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Beschreibung
GEBIET DER ERFINDUNG

[0001] Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf
ein Verfahren zum Herstellen eines flexiblen Ver-
bundmaterials aufweisend elastifizierte Bereiche ein-
schliel8lich einer Vielzahl von elastischen Streifen.
Seine Anwendung ist geeignet fiir den Gebrauch in
Kleidungsstucken, insbesondere in Einweg-Absorpti-
onsartikeln.

ALLGEMEINER STAND DER TECHNIK

[0002] Einweg-Absorptionsartikel, insbesondere
Einwegwindeln  einschlieBlich ~ Windelhéschen,
schlieRen haufig elastische Merkmale ein, die dafir
ausgelegt sind, einem Trager (einem Baby oder ei-
nem Erwachsenen, der unter Inkontinenz leidet)
wahrend der gesamten Tragedauer einen bequeme-
ren und kdérpernaheren Sitz zu bieten. Beispiele der-
artiger Merkmale schlielen ein elastische Seitentei-
le, elastische Taillenbestandteile, elastische Bein-
bindchen und dergleichen, die Ausdehnung und Zu-
sammenziehung in bestimmten Richtungen bereit-
stellen, um einen nachhaltigen Sitz sicherzustellen.
Haufig mussen derartige Merkmale atmungsaktiv
sein, um dem Trager die gewiinschte Bequemlichkeit
zu bieten.

[0003] U.S.-Patent 5,474,525 offenbart eine réhren-
formige Unterfutterungspolsterung umfassend ein
Vlies, welches mittels einer stlitzenden Schicht eines
elastisch dehnbaren Materials dehnbar gemacht wer-
den kann. U.S.-Patent 6,152,186 offenbart einen
Schlauch, welcher aus einem heillverschweilibaren
Material gebildet wird und ein spiralférmig gewunde-
nes Verstarkungselement einschlielt. Die japanische
Patentpublikation 2002192641 offenbart die Herstel-
lung einer Verbundbahn, bei der Gummiverstarkun-
gen auf einen Vliesstoff gewickelt und mittels einer
Heizwalze verbunden werden, so dass eine Verbund-
bahn hergestellt wird.

[0004] Die elastischen Merkmale von Einweg-Ab-
sorptionsartikeln bestehen haufig aus Verbundmate-
rialien umfassend elastische Folien (einschlief3lich
atmungsaktive Folien) oder elastische Mulle, lami-
niert mit Vliesstoffen, welche die gewlinschten Ober-
flacheneigenschaften und die gewiinschte Asthetik
des Verbundmaterials bereitstellen. Die elastischen
Eigenschaften derartiger Verbundmaterialien werden
haufig bereitgestellt, indem die elastischen Eigen-
schaften, welche vor der Aktivierung latent vorhan-
den sein konnen, aktiviert werden, dass heil3t das
Verbundmaterial, welches vor der Aktivierung von
sich aus nicht elastisch ist, wird nach der Aktivierung
elastisch, als ob es selbst elastisch ware.

[0005] Eine der Aktivierungstechniken kann mecha-

nisches Dehnen einschlieen, vorzugsweise schritt-
weises mechanisches Dehnen des Verbundmaterials
zum Bereitstellen einer dauerhaften Verlangerung
des Vliessubstrats oder der Vliessubstrate ein-
schlieBlich des Verbundmaterials, um dem elasti-
schen Element bzw. den elastischen Elementen des
Verbundmaterials, wie der elastischen Folie oder
dem elastischen Mull, zu ermdglichen, sich bei einer
an das Verbundmaterial angelegten Zugkraft zu deh-
nen. Wenn dem elastischen Element erlaubt wird,
sich zusammenzuziehen, knittert oder krauselt sich
der dauerhaft verlangerte Vliesstoff, um sich in der
Richtung des elastischen Elements zusammenzuzie-
hen. Ein derartiges Verbundmaterial wird zu elasti-
schem oder elastifiziertem Material.

[0006] Die elastifizierten Materialien sind haufig teu-
er, weil sie nicht nur teure elastische Materialien ein-
schlieen kénnen, sondern auch schwierige Arbeits-
gange bezlglich der Handhabung von elastischen
Folien und Mullen, zum Beispiel hoch entwickelte
Schneid- und Gleitvorgange, erfordern. Da die elasti-
fizierten Merkmale relativ teuer sind, tragen sie in der
Regel zu einem héheren Preis der Einweg-Absorpti-
onsartikel bei, die derartige Merkmale einschlief3en.

[0007] Ferner missen die elastischen Merkmale
von Einweg-Absorptionsartikeln haufig unterschiedli-
che elastische Eigenschaften in verschiedenen Rich-
tungen aufweisen, entsprechend den Richtungen der
verschiedenen Zugkrafte, denen ein absorbierender
Einwegartikel wahrend des Tragens unterworfen sein
kann. Zum Beispiel kbnnen elastische Seitenteile un-
terschiedliche Zugkrafte erfordern, die eher auf den
Taillenbereich als auf den Beinbereich des Artikels
gerichtet sind. Diese bereitzustellen kann bei Ver-
wendung von elastischen Folien oder elastischen
Mullen, die sich in der Regel Uiber den gesamten Be-
reich der Seitenteile erstrecken, schwierig und daher
nicht ausreichend sein, um die gewlinschten unter-
schiedlichen gerichteten Dehnungseigenschaften
bereitzustellen. Als Alternative kann die Verwendung
mehrerer, einzelner Sticke elastischer Folie oder
Mulle, angeordnet entlang der gewiinschten Richtun-
gen der Zugkrafte aufgrund der Schwierigkeiten bei
der Handhabung der einzelnen Stlicke elastischer
Folie oder elastischer Mulle teuer sein.

[0008] Daher ware es vorteilhaft, einen verhaltnis-
maRig kostengunstigen Einweg-Absorptionsartikel,
der die gewinschten elastischen Merkmale aufweist,
bereitzustellen. Ferner ware es vorteilhaft, einen ver-
haltnismaRig kostenglnstigen Einweg-Absorptions-
artikel, einschlieBend die gewlinschten elastischen
Merkmale, aufweisend die gewlinschten Dehnungs-
eigenschaften in gewlinschten Richtungen, bereitzu-
stellen. Es ware ebenfalls vorteilhaft, ein verhaltnis-
maRig kostengulnstiges elastisches Material bereitzu-
stellen, das fur die Verwendung bei der Gestaltung
derartiger elastischer Merkmale geeignet ist. Ferner
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ware es vorteilhaft, ein latent elastisches Material be-
reitzustellen, das fur die Verwendung in Einweg-Ab-
sorptionsartikeln geeignet ist, welches, wenn ge-
winscht, zum Beispiel wahrend der Herstellung des
Artikels aktiviert werden kann, um ein gewlinschtes
elastisches Merkmal bereitzustellen. Weiterhin ware
es vorteilhaft, ein verhaltnismalig kostengulnstiges
Verfahren zum Herstellen derartiger elastischer und
latent elastischer Materialien bereitzustellen.

GEBIET DER ERFINDUNG

[0009] Als Reaktion auf die vorstehend dargelegten
Schwierigkeiten und Probleme ist ein neues Verfah-
ren zum Herstellen eines kostengiinstigeren Materi-
als, das fir die Verwendung in elastifizierten Merkma-
len von Einweg-Absorptionsartikeln geeignet ist, ent-
deckt worden.

[0010] In einem Gesichtspunkt betrifft die vorliegen-
de Erfindung ein Verfahren zum Herstellen eines
elastifizierten Verbundmaterials einschlie3end einen
oder mehrere elastische Streifen. Das Verfahren
schlief3t ein die Schritte des Bereitstellens eines
Dorns, Bereitstellens eines ersten Substrats und Fal-
ters des ersten Substrats um den Dorn, um eine Réh-
re zu bilden. Das Verfahren schlie3t weiterhin ein die
Schritte des Bereitstellens mindestens eines elasti-
schen Streifens und Bewegens der Rdhre in Langs-
richtung mit einer ersten Geschwindigkeit bei gleich-
zeitigem Wickeln des mindestens einen elastischen
Streifens um eine aullere Oberflache der Réhre mit
einer zweiten Geschwindigkeit, um einen spiralférmi-
gen Pfad zu bilden. Das Verfahren schlie3t weiterhin
ein die Schritte des Verbinders des mindestens einen
elastischen Streifens mit der au3eren Oberflache der
Rohre mindestens teilweise entlang des spiralférmi-
gen Pfads, um eine erste Verbundstoffrohre zu bil-
den, und des Faltens eines zweiten Substrats um die
erste Verbundstoffréhre, um den mindestens einen
elastischen Streifen zu bedecken, um eine zweite
Verbundstoffrohre zu bilden. Das Verfahren schlief3t
weiterhin ein die Schritte des Schlitzens der zweiten
Verbundstoffrhre in Langsrichtung, um die zweite
Verbundstoffrohre zu 6ffnen, und das Auseinander-
falten der geschlitzten zweiten Verbundstoffréhre, um
ein ebenes Verbundmaterial zu bilden. Schliellich
schlie3t das Verfahren ein den Schritt des Aktivierens
des ebenen Verbundmaterials, um das elastifizierte
Verbundmaterial zu bilden.

[0011] Hinsichtlich eines anderen Aspekts schlief3t
das Verfahren ein die Schritte des Bereitstellens ei-
nes Dorns, bereitstellend ein erstes Substrat, und
Faltens des ersten Substrats um den Dorn, um eine
Rohre zu bilden. Das Verfahren schlief3t weiterhin ein
die Schritte des Bereitstellens mindestens eines
elastischen Streifens und Bewegens der Rdhre in
Langsrichtung mit einer ersten Geschwindigkeit und
gleichzeitig Wickelns des mindestens einen elasti-

schen Streifens um eine aulere Oberflache der Roéh-
re mit einer zweiten Geschwindigkeit, um einen spi-
ralférmigen Pfad zu bilden. Das Verfahren schlief3t
weiterhin ein die Schritte des Verbindens des min-
destens einen elastischen Streifens mit der aulleren
Oberflache der Réhre mindestens teilweise entlang
des spiralférmigen Pfads, um eine erste Verbund-
stoffrohre zu bilden und des Schlitzens der Verbund-
stoffréhre in Langsrichtung, um die Verbundstoffréhre
zu offnen. Das Verfahren schlief3t weiterhin ein die
Schritte des Auseinanderfaltens der geschlitzten Ver-
bundstoffrohre, um ein erstes ebenes Verbundmate-
rial zu bilden, und des Falters des ersten ebenen Ver-
bundmaterials in Langsrichtung bildend ein zweites
Verbundmaterial aufweisend die elastischen Streifen
angeordnet entlang des zweiten ebenen Verbundma-
terials bildend ein kreuz und quer verlaufendes Mus-
ter. Schlie3lich schlie3t das Verfahren ein den Schritt
des Aktivierens des zweiten ebenen Verbundmateri-
als, um das elastifizierte Verbundmaterial zu bilden.

[0012] Der Dom kann eine Querschnittsform auf-
weisen, die ausgewahlt ist aus der Gruppe beste-
hend aus einem Kreis, einem Oval, einem Dreieck,
einem Quadrat, einem Trapez, einem Parallelo-
gramm, einem Vieleck und jeder Kombination davon.
Das erste Substrat kann ausgewahlt sein aus einer
Gruppe bestehend aus einem gewebten Stoff, einer
Maschenware, einem Vliesstoff, einer Polymerfolie,
einer elastischen Folie, einer elastischen atmungsak-
tiven Folie oder jeder Kombination davon. Die erste
Geschwindigkeit oder die zweite Geschwindigkeit
kann variieren. Der elastische Streifen kann ausge-
wahlt sein aus einer Gruppe bestehend aus einem
Naturkautschuk, einem Synthesekautschuk, Polyure-
thanelastomeren, Polyisoprenelastomeren,  Sty-
rol-lsopren-Styrol-Elastomeren,  Blockcopolymere-
lastomeren und jeder Kombination davon. Der elasti-
sche Streifen kann eine Querschnittsform aufweisen,
die ausgewahlt ist aus einer Gruppe bestehend aus
einem Rechteck, einem Trapez, einem Kreis, einem
Oval und jeder Kombination davon.

KURZBESCHREIBUNG DER ZEICHNUNGEN

[0013] Obwohl die Beschreibung mit Anspriichen
schlief3t, in denen der erfindungsgemafle Gegen-
stand, der als die vorliegende Erfindung angesehen
wird, besonders aufgezeigt und deutlich beansprucht
wird, wird angenommen, dass die Erfindung durch
die folgende Beschreibung in Verbindung mit den bei-
geflgten Zeichnungen besser verstanden wird, wo-
bei:

[0014] Fig.1 eine vereinfachte isometrische An-
sicht ist, die reprasentativ eine exemplarische Aus-
fuhrungsform eines Einweg-Absorptionsartikels der
vorliegenden Erfindung zeigt, aufweisend elastische
Seitenteile umfassend eine Ausflihrungsform eines
Materials hergestellt mittels des Verfahrens der vor-
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liegenden Erfindung.

[0015] Fig.2 eine vereinfachte isometrische An-
sicht ist, die reprasentativ eine weitere exemplari-
sche Ausfihrungsform eines Einweg-Absorptionsar-
tikels zeigt, aufweisend elastische Seitenteile umfas-
send eine andere Ausfiuhrungsform eines Materials
hergestellt mittels des Verfahrens der vorliegenden
Erfindung.

[0016] Fig.3 eine vereinfachte isometrische An-
sicht einer Ausfiihrungsform des Verfahrens und der
Vorrichtung der vorliegenden Erfindung ist;

[0017] Fig. 4 eine vereinfachte vordere Draufsicht
einer Wickelvorrichtung gezeigt in Fig. 3 ist;

[0018] Fig. 5 eine vereinfachte Querschnittansicht
an einer Spulenseite einer Wickelvorrichtung gezeigt
in Fig. 3 entlang Linien 5-5 ist;

[0019] Fig. 6 eine vereinfachte Querschnittansicht
an einer Antriebsseite einer Wickelvorrichtung ge-
zeigt in Eig. 3 entlang Linien 6-6 ist;

[0020] Fig.7 eine vereinfachte isometrische An-
sicht einer weiteren Ausflihrungsform des Verfahrens
und der Vorrichtung der vorliegenden Erfindung ist;
und

[0021] Fig.8 eine vereinfachte isometrische An-
sicht einer weiteren Ausflihrungsform des Verfahrens
und der Vorrichtung der vorliegenden Erfindung ist.

AUSFUHRLICHE BESCHRIBUNG DER ERFIN-
DUNG

[0022] Das Verfahren der vorliegenden Erfindung ist
geeignet zum Herstellen eines flexiblen Verbundma-
terials aufweisend elastifizierte Bereiche einschlie-
Rend eine Vielzahl von elastischen Streifen. Seine
Anwendung ist geeignet flir den Gebrauch in Klei-
dungsstiicken, insbesondere in Einweg-Absorptions-
artikeln.

[0023] Wie hier verwendet, bezieht sich der Begriff
+Absorptionsartikel" auf eine Anordnung, welche Kor-
perausscheidungen absorbiert und einschliel3t, ge-
nauer auf eine Anordnung, welche an die Haut eines
Tragers gelegt wird, um die verschiedenen Ausschei-
dungen, die vom Koérper abgegeben werden, zu ab-
sorbieren und einzuschlieRen. Beispiele fur Absorpti-
onsartikel schlieen ein Windeln, Windelhosen,
Ubungshosen, Inkontinenzslips, Windelhalter, weibli-
che Hygieneartikel und dergleichen.

[0024] Wie hier verwendet, bezieht sich der Aus-
druck ,Windelhdschen" und/oder ,Ubungshose" auf
Einweg-Absorptionsartikel, die typischerweise eine
feste, geschlossene Konfiguration um die Taille der

Tragers herum aufweisen, und welche dazu gedacht
sind, dem Trager angezogen zu werden, indem der
Artikel Uber die Beine des Tragers gezogen wird.

[0025] Der Ausdruck ,Einweg" wird hier zur Be-
schreibung von Absorptionsartikeln verwendet, wel-
che im Allgemeinen nicht dazu gedacht sind, gewa-
schen oder in anderer Weise wiederhergestellt oder
als absorbierende Artikel wiederverwendet zu wer-
den (das heilt, sie sind dazu gedacht, nach einer ein-
maligen Benutzung weggeworfen zu werden und vor-
zugsweise recycelt, kompostiert oder in anderer Wei-
se in einer umweltvertraglichen Art entsorgt zu wer-
den).

[0026] Der Ausdruck ,elastisch" bezieht sich hier
auf jedes Material, das sich bei Anlegen einer Kraft
an seine entspannte, urspriingliche Lange ohne Rei-
Ren oder Brechen bis zu seiner verlangerten Lange
dehnen oder verlangern kann, und welches nach
dem Entfernen der angelegten Kraft im Wesentlichen
zu seiner ursprunglichen Lange zurtickkehren kann.

[0027] Der Ausdruck ,elastifiziert" bezieht sich hier
auf jedes elastische Material umfassend ein oder
mehrere elastische Elemente und ein oder mehrere
Vliese, welche aktiviert wurden, um eine dauerhafte
Langung der Vliese bereitzustellen, um den elasti-
schen Elementen zu ermdglichen, sich beim Anlegen
einer Zugkraft zu dehnen.

[0028] Der Ausdruck ,latent elastisches Material"
bezieht sich hier auf ein Verbundmaterial, welches
vor dem Aktivieren seiner latent vorhandenen elasti-
schen Eigenschaften selbst im Wesentlichen nicht
elastisch oder teilweise elastisch sein kann.

[0029] Der Ausdruck ,Verbundmaterial" bezieht sich
hier auf mindestens zwei, entweder in unterbroche-
ner Weise oder im Wesentlichen fortlaufend entlang
mindestens eines Teils ihrer coextensiven Oberfla-
chen aneinander befestigte Materialien.

[0030] Der Ausdruck ,atmungsaktiv" bezieht sich
hier auf jedes zum Gebrauch in Kleidungsstiicken
oder Einweg-Absorptionsartikeln geeignete Material,
welches in der Lage ist, Dampf hindurch zu lassen,
um dem Trager den gewilnschten Komfort zu bieten.

[0031] Nun bezugnehmend auf die Zeichnungen,
genauer auf Fig. 1, wird eine exemplarische Ausflih-
rungsform eines Einweg-Absorptionsartikels (100)
der vorliegenden Erfindung gezeigt, aufweisend at-
mungsaktive, elastifizierte Seitenteile (102) umfas-
send ein Verbundmaterial (104), welches mittels des
Verfahrens der vorliegenden Erfindung hergestellt
werden kann. Das Verbundmaterial (104) schlief3t
elastische Streifen (106), laminiert zwischen einem
einander gegenuberliegenden &auferen Substrat
(108) und einem inneren Substrat (110), sich erstre-
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ckend zwischen Langsrand (112) und Langsrand
(114) des Seitenteils (102), ein.

[0032] Fig. 2 veranschaulicht eine weitere exempla-
rische Ausfluhrungsform eines Einweg-Absorptions-
artikels (100A) der vorliegenden Erfindung aufwei-
send atmungsaktive, elastifizierte Seitenteile (102A)
umfassend ein Verbundmaterial (104A), welches mit-
tels des Verfahrens der vorliegenden Erfindung her-
gestellt werden kann. Das Verbundmaterial (104A)
schliefdt elastische Streifen (106), laminiert zwischen
einem einander gegenuberliegenden auleren Subst-
rat (108) und einem inneren Substrat (110), sich er-
streckend zwischen den Langsrandern (112) und
(114) des Seitenteils (102A), dabei eine kreuz und
quer verlaufende Konfiguration (113) bildend, ein.

[0033] Bezugnehmend auf Fig.1 und Fig. 2 kann
die Anzahl der elastischen Streifen (106) jede geeig-
nete Anzahl sein, die in der Lage ist, eine gewlinsch-
te Produktleistung bereitzustellen. Die elastischen
Streifen (106) koénnen jede gewlnschte Quer-
schnittsform aufweisen, wie Rechteck, Trapez, Kreis,
Oval sowie jede Kombination davon. Die gréfere Ab-
messung des Querschnitts der elastischen Streifen
(106) kann jede geeignete Abmessung im Bereich
von etwa 1 mm bis 35 mm und grof3er, vorzugsweise
von etwa 6 mm bis etwa 35 mm sein.

[0034] Die elastischen Streifen (106) kdnnen aus je-
dem gewiinschten elastischen Material zusammen-
gesetzt sein, wie Naturkautschuk, Synthesekaut-
schuk, Polyurethanelastomeren, Polyisoprenelasto-
meren, Styrol-Isopren-Styrol-Elastomeren, Blockco-
polymerelastomeren oder dergleichen, sowie jeder
Kombination davon. Bei einer bevorzugten Ausfih-
rungsform der vorliegenden Erfindung sind die elasti-
schen Streifen (106) LYCRA-Elastomere, erhaltlich
von E.I. DuPont de Nemours and Company mit Nie-
derlassungen in Wilmington, Delaware.

[0035] Bezugnehmend auf Fig. 1 und Fig. 2 kénnen
das aulere Substrat (108) und das innere Substrat
(110), umfassend die Seitenteile (102) und (120A),
jedes zum Gebrauch in Kleidungsstiicken und/oder
Einweg-Absorptionsartikeln geeignete Substrat sein,
vorzugsweise atmungsaktives und hautfreundliches
Material, zusammengesetzt aus natlrlichen oder
synthetischen Bestandteilen. Beispiele derartiger
Materialien kénnen einschlieBen einen gewebten
Stoff, eine Maschenware, einen Vliesstoff, eine Poly-
merfolie, eine elastische Folie, eine elastische at-
mungsaktive Folie oder jede Kombination davon. Au-
Rerdem koénnen das dulere Substrat (108) und das
innere Substrat (110) ein einlagiges oder mehrlagi-
ges Material sein, umfassend Vliesmaterialien oder
Kombinationen von Vliesmaterialien und elastischen
Folien, wobei die Lagen aneinander befestigt oder
nicht aneinander befestigt sein kénnen.

[0036] Die elastischen Streifen (106) kdnnen durch
jedes geeignete Befestigungsmittel mit dem auflieren
Substrat (108) und/oder inneren Substrat (110) ver-
bunden sein. Wie hierin verwendet, schliefl3t der Aus-
druck ,verbunden" Konfigurationen ein, bei denen ein
Element direkt mit einem anderen Element verbun-
den wird, indem das Element direkt am anderen Ele-
ment befestigt wird, und Konfigurationen, bei denen
ein Element indirekt mit einem anderen Element ver-
bunden wird, indem das Element an einem oder meh-
reren Zwischenelementen befestigt wird, die wieder-
um an dem anderen Element befestigt werden. Zum
Beispiel kann das Befestigungsmittel eine gleichma-
Rige fortlaufende Haftmittelschicht, eine gemusterte
Haftmittelschicht oder eine Gruppierung einzelner Li-
nien, Spiralen oder Punkte von Haftmitteln einschlie-
Ren. Ein bevorzugtes Befestigungsmittel umfasst ein
offenes Fadenmusternetz aus Haftmittel, wie in
US-Patent Nr. 4,573,986 mit dem Titel ,Disposable
Waste-Containment Garment", erteilt am 4. Marz
1986 an Minetola et al., offenbart. Weitere geeignete
Befestigungsmittel schlieRen mehrere Linien aus
Haftmittelfaden ein, die in ein Spiralmuster verwirbelt
sind, wie dies durch die Vorrichtungen und Verfahren
veranschaulicht ist, die in US-Patent Nr. 3,911,173,
erteilt an Sprague Jr. am 7. Oktober 1975; US-Pa-
tentschrift 4,785,996, die am 22. November 1978 an
Ziecker, et al. erteilt wurde; und US-Patentschrift
4,842,666, die am 27. Juni 1989 an Werenicz erteilt
wurde, gezeigt sind. Klebstoffe, die als zufrieden stel-
lend befunden worden sind, werden von H. B. Fuller
Company aus St. Paul, Minnesota hergestellt und als
HL-1620 und HL-1358-XZP vertrieben. Alternativ
kénnen die Befestigungsmittel Heilverklebungen,
Druckbindungen, Ultraschallbindungen, dyna-
misch-mechanische Bindungen oder beliebige ande-
re geeignete Befestigungsmittel oder Kombinationen
dieser Befestigungsmittel, die dem Stand der Technik
entsprechen, umfassen.

[0037] AuRerdem koénnen die elastischen Streifen
(106) in unterbrochener Weise oder im Wesentlichen
fortlaufend mit dem aufleren Substrat (108) und/oder
dem inneren Substrat (110) verbunden sein. Der Aus-
druck ,in unterbrochener Weise" bezieht sich hier auf
elastische Streifen (106), welche in separaten, im Ab-
stand voneinander angeordneten Bereichen mit ei-
nem Substrat verbunden sind. Umgekehrt bezieht
sich der Ausdruck ,im Wesentlichen fortlaufend" hier
auf elastische Streifen (106), welche im Wesentli-
chen fortlaufend Gber den gesamten Grenzflachen-
bereich mit einem Substrat verbunden sind.

[0038] Bezugnehmend auf Fig. 1 und Fig. 2 kénnen
die Verbundmaterialien (104 und 104A) der vorlie-
genden Erfindung, bildend das Seitenteil (102 bzw.
102A), identische oder unterschiedliche elastische
Streifen (106) umfassen, wobei unterschiedliche
elastische Streifen einander benachbart sein kénnen,
bildend jede geeignete Gruppierung oder Kombinati-
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onen von identischen oder unterschiedlichen Strei-
fen. AulRerdem konnen die benachbarten elastischen
Streifen (106) im Abstand voneinander angeordnet
sein oder einander berlhren. Der Abstand zwischen
benachbarten elastischen Streifen (106) kann von
null mm bis etwa 10 mm variieren, vorzugsweise von
etwa 3 mm bis etwa 5 mm.

[0039] Fig. 3-Fig. 6 veranschaulichen eine Ausfih-
rungsform des Verfahrens und der Vorrichtung (200)
der vorliegenden Erfindung zum Herstellen eines Ma-
terials der vorliegenden Erfindung, welches einen
oder mehrere elastische Streifen einschliel’t, die mit
einem oder mehreren Substraten verbunden sind.
Fig. 3 ist eine vereinfachte isometrische Ansicht der
Ausfuhrungsform (200), Fig. 4 ist eine vordere Drauf-
sicht einer in Fig. 3 gezeigten Wickelvorrichtung,
Fig. 5 ist eine seitliche Querschnittansicht der Spu-
lenseite der Wickelvorrichtung in Fig. 3 entlang Lini-
en 5-5, und Fig. 6 ist eine seitliche Querschnittan-
sicht der Antriebsseite der Wickelvorrichtung in
Fig. 3 entlang Linien 5-5.

[0040] Bezugnehmend auf Fig. 3 kann ein erstes
Substrat (202) im Wesentlichen fortlaufend von je-
dem geeigneten Zufuhrmittel bereitgestellt werden,
wie einer Zufuhrwalze oder einem Zufuhrbehalter
aufweisend einen Anfangs- und einen Endpunkt auf
dem Zufuhrmittel. Das erste Substrat (202) kann
durch Bewegen in einer Langsrichtung (210) mit ei-
ner Geschwindigkeit (V) bereitgestellt werden, wel-
che von etwa 10 Meter pro Minute bis etwa 1000 Me-
ter pro Minute reichen kann, vorzugsweise von etwa
30 Meter pro Minute bis etwa 500 Meter pro Minute.
(Es sei angemerkt, dass die Langsrichtung (210) sich
in jede Richtung entlang des gewiinschten Pfads der
Bewegung des ersten Substrats (202) erstrecken
kann.) Wie vorstehend beschrieben, kann das erste
Substrat (202) jedes Substrat sein, das zum Ge-
brauch in Kleidungssticken und/oder Einweg-Ab-
sorptionsartikeln geeignet ist, vorzugsweise at-
mungsaktives und hautfreundliches Material, zusam-
mengesetzt aus natlrlichen oder synthetischen Be-
standteilen. Beispiele derartiger Materialien kénnen
einschlielen einen gewebten Stoff, eine Maschen-
ware, einen Vliesstoff, eine Polymerfolie, eine elasti-
sche Folie, eine elastische atmungsaktive Folie oder
jede Kombination davon. AuRerdem kann das erste
Substrat (202) ein einlagiges oder mehrlagiges Mate-
rial sein, umfassend Vliesmaterialien oder Kombina-
tionen von Vliesmaterialien und elastischen Folien,
wobei die Lagen miteinander verbunden oder nicht
miteinander verbunden sein kénnen.

[0041] Das erste Substrat (202) kann in Form einer
fortlaufenden Bahn (203) bereitgestellt werden, wel-
che dann mit einer Fachleuten bekannten geeigneten
Falteinrichtung (208) um einen Dorn (206) herum zu
einer fortlaufenden R&hre (204) gefaltet werden
kann. Der Dorn (206), der sich innerhalb der Faltein-

richtung (208) in Langsrichtung erstreckt, kann jede
gewunschte Querschnittform haben, wie einen Kreis,
ein Oval, ein Dreieck, ein Quadrat, ein Trapez, ein
Parallelogramm, ein Vieleck, eine unregelmaRige
Form oder dergleichen, sowie jede Kombination da-
von. Die groRere Abmessung des Querschnitts des
Dorns (206) kann jede geeignete Abmessung im Be-
reich von etwa 10 mm bis gréfRer als 300 mm aufwei-
sen, vorzugsweise von etwa 20 mm bis etwa 200
mm.

[0042] Als Alternative kann das erste Substrat (202)
in Form einer fortlaufenden Rohre (204) bereitgestellt
werden, die dem Dorn (206) zugefiihrt wird, der sich
in Langsrichtung innerhalb der Rohre (204) erstreckt.
Eine derartige Option macht die Falteinrichtung (208)
Uberflussig. Die Roéhre (204) kann im Wesentlichen
fortlaufend von jedem geeigneten Zufuhrmittel bereit-
gestellt werden, wie einer Zufuhrwalze oder einem
Zufuhrbehalter, aufweisend einen Anfangs- und ei-
nen Endpunkt auf dem Zufuhrmittel. Die Réhre (204)
kann jede geeignete Breite im Bereich von etwa 10
mm bis gréRer als 300 mm aufweisen, vorzugsweise
von etwa 20 mm bis etwa 200 mm.

[0043] Die sich in Langsrichtung in der Richtung
(210) bewegende Roéhre (204) kann dann mit min-
destens einem fortlaufenden elastischen Streifen
(106), gewunden um eine aufere Oberflache (222)
der Roéhre (204), kombiniert werden. (Es sei ange-
merkt, dass wahrend des Wickelns der Streifen (106)
um die duRere Oberflache (222) der Réhre (204) die
Roéhre (204) sich vorzugsweise vertikal in der Rich-
tung (212) bewegen sollte, um die mdogliche negative
Auswirkung von Schwerkraften wahrend des Strei-
fenwickelvorgangs zu minimieren.) Die Anzahl der
elastischen Streifen (106), von denen jeder einen ei-
genen spiralférmigen Pfad (224) bildet, kann jede ge-
eignete Anzahl sein. Bei einer exemplarischen Aus-
fuhrungsform (200) gezeigt in Fig. 3-Fig. 6 bilden
vier elastische Faden (106) vier spiralférmige Pfade
(224), sich erstreckend in Langsrichtung auf der au-
Reren Oberflache (222) der Rdhre (204), wie gezeigt

in Fig. 3.

[0044] Wie vorstehend beschrieben, kénnen die
elastischen Streifen (106) jede gewiinschte Quer-
schnittform aufweisen, wie Rechteck, Trapez, Kreis,
Oval, eine unregelmalige Form oder dergleichen,
sowie jede Kombination davon. Die gréfiere Abmes-
sung des Querschnitts des elastischen Streifens
(106) kann jede geeignete Abmessung im Bereich
von etwa 1 mm bis 35 mm und grof3er, vorzugsweise
von etwa 6 mm bis etwa 35 mm sein. Der elastische
Streifen (106) kann aus jedem gewiinschten elasti-
schen Material zusammengesetzt sein, wie Natur-
kautschuk, Synthesekautschuk, Polyurethanelasto-
meren, Polyisoprenelastomeren, Styrol-Isopren-Sty-
rol-Elastomeren, Blockcopolymerelastomeren oder
dergleichen, sowie jeder Kombination davon. Bei ei-
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ner bevorzugten Ausflihrungsform der vorliegenden
Erfindung ist der elastische Streifen (106) LYC-
RA-Elastomer, erhaltlich von E.Il. DuPont de Ne-
mours and Company mit Niederlassungen in
Wilmington, Delaware.

[0045] Der elastische Streifen (106) kann mit jedem
Mittel, das zum Wickeln eines oder mehrerer elasti-
scher Faden (106) um die Rdhre (204) geeignet ist,
um die Réhre (204) gewickelt werden. Ein Beispiel ei-
ner Wickelvorrichtung (226), aufweisend vier Spulen
(228) (die Anzahl der Spulen (228) kann jedoch jede
geeignete Anzahl sein) an einem Spulenhalter (230),
der koaxial zum Dom (206) angeordnet ist, der sich
innerhalb des Spulenhalters (230) in der Richtung
(210) erstreckt, welche vorzugsweise vertikal gerich-
tet sein kann, um die mdglichen negativen Auswir-
kungen von Schwerkraften auf den Wickelvorgang zu
minimieren, ist in Fig. 3-Fig. 6 dargestellt. Der Spu-
lenhalter (230) ist vorzugsweise senkrecht zur
Langsrichtung (210) angeordnet und dreht sich um
den Dorn (206) in einer Richtung (232) mit einer Win-
kelgeschwindigkeit (W). Der Spulenhalter (230) kann
sich in eine Richtung entgegen der Richtung (232)
drehen, wenn gewiinscht. Die Winkelgeschwindigkeit
(W) kann variieren, wenn gewtinscht.

[0046] Die elastischen Faden (106) kénnen durch
jedes geeignete Mittel von ihren jeweiligen Spulen
(228) zugefiihrt und bemessen werden, zum Beispiel
durch einen Abwickelmechanismus (240), welcher
mit einer gewlnschten Geschwindigkeit angetrieben
werden kann, um eine gewunschte Zufuhrgeschwin-
digkeit (VI) (siehe Fig. 3) der elastischen Streifen
(106) bereitzustellen. Die Spulen (228) kénnen durch
jedes geeignete Mittel gehalten und gegen den Abwi-
ckelmechanismus (240) gedrickt werden, ein-
schlielRlich einer Federkraft, unter der die Spulen
(228) sich in Bezug zum Abwickelmechanismus
(240) radial entlang radialer Schlitze (242) im Spulen-
halter (230) bewegen kénnen. (Es sei angemerkt,
dass sich, als Alternative, die Abwickelmechanismen
(240) in Bezug zu den Spulen (228) bewegen kon-
nen, um den gewinschten Kontakt zwischen den
Spulen (228) und den Abwickelmechanismen (240)
aufrechtzuerhalten.) Die Zufuhrgeschwindigkeit (VI)
der elastischen Streifen (106) kann variieren, um eine
gewinschte Spannung oder Dehnung der elasti-
schen Streifen (106) bereitzustellen, um die elasti-
schen Streifen (106) mit einer gewiinschten Span-
nung oder Dehnung um die Réhre (204) zu wickeln.
Die elastischen Streifen (106) kdnnen mit jeder ge-
wilnschten Dehnung im Bereich von etwa null % bis
etwa 500%, vorzugsweise von null % bis etwa 300%,
um die Réhre (204) gewickelt werden.

[0047] Der Spulenhalter (230) und der Abwickelme-
chanismus (240) kdénnen von jedem, einem Fach-
mann bekannten, geeigneten Mittel angetrieben wer-
den. Ein Beispiel einer geeigneten Antriebsanord-

nung ist in vereinfachter Form in Fig.5 und Fig. 6
dargestellt, wobei ein Motor (250) den Spulenhalter
(230) mittels eines Riemens (260) antreiben kann.
Ein weiterer Motor (252) kann die Spulenabwicklun-
gen (240) mittels eines Riemens (262) antreiben, der
mit einem Riemen (264) in Verbindung steht, der die
Spulenabwicklungen (240) direkt antreiben kann. Die
Motoren (250) und (252) kénnen alle geeigneten Mo-
toren sein, die einem Fachmann bekannt sind, ein-
schlief3lich Gleichstrommotoren, Wechselstrommoto-
ren, Servomotoren und dergleichen, aufweisend die
gewinschten Geschwindigkeits- oder Drehmoment-
eigenschaften.

[0048] Die elastischen Streifen (106) kénnen durch
jedes hier vorstehend beschriebene geeignete Ver-
bindungsmittel an der Réhre (204) befestigt werden.
Fig. 3 veranschaulicht ein Beispiel des Verbindens
der elastischen Streifen (106) mit der Réhre (204)
durch eine Haftmittelvorrichtung (266) auftragend ein
geeignetes Haftmittel (268) (hier vorstehend be-
schrieben) auf die duRere Oberflache (222) der Roh-
re (204), bevor die elastischen Streifen (106) mit der
Réhre (204) kombiniert werden. Als Alternative sollte
angemerkt werden, dass das Haftmittel (268) vor und
nach dem Kombinieren der elastischen Streifen (106)
mit der aulReren Oberflache (222) auf die elastischen
Streifen (106) aufgetragen werden kann.

[0049] Bezugnehmend auf Fig.3, nachdem die
elastischen Streifen (106) um die Roéhre (204) gewi-
ckelt wurden, um eine erste Verbundstoffrohre (269)
zu bilden, kann ein zweites Substrat (270) mittels ei-
ner beliebigen geeigneten Falteinrichtung (208) um
die erste Verbundstoffrohre (269) gefaltet werden,
um eine zweite Verbundstoffrohre (274) zu bilden.
Das zweite Substrat (270) kann durch jedes geeigne-
te, hier vorstehend beschriebene Verbindungsmittel
mit der ersten Verbundstoffrohre (269) verbunden
werden. Fig. 3 veranschaulicht ein Beispiel des Ver-
bindens des zweiten Substrats (270) mittels einer
Haftmittelvorrichtung (266), auftragend ein geeigne-
tes Haftmittel (268) (hier vorstehend beschrieben)
auf das zweite Substrat (270).

[0050] Nachdem die zweite Verbundstoffréhre (274)
gebildet ist, kann sie in Langsrichtung durch jede ge-
eignete Schlitzvorrichtung (280) (zur klareren Dar-
stellung gezeigt in Fig. 3 in einer aufRerhalb der Ebe-
ne liegenden Position) geschlitzt werden, um dann
die geschlitzte zweite Verbundstoffréhre (274) mit ei-
ner beliebigen geeigneten Auffaltungsvorrichtung
(208A) in Langsrichtung zu 6ffnen, um ein ebenes
Verbundmaterial (282) zu bilden. Das ebene Ver-
bundmaterial (282) kann ein latent elastisches Mate-
rial (284) sein, umfassend elastische Streifen (106) in
einem im Wesentlichen entspannten oder gedehnten
Zustand, gebunden zwischen zwei einander gegenu-
berliegenden Substraten (202 und 270). Wenn die
Substrate (202 und 270) nicht elastisch sind, dann ist
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das latent elastische Material (284) nicht elastisch.
Der Ausdruck ,latent elastisches Material" bezieht
sich hier auf ein Verbundmaterial, welches vor dem
Elastifizieren seiner latent vorhandenen elastischen
Eigenschaften selbst im Wesentlichen nicht elastisch
oder teilweise elastisch sein kann.

[0051] Das latent elastische Material (284) kann
durch Aktivierung elastifiziert werden. Der Ausdruck
LElastifizieren" oder ,elastifiziert" bezieht sich hier auf
jedes elastische Materialumfassend ein oder mehre-
re elastische Elemente und ein oder mehrere Subst-
rate, welche aktiviert werden, um eine dauerhafte
Verlangerung der Substrate bereitzustellen, um den
elastischen Elementen zu ermdglichen, sich beim
Anlegen einer Zugkraft zu dehnen. Der Ausdruck
LAktivierung" bezieht sich hier auf einen Vorgang, der
manchmal als ein ,Ringwalzvorgang" mittels geriffel-
ter ineinander greifender Walzen bezeichnet wird, um
das Substrat dauerhaft zu verlangern, um seinen Wi-
derstand gegen Dehnen zu verringern. Das resultie-
rende ,elastifizierte" Verbundmaterial weist in den
Abschnitten, die dem Ringwalzvorgang unterzogen
worden sind, einen héheren Grad an Dehnbarkeit
auf. Die Verfahren, mit denen einem anderweitig im
Wesentlichen unelastischen Material mittels geriffel-
ter Walzen, welche das Material in Querrichtung oder
Langsrichtung dehnen und dauerhaft verformen,
Dehnbarkeit verliehen wird, sind offenbart im
U.S.-Patent Nr. 4,116,892, erteilt am 26. September
1978 an E. C. A. Schwarz, U.S: Patent Nr. 4,834,741,
erteilt am 30. Mai 1989 an R. N. Sabee, U.S.-Patent
Nr. 5,143,679, erteilt am 1. September 1992 an G. M.
Weber et al., U.S.-Patent 5,156,793, erteilt am 20.
Oktober 1992 an K B. Buell et al., U.S.-Patent Nr.
5,167,897, erteiltam 1. Dezember 1992 an G. M. We-
beretal., U.S.-Patent Nr. 5,422,172, erteilt am 6. Juni
1995 an P.-C. Wu und US-Patent Nr. 5,518,801, er-
teilt am 21. Mai 1996 an C. W. Chappell et al.

[0052] Bezugnehmend auf Eig. 3, kann das latent
elastische Material (284) dann durch eine Aktivie-
rungsvorrichtung (286), welche das latent elastische
Material (284) schrittweise dehnt, elastifiziert oder
aktiviert werden, um dauerhafte Verlangerung des
ersten bzw. zweiten Substrats (202 bzw. 270) bereit-
zustellen. Das resultierende elastifizierte Verbund-
material (288) wird ein elastisches Material, wobei die
elastischen Streifen (106) sich unter einer an das
elastifizierte Verbundmaterial (288) angelegten Zug-
kraft dehnen kdnnen. Abhangig von den Dehnungs-
eigenschaften der elastischen Streifen (106) kann
das elastifizierte Verbundmaterial (288) unter einer
Zugkraft innerhalb der bereitgestellten dauerhaften
Verlangerung der Substrate (202 und 270) gedehnt
werden.

[0053] Fig. 7 veranschaulicht eine vereinfachte iso-
metrische Ansicht einer weiteren Ausfuhrungsform
(300) des Verfahrens und der Vorrichtung der vorlie-

genden Erfindung zum Herstellen eines elastifizier-
ten Verbundmaterials (104A) (siehe Fig. 2) der vor-
liegenden Erfindung, aufweisend eine kreuz und quer
verlaufende Konfiguration von elastischen Streifen
(106). Bei der Ausfuhrungsform (300) von Fig.7
kann die erste Verbundstoffrohre (269) in allen oder
jedem Aspekt in ahnlicher Weise wie die hier vorste-
hend beschriebene Ausfliihrungsform (200) herge-
stellt werden.

[0054] Nachdem die erste Verbundstoffrohre (269)
hergestellt ist, kann sie dann durch die Schlitzvorrich-
tung (280) (hier vorstehend beschrieben) in Langs-
richtung geschlitzt werden, um die geschlitzte erste
Verbundstoffrohre (269) in Langsrichtung zu 6ffnen,
um durch eine beliebige geeignete Auseinanderfalt-
vorrichtung (nicht dargestellt) ein erstes ebenes Ver-
bundmaterial (302) zu bilden. Das erste ebene Ver-
bundmaterial (302) kann dann mithilfe einer einem
Fachmann bekannten beliebigen geeigneten Faltein-
richtung (305) in Langsrichtung in eine beliebige An-
zahl von Falten gefaltet werden (zum Beispiel ist in
Fig. 7 eine zweifaltige Konfiguration (303) darge-
stellt), um ein zweites ebenes Verbundmaterial (304)
zu bilden, aufweisend die elastischen Streifen (106),
angeordnet innerhalb des zweiten ebenen Verbund-
materials (302) und bildend ein kreuz und quer ver-
laufendes Muster (306).

[0055] Das zweite ebene Verbundmaterial (304)
kann ein latent elastisches Material (310) sein, um-
fassend elastische Streifen (106) in einem kreuz und
quer verlaufenden Muster (306) in einem im Wesent-
lichen entspannten oder gedehnten Zustand, gebun-
den zwischen zwei gefalteten Teilen des ersten Sub-
strats (202). Wenn das Substrat (202) nicht elastisch
ist, dann ist das latent elastische Material (310) nicht
elastisch. Das latent elastische Material (310) kann
dann durch die vorstehend beschriebene Aktivie-
rungsvorrichtung (286) elastifiziert werden, um ein
elastifiziertes Verbundmaterial (312) herzustellen,
aufweisend elastische Streifen (106) bildend ein
kreuz und quer verlaufendes Muster (306).

[0056] Fig. 8 veranschaulicht eine vereinfachte iso-
metrische Ansicht einer weiteren Ausfuihrungsform
(400) des Verfahrens und der Vorrichtung der vorlie-
genden Erfindung zum Herstellen eines elastifizier-
ten Verbundmaterials (104A) der vorliegenden Erfin-
dung durch Einsatz einer Wende-chtung (402) zum
Wenden der ersten Verbundstoffréhre (269). Vor der
Wende-Falteinrichtung (402) kann die erste Verbund-
stoffréhre (269) (aufweisend auf die aullere Oberfla-
che (222) der Roéhre (204) gewickelte elastische
Streifen (106), d. h. zur Auldenseite der Réhre zei-
gend) in ahnlicher Weise wie die hierin vorstehend
beschriebenen Ausfihrungsformen (200) und/oder
(300) hergestellt werden. Die Wende-Falteinrichtung
(402) kann jede beliebige geeignete einem Fach-
mann bekannte Falteinrichtung sein, die in der Lage
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ist, die erste Verbundstoffréhre (269) zu einer gewen-
deten Roéhre (404) zu wenden, deren dullere Oberfla-
che (222) mit elastischen Streifen (106) zur Innensei-
te der Wende-Roéhre (404) gewendet ist. Die Wen-
de-Falteinrichtung (402) kann wahlweise eine belie-
bige geeignete Hilfsvorrichtung (406) einschlie3en,
angeordnet innerhalb der gewendeten Réhre (404),
um die Bildung und Bewegung der gewendeten R6h-
re (404) entlang einer invertierten Richtung (405), die
entgegen der Richtung (210) verlauft, zu unterstit-
zen. Zum Beispiel kann die Hilfsvorrichtung (406) ein
Festkdérper oder eine Rohre sein, kann beheizt oder
gekuhlt sein, kann unter Druck stehendes Gas ein-
schliel3en, kann fest oder beweglich sein.

[0057] Die gewendete Rohre (404) kann dann von
einer beliebigen geeigneten Kniffvorrichtung (285)
geglattet werden, um ein latentes Verbundmaterial
(408) herzustellen, welches dann von der Aktivie-
rungsvorrichtung (286) aktiviert werden kann, um ein
elastifiziertes Verbundmaterial (410) herzustellen,
aufweisend eine kreuz und quer verlaufende Konfi-
guration (412) von elastischen Streifen (106).

[0058] Obwohl bestimmte Ausfiihrungsformen
und/oder einzelne Merkmale der vorliegenden Erfin-
dung dargestellt und beschrieben wurden, weild der
Fachmann, dass verschiedene andere Anderungen
und Modifizierungen durchgeflihrt werden kdénnen,
ohne vom Gedanken und Gebiet der Erfindung abzu-
weichen. Ferner sollte es klar sein, dass alle Kombi-
nationen solcher Ausfiihrungsformen und Merkmale
mdglich sind und zu bevorzugten Ausfiihrungen der
Erfindung flhren kénnen.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines elastisch ge-
machten Verbundstoffs, der einen oder mehrere elas-
tische Streifen enthalt, wobei das Verfahren die fol-
genden Schritte umfasst:

(a) Bereitstellen eines Dorns;

(b) Bereitstellen einer Réhre;

(c) FUhren der Réhre auf den Dorn, so dass sich der
Dorn in Langsrichtung innerhalb der Réhre erstreckt;
(d) Bereitstellen mindestens eines elastischen Strei-
fens;

(e) Bewegen der Roéhre in Langsrichtung mit einer
ersten Geschwindigkeit und gleichzeitig Wickeln des
mindestens einen elastischen Streifens um eine Au-
Renoberflache der Roéhre mit einer zweiten Ge-
schwindigkeit, um einen spiralférmigen Pfad zu bil-
den;

(f) Verbinden des mindestens einen elastischen
Streifens mit der AuRenoberflache der Réhre min-
destens teilweise entlang des spiralformigen Pfads,
um eine erste Verbundstoffréhre zu bilden;

(g) Falten eines zweiten Substrats um die erste Ver-
bundstoffrohre, um den mindestens einen elasti-
schen Streifen zu bedecken, um eine zweite Ver-

bundstoffréhre zu bilden;

(h) Schneiden der zweiten Verbundstoffrohre in
Langsrichtung, um die zweite Verbundstoffréhre zu
offnen;

(i) Auseinanderfalten der zerschnittenen zweiten Ver-
bundstoffréhre, um einen ebenen Verbundstoff zu bil-
den; und

(i) Aktivieren des ebenen Verbundstoffes, um den
elastisch gemachten Verbundstoff zu bilden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, wobei der Dorn
stationar ist.

3. Verfahren nach einem der vorstehenden An-
spriche, wobei der Dorn eine Querschnittsform hat,
die ausgewahlt ist aus der Gruppe, bestehend aus ei-
nem Kreis, einem Oval, einem Dreieck, einem Qua-
drat, einem Trapez, einem Parallelogramm, einem
Vieleck und jeder Kombination davon.

4. Verfahren nach Anspruch 1, wobei die Rdhre
durch ein Verfahren gebildet wird, das den Schritt des
Faltens eines ersten Substrats mittels einer Faltein-
richtung umfasst.

5. Verfahren nach einem der vorstehenden An-
spriche, wobei das erste Substrat ausgewahlt ist aus
einer Gruppe, bestehend aus einem gewebten Stoff,
einer Maschenware, einem Vliesstoff, einer Polymer-
folie, einer elastischen Folie, einer elastischen at-
mungsaktiven Folie oder jeder Kombination davon.

6. Verfahren nach einem der vorstehenden An-
spriche, wobei die erste Geschwindigkeit oder die
zweite Geschwindigkeit variieren.

7. Verfahren nach einem der vorstehenden An-
spriche, wobei mindestens ein elastischer Streifen
ausgewahlt ist aus einer Gruppe, bestehend aus ei-
nem Naturkautschuk, einem Synthesekautschuk, Po-
lyurethanelastomeren, Polyisoprenelastomeren, Sty-
rol-Isopren-Styrol-Elastomeren,  Blockcopolymere-
lastomeren und jeder Kombination davon.

8. Verfahren nach einem der vorstehenden An-
spriche, wobei mindestens ein elastischer Streifen
eine Querschnittsform hat, die ausgewahlt ist aus ei-
ner Gruppe, bestehend aus einem Rechteck, einem
Trapez, einem Kreis, einem Oval und jeder Kombina-
tion davon.

Es folgen 8 Blatt Zeichnungen
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Anhangende Zeichnungen
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Fig. 5

14/17



DE 602 17 708 T2 2007.11.15

Fig. 6
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