"R ‘ Paent.und Markenan O OO r

(19 DE 20 2016 008 757 U1 2019.08.14

(12) Gebrauchsmusterschrift

(21) Aktenzeichen: 20 2016 008 757.7 (51) Int Cl.:

(22) Anmeldetag: 27.12.2016 AAG?IZ:z/(Z)s(Z/ZOg 0(12)00601 )
E67) aus Patentanmeldung: EP 16 20 6993.4 AG1F 13/45 (2006.01)

(

47) Eintragungstag: 08.07.2019
; . A61F 13/49 (2006.01)
45) Bekanntmachungstag im Patentblatt: 14.08.2019 AG1F 13/47 (2006.01)

(73) Name und Wohnsitz des Inhabers: (74) Name und Wohnsitz des Vertreters:
Ontex BVBA, Buggenhout, BE Wuesthoff & Wuesthoff, Patentanwilte PartG
mbB, 81541 Miinchen, DE

Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen.
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(57) Hauptanspruch: Saugfahiger Kern (101), umfassend:
einen vorderen Abschnitt (122);

einen hinteren Abschnitt (124);

einen Schrittbereichsabschnitt (126) zwischen dem vorderen
Abschnitt (122) und dem hinteren Abschnitt (124); und

eine Langsachse, die sich entlang einer Lange des Kerns
(101) erstreckt und den vorderen-, Schrittbereichs- und hin-
teren Abschnitt (122, 126, 124) quert, wobei der saugfahi-
ge Kern (101) eine Breite aufweist, die sich senkrecht zu
der Lange erstreckt, und einen Umfang, der mindestens
zwei gegentiberliegende Enden (102, 103) und mindestens
zwei gegenliberliegende Seiten (104, 105) umfasst, die zwi-
schen den Enden (102, 103) positioniert sind, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der saugféhige Kern (101) mehr als ei- 107 _| ~ 108
nen Kanal (106) umfasst, der sich durch den Schrittbereichs- 126
abschnitt (126) entlang und im Wesentlichen parallel zur
Langsachse erstreckt, und einen ersten Abstand (d4) zwi- o4 — \105
schen einem ersten Kanalabschnitt und einem zweiten Ka-

nalabschnitt, einen zweiten Abstand (d,) zwischen einem
ersten Kanalabschnitt und einem zweiten Kanalabschnitt
aufweist, wobei der erste Abstand (d4) proximal zum vorde-
ren Abschnitt (102) des saugféhigen Kerns (101) ist, und der
zweite Abstand (d,) proximal zum hinteren Abschnitt (103)
des saugfahigen Kerns (101) ist, und wobei der erste Ab-
stand (d4) groRer ist als der zweite Abstand (d,), und wobei
die Kanale (106) im Wesentlichen frei von dreidimensiona-
lem saugfahigem Material sind.

111

101__




DE 20 2016 008 757 U1

Beschreibung
TECHNISCHES GEBIET

[0001] Die Offenbarung gehért zum technischen Ge-
biet der saugfahigen Hygieneprodukte. Konkret be-
trifft diese Offenbarung einen saugfahigen Kern, der
in einem Artikel zum Aufsaugen von Korperflussigkei-
ten und Exudaten, wie Urin und Fékalienmaterial oder
Blut, Menstruation und Vaginalflissigkeiten verwen-
det werden kann. Diese Offenbarung betrifft beson-
ders vorzugsweise saugfahige Kleidungsstiicke, wie
wegwerfbare Windeln oder -windelhosen, wegwerf-
bare Inkontinenzwindeln oder -hosen, und die ausge-
legt sind, um Fékalmaterial zu sammeln und zu be-
inhalten und Auslaufen zu verhindern, oder Damen-
binden oder Slipeinlagen, die ausgelegt sind, um Blut,
Menstruation, Urin, Vaginalflissigkeiten zu sammeln
und zu beinhalten und Auslaufen zu verhindern.

HINTERGRUND

[0002] Die Offenbarung betrifft einen saugféhigen
Kern fur einen saugféhigen Artikel, konkret fir Hygie-
neartikel, saugfahige Artikel, umfassend den saug-
fahigen Kern und Verfahren zum Bereitstellen des
saugfahigen Kerns, konkret Kerne, die einen oder
mehrere Kanale dadurch aufweisen.

[0003] Saugfahige Kerne haben im Laufe der Zeit ei-
ne deutliche Verbesserung und Innovation erlebt, um
Bedurfnissen wie verbesserte Fluidabsorption und -
verteilung sowie Komfort zu entsprechen, es besteht
aber immer noch Bedarf an fortgesetzter Verbesse-
rung. Solche Bedurfnisse sind in der heutigen Ver-
braucherumgebung immer prasent. In den nachste-
henden Abséatzen werden einige der zu diesem The-
ma gehdrenden relevanten Offenbarungen erldutert.

[0004] EP 1077052 A1 und EP 1078617 A2 offen-
baren eine Damenbinde, die eine kontrollierte Verfor-
mung in Reaktion auf seitliche Kompression bei Ver-
wendung zuldsst. Die Damenbinde weist Zonen zum
praferentiellen Verbiegen entlang einer Langsachse
auf, die durch ein Verfahren des Perforierens, Langs-
schneidens, Schneidens oder Préagens gebildet wird.

[0005] EP 1959903 B1 offenbart ein Inkontinenzkis-
sen, das ein Faltlinienpaar umfasst, das das saugfa-
hige Kernmaterial in einen zentralen Abschnitt teilt,
und ein Paar langsseitige Abschnitte, um sich bes-
ser an den Korper des Benutzers anzupassen. Die
Faltlinien werden durch Kompression des saugfahi-
gen Materials gebildet.

[0006] EP 2211808 B1 offenbart einen saugféhigen
Kern, der einen oberen saugfahigen Kern und ei-
nen unteren saugfahigen Kern umfasst. Der obe-
re saugfahige Kern umfasst Faltindikationen, die es
dem saugféhigen Kern erlauben, eine vorbestimmte
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dreidimensionale Form anzunehmen, wenn er Druck
in Richtung der Breite ausgesetzt wird. Die Faltindi-
kationen sind Schnitte oder Kompressionslinien, die
sich vollstdndig durch den oberen Kern erstrecken
oder nicht.

[0007] EP 1349524 B1 offenbart eine Slipeinlage,
die mindestens eine Faltlinie umfasst, die einen zen-
tralen Bereich und zwei Seitenbereiche definiert, die
Anpassen der GroR3e der Slipeinlage entlang der Falt-
linie erlauben. Die Faltlinien sind Pragelinien.

[0008] EP 1267775 B1 offenbart eine Damenbinde,
die sich an die Koérperbegrenzungen anfigt. Die Da-
menbinde umfasst einen vorderen breiten Abschnitt
und einen rickseitigen schmalen Abschnitt und min-
destens zwei Faltlinien, die auf der oberen oder unte-
ren Flache des schmalen Abschnitts vorgeformt sind.
Die Faltlinien kénnen unter mechanisch gepressten
Linien, chemisch zusammengefligten Bestandteilen,
die die Linien bilden, mit Hitze erzeugten Linien, mit
Laser erzeugten Linien, mit Klebstoff erzeugten Lini-
en und/oder mechanisch durch Vibration erzeugten
Linien ausgewahlt werden.

[0009] EP1088536 A2 offenbart eine Hygienebinde,
die mit Riefen bereitgestellt ist, die es moglich ma-
chen, die Hygienebinde an das Hoschen des Benut-
zers anzupassen.

[0010] US 5,756,039 A offenbart einen saugfahigen
Kern, der unterschiedliche Segmente umfasst, die
unabhangig durch ein anhebendes Element verscho-
ben werden kénnen. Das anhebende Element stellt
sicher, dass sich die obere Lage am Kérper des Tra-
gers anfugt.

[0011] US 2006/0184150 A1 offenbart einen saugfa-
higen Kern mit variierender Flexibilitat, die als form-
gebendes Element fur verbesserte Kérperanpassung
wirkt. Der saugfahige Kern kann Linien mit verrin-
gertem Verbiegungswiderstand aufweisen, die durch
Entfernen von Material, z. B. in der Form von Offnun-
gen oder Schlitzen gebildet sind. US 6,503,233 B1
offenbart einen saugféhigen Artikel, der eine Kom-
bination von nach unten ablenkenden Knicklinien
und eine nach oben ablenkende, formgebende Li-
nie umfasst, um eine Breitenachse fiir verbesserte
Kdrperanpassung zu erreichen. Die Knicklinien sind
durch Pragen des saugfahigen Materials gebildet.
Die formgebende Linie ist durch Perforieren und Ein-
kerben gebildet.

[0012] US 2015/0088084 A1 offenbart ein Verfah-
ren zur Herstellung einer saugfahigen Struktur, die
eine dreidimensionale Topographie aufweist, die das
Platzieren von mindestens einem Abschnitt der saug-
fahigen Struktur zwischen gegeniberliegenden Ab-
druckflachen enthalt. Mindestens eine der Abdruck-
flachen weist eine dreidimensionale Topographie auf.
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Die dreidimensionale Topographie der Abdruckflache
wird auf die saugféhige Struktur so weitergegeben,
dass die saugfahige Struktur eine dreidimensionale
Topographie aufweist, die der dreidimensionalen To-
pographie der Abdruckflache entspricht.

[0013] Im Stand der Technik besteht aber trotz-
dem Bedarf an verbesserten Kernen und Verfah-
ren zur Herstellung, die nicht nur die Merkmale der
Fluidabsorption des Produkts erhéhen kénnen, son-
dern auch langer anhaltende Trockenheit und Kom-
fort bereitstellen und dem Benutzer ein Empfinden
von verbesserten Merkmalen bereitstellen.

[0014] Die vorliegende Offenbarung hat die Aufga-
be, mindestens einige der oben genannten Probleme
zu lésen.

[0015] Die vorliegende Offenbarung hat die Aufga-
be, einen neuartigen saugféhigen Kern bereitzustel-
len, der Kanale aufweist, die konkret konstruiert sind,
um einheitliche Flussigkeitsverteilung und Komfort zu
verbessern, sowie einen saugfahigen Artikel, der die-
sen Kern enthalt.

KURZDARSTELLUNG

[0016] In einem Aspekt betrifft die Offenbarung ei-
nen saugfahigen Kern, der im Wesentlichen konti-
nuierlichen Zonen von einer oder mehrere Struktu-
ren zur hohen Verteilung von Fluiden und nicht kon-
tinuierlichen Zonen von Fluidabsorptionsstrukturen,
die die eine oder die mehreren Strukturen zur ho-
hen Verteilung von Fluiden umgeben, umfasst, wo-
bei die eine oder die mehreren Strukturen zur ho-
hen Verteilung von Fluiden angeordnet sind, um Flu-
id Uber den saugféhigen Kern mit einer Geschwindig-
keit zu verteilen, die hoher ist als die Geschwindigkeit
von Fluidverteilung tUber den saugféhigen Kern durch
die nicht kontinuierlichen Fluidabsorptionsstrukturen,
und wobei sich die kontinuierlichen Zonen entlang ei-
nes Wegs erstrecken, der im Wesentlichen parallel zu
mindestens einem Abschnitt des Umfangs des Kerns
ist, wobei der Abschnitt des Umfangs des Kerns min-
destens einen Abschnitt der Seiten des Kerns und ei-
nes der Enden des Kerns umfasst.

[0017] In einem weiteren Aspekt betrifft die Offenba-
rung einen saugfahigen Kern, umfassend: einen vor-
deren Abschnitt; einen riickseitigen Abschnitt; einen
Abschnitt in Schrittposition zwischen dem vorderen
Abschnitt und dem rlickseitigen Abschnitt; und eine
Langsachse die sich entlang einer Léange des Kerns
erstreckt und den vorderen, Schrittbereich- und rick-
seitigen Abschnitte quert, wobei der saugfahige Kern
eine Breite aufweist, die sich senkrecht zur Lange
erstreckt, und einen Umfang, der mindestens zwei
gegeniberliegende Enden und mindestens zwei ge-
genuberliegende Seiten umfasst, die zwischen den
Enden positioniert sind, wobei der saugfahige Kern
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einen oder mehrere im Wesentlichen untereinander
verbundene Kandle umfasst, die sich durch min-
destens einen Abschnitt des Schrittbereichabschnitts
entlang der Lédnge des Kerns und entlang mindestens
eines Abschnitts der Breite des Kerns von einer Sei-
te des Kerns zur anderen erstrecken, wobei der ei-
ne oder die mehreren im Wesentlichen untereinan-
der verbundenen Kanéle vorzugsweise symmetrisch
oder asymmetrisch Uber die L&dngsachse sind.

[0018] In einem weiteren Aspekt betrifft die Offen-
barung einen saugfahigen Artikel, der den Kern um-
fasst, wobei der Artikel vorzugsweise ausgewanhlt
ist aus wegwerfbaren Windeln oder -windelhosen;
wegwerfbaren Inkontinenzwindeln oder -windelho-
sen; Damenbinden oder Slipeinlagen; und wobei die
Kanéle im Kern typischerweise vor und nach der
Verwendung des Artikels sichtbar bleiben, wobei die
Kanéale vorzugsweise nach der Verwendung stérker
sichtbar sind als vor der Verwendung des Artikels.

[0019] In noch einem weiteren Aspekt betrifft die Of-
fenbarung die Verwendung von einem saugfahigen
Kern nach der Offenbarung in einem saugféhigen
Artikel fur verbesserte Flussigkeitsverteilung im Ver-
gleich zu dem gleichen saugfahigen Artikel, der einen
Kern umfasst, der frei von im Wesentlichen unterein-
ander verbundenen Kanélen ist.

[0020] In noch einem weiteren Aspekt betrifft die Of-
fenbarung die Verwendung eines saugfahigen Kerns
nach der Offenbarung in einem saugféhigen Artikel
zum Bereitstellen einer Fluidverteilung auf drei Stu-
fen, umfassend eine erste Fluidverteilung bei einer
ersten Geschwindigkeit, eine zweite Fluidverteilung
bei einer zweiten Geschwindigkeit und eine dritte
Fluidverteilung bei einer dritten Geschwindigkeit, wo-
bei die erste Geschwindigkeit gréf3er als oder gleich
grol} wie die zweite Geschwindigkeit ist und die dritte
Geschwindigkeit geringer als die erste Geschwindig-
keit und geringer als oder gleich grol} wie die zwei-
te Geschwindigkeit ist, wobei vorzugsweise die ers-
te Fluidverteilung von den im Wesentlichen unterein-
ander verbundenen Kandlen angetrieben wird, die
zweite Fluidverteilung von einem dreidimensionalen
saugféhigen Material, das innerhalb des Kerns um-
fasst ist, angetrieben wird, und die dritte Fluidvertei-
lung von eine Menge von supersaugfahigem Poly-
mer, das innerhalb des dreidimensionalen saugfahi-
gen Materials dispergiert ist, angetrieben wird.

[0021] In noch einem weiteren Aspekt betrifft die Of-
fenbarung ein Verfahren zur Herstellung eines saug-
fahigen Kerns, umfassend die Schritte: Bereitstellen
eines Abdrucks, der einen 3D-Einsatz darin umfasst,
wobei der 3D-Einsatz die umgekehrte Form der ge-
wiinschten Kanéle ist, wobei im Wesentlichen die ge-
samte Flache des Abdrucks, aulRer der 3D-Einsatz,
in Fluidkommunikation mit einer Unterdruckquelle
steht; Aufbringen eines ersten Vliesnetzes auf den
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Abdruck; Aufbringen eines dreidimensionalen saug-
fahigen Materials tUber mindestens einem Abschnitt
des Vliesnetzes; Aufbringen eines zweiten Vliesnet-
zes direkt oder indirekt Uber dem dreidimensiona-
len saugfahigen Material; optional Aufbringen eines
Bindungsschritts, um ein Laminat zu bilden, das das
erste Vliesnetz, das zweite Vliesnetz und das drei-
dimensionale saugfahige Material dazwischen um-
fasst; optional Entfernen des Laminats aus dem Ab-
druck, um einen saugfahigen Kern zu bilden, der Ka-
nale umfasst, die die umgekehrte Form des 3D-Ein-
satzes aufweisen; und wobei mindestens wéahrend
der Dauer des Schritts des Anwendens eines dreidi-
mensionalen saugféhigen Materials die Unterdruck-
quelle angeordnet ist, um eine Vakuumkraft bereitzu-
stellen, die das dreidimensionale saugfahige Material
so um den 3D-Einsatz andriickt, um im Wesentlichen
die Flache davon von dreidimensionalem saugféhi-
gen Material zu entleeren und Kanale zu bilden, die
im Wesentlichen frei von dreidimensionalem saugfa-
higem Material sind.

Figurenliste

Fig. 1 zeigt eine schematische Draufsicht eines
saugfahigen Kerns nach einer Ausfiihrungsform
hierin.

Fig. 2 zeigt eine schematische Draufsicht eines
saugfahigen Kerns nach einer Ausfiihrungsform
hierin.

Fig. 3 zeigt eine schematische Draufsicht eines
saugfahigen Kerns nach einer Ausfiihrungsform
hierin.

Fig. 4 zeigt eine schematische Draufsicht von
saugfahigen Kernen nach einer Ausfiihrungs-
form hier, und die verschiedene geometrische
Formen aufweisen, die durch untereinander ver-
bundene Kanéle gebildet sind.

Fig. 5 zeigt eine perspektivische Ubersicht eines
saugfahigen Artikels nach einer Ausfiihrungs-
form hierin.

Fig. 6 zeigt eine perspektivische Ubersicht eines
Produkts nach einer Ausfihrungsform hierin.

Fig. 7 zeigt einen Grundriss eines saugfahigen
Artikels nach einer Ausfihrungsform hierin.

Fig. 8 zeigt einen Grundriss eines saugfahigen
Artikels nach einer Ausfihrungsform hierin.

Fig. 9 zeigt eine perspektivische Ubersicht eines
saugfahigen Artikels nach einer Ausfiihrungs-
form hierin.

Fig. 10 zeigt eine perspektivische Ubersicht ei-
nes Produkts nach einer Ausfihrungsform hier-
in.

Fig. 11 zeigt einen Grundriss eines saugfahigen
Artikels nach einer Ausfiihrungsform hierin.
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Fig. 12 zeigt einen Grundriss eines saugfahigen
Artikels nach einer Ausfihrungsform hierin.

Fig. 13 zeigt schematische Ansicht eines saug-
fahigen Artikels nach einer Ausfihrungsform
hierin.

Fig. 14 zeigt schematische Ansicht eines saug-
fahigen Artikels nach einer Ausfihrungsform
hierin.

Fig. 15A und Fig. 15B zeigen Bilder von Abdru-
cken, umfassend einen 3D-Einsatz nach einem
Aspekt der vorliegenden Offenbarung.

DETAILLIERTE BESCHREIBUNG

[0022] Insofern nicht anderweitig definiert, weisen
alle zum Offenbaren von Merkmalen der Offenbarung
verwendeten Ausdriicke, inklusive technische und
wissenschaftliche Ausdriicke, die Bedeutung auf, wie
sie allgemein von einem gewdhnlichen Fachmann
des Fachbereichs, dem diese Offenbarung angehort,
verstanden wird. Im Sinne einer weiteren Fuhrung
werden Ausdrucksdefinitionen aufgenommen, um die
Lehre der vorliegenden Offenbarung besser zu beur-
teilen.

[0023] Wie hier verwendet weisen folgende Ausdri-
cke die folgenden Bedeutungen auf:

,Ein/e“ und ,der/die/das®, so wie hier verwendet,
beziehen sich sowohl auf einzelne als auch auf
mehrfache Referenten, aulRer der Kontext gibt
eindeutig etwas Anderes vor. So bezieht sich
beispielsweise ,ein Fach® auf ein oder mehr als
ein Fach.

LJdngefahr®, wie hier in Bezug auf einen messba-
ren Wert, wie einen Parameter, eine Menge, ei-
ne Zeitdauer und Ahnliches verwendet, soll Va-
riationen von +/- 20 % oder weniger, vorzugswei-
se +/- 10 % oder weniger, besonders vorzugs-
weise +/- 5 % oder weniger, sogar besonders
vorzugsweise +/- 1 % oder weniger und noch
besonders vorzugsweise +/- 0.1 % oder weni-
ger von und ab dem spezifizierten Wert umfas-
sen, insofern solche Variationen angemessen
sind, um die offenbarte Offenbarung vorzuneh-
men. Es ist aber zu verstehen, dass der Wert,
auf den sich der Modifikator ,ungefahr® bezieht,
selber auch spezifisch offenbart ist.

,Umfassen®, ,umfassend“ und ,umfasst‘, wie
hier verwendet, sind Synonyme zu ,enthalten®,
.enthaltend®, ,enthalt“ oder ,beinhalten®, ,be-
inhaltend®, ,beinhaltet® und sind inklusive oder
offen endende Ausdriicke, die das Vorhanden-
sein von dem was folgt spezifizieren, z. B. Kom-
ponente, und hindern oder schlieen nicht das
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Vorhandensein von zusatzlichen nicht aufge-
fuhrten Komponenten, Merkmalen, Elementen,
Gliedern, Schritten aus, die in der Technik be-
kannt sind oder hier offenbart werden.

[0024] Der Ausdruck ,Gewichts-%“ (Gewichtspro-
zent) bezieht sich hier und in der gesamten Beschrei-
bung, auller er ist anderweitig definiert, auf das re-
lative Gewicht der jeweiligen Komponente auf der
Grundlage des Gesamtgewichts der Formulierung.

[0025] Die Auffihrung von numerischen Bereichen
durch Endpunkte enthalt alle Nummern und unter-
geordneten Fraktionen innerhalb des Bereichs sowie
die aufgefihrten Endpunkte.

[0026] ,Saugfahiger Artikel“ bezieht sich auf Vorrich-
tungen, die Flussigkeit absorbieren und beinhalten,
und bezieht sich konkreter auf Vorrichtungen, die
am oder in der N&he des Korpers des Tragers plat-
ziert werden, um die verschiedenen Exudate zu ab-
sorbieren und zu beinhalten, die vom Koérper entla-
den werden. Saugfahige Artikel enthalten, ohne dar-
auf beschrankt zu sein, Windeln, Inkontinenzeinla-
gen fur Erwachsene, Erziehungshdschen, Windelhal-
ter und Einlagen, Damenbinden und Ahnliches so-
wie chirurgische Bandagen und Schwédmme. Saugfa-
hige Artikel umfassen vorzugsweise eine Langsach-
se und eine Querachse, die senkrecht zur Laéngs-
achse ist. Die Langsachse wird dabei konventionell
in der Richtung von vorne nach hinten des Artikels
gewahlt, wenn sie sich auf den getragenen Artikel
bezieht, und die Querachse wird konventionell in
der Richtung von links nach rechts des Artikels ge-
wahlt, wenn sie sich auf den getragenen Artikel be-
zieht. Saugfahige wegwerfbare Artikel kdnnen eine
fur FlUssigkeit durchlassige obere Lage, eine hin-
tere Lage, die mit der oberen Lage verbunden ist,
und einen saugfahigen Kern, der zwischen der obe-
ren Lage und der rickseitigen Lage positioniert und
gehalten ist, enthalten. Die obere Lage ist wirksam
permeabel fur die Flissigkeiten, die vom saugféhi-
gen Artikel gehalten und gespeichert werden sol-
len, und die rickseitige Lage kann im Wesentlichen
undurchlassig oder anderweitig wirksam imperme-
abel fir die beabsichtigten Flissigkeiten sein oder
nicht. Der saugfahige Artikel kann auch andere Kom-
ponenten enthalten, wie Flissigkeiten aufsaugende
Schichten, Flussigkeitsaufnahmeschichten, Flissig-
keitsverteilungsschichten, Transferschichten, Sperr-
schichten, Einschlagschichten und Ahnliches sowie
Kombinationen davon. Saugféhige wegwerfbare Ar-
tikel und die Komponenten davon kénnen wirksam
sein, um eine zum Kdérper zeigende Flache und eine
zum Kleidungsstlick zeigende Flache bereitzustellen.

[0027] Ein saugfahiger Artikel, wie eine Windel,
umfasst eine vordere Bundregion, eine rickseitige
Bundregion, eine dazwischenliegende Schrittregion,
die die vordere und hintere Bundregion untereinan-
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der verbindet. Wenn hier verwendet, bezieht sich ein
Verweis auf einen ,vorderen“ Abschnitt auf den Teil
des saugfahigen Artikels, der, wenn in Verwendung,
allgemein an der Vorderseite eines Subjekts, wie ein
Kleinkind oder Erwachsener gelegen ist. Ein Verweis
auf den ,hinteren” Abschnitt bezieht sich auf den Ab-
schnitt des saugfahigen Artikels, der, wenn in Ver-
wendung, allgemein an der Hinterseite des Subjekts,
wie ein Kleinkind oder Erwachsener, gelegen ist, und
ein Verweis auf den ,Schrittbereichabschnitt” bezieht
sich auf den Abschnitt, der, wenn in Verwendung, all-
gemein zwischen den Beinen des Subjekts, wie ein
Kleinkind oder Erwachsener, gelegen ist. Die Schritt-
region ist ein Bereich innerhalb der Anordnung des
saugfahigen Artikels, in dem wiederholter Fluidaus-
stol} typischerweise auftritt.

[0028] ,Vorderer‘, ,hinterer oder rickseitiger und
»Schrittbereichabschnitt* des saugfahigen Kerns, wie
hier verwendet, bezieht sich typischerweise auf Ab-
schnitte des saugféhigen Kerns, die proximal zu den
jeweiligen Abschnitten des saugféhigen Artikels sind.
Der ,vordere“ Abschnitt des Kerns ist beispielsweise
der, der beim Tragen am meisten proximal zur Vor-
derseite des Subjekts ist, der ,hintere oder riickseiti-
ge“ Abschnitt des Kerns ist der, der beim Tragen am
meisten proximal zur Hinter- oder Rickseite des Sub-
jekts ist, und der ,Schritt” abschnitt des Kerns ist der
mittlere Abschnitt des saugfahigen Kerns zwischen
dem ,vorderen“ und dem ,hinteren oder riickseitigen®
Abschnitt.

[0029] Eine Windel umfasst vorzugsweise eine fir
Flissigkeit permeable ,obere Lage*, eine fur FlUssig-
keit impermeable ,riickseitige Lage” und ein ,saugfa-
higes Mittel, das zwischen der oberen Lage und der
rickseitigen Lage angeordnet ist. Die obere Lage, die
ruckseitige Lage und das saugfahige Mittel kénnen
aus einem beliebigen geeigneten Material hergestellt
sein, das dem Fachmann bekannt ist. Die obere La-
ge ist allgemein an oder in der Nahe der kdrperseiti-
gen Flache des Artikels gelegen, wahrend die riick-
seitige Lage allgemein an oder in der Nahe der klei-
dungsstiickseitigen Flache des Artikels gelegen ist.
Optional kann der Artikel eine oder mehrere separa-
te Schichten umfassen, die eine Erganzung zur riick-
seitigen Lage sind und zwischen der riickseitigen La-
ge und dem saugféhigen Mittel zwischengelegt sind.
Die obere Lage und die riickseitige Lage sind verbun-
den oder anderweitig auf wirksame Weise miteinan-
der verknipft.

[0030] Das ,saugféhige Mittel“ oder der ,saugfahige
Kern“ oder der ,saugfahige Korper ist die saugfahi-
ge Struktur, die zwischen der oberen Lage und der
rickseitigen Lage des saugfahigen Artikels mindes-
tens in der Schrittregion des saugfahigen Artikels an-
geordnet ist und zum Aufsaugen und Zurtickhalten
von flissigen Koérperexudaten fahig ist. Die GréRe
und die Saugkapazitat des saugfahigen Mittels mis-
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sen mit der GroRe des beabsichtigten Trégers und
der Flussigkeitsentladung, die von der beabsichtig-
ten Verwendung des saugfahigen Artikels weiterge-
geben wird, vertraglich sein. Weiter kénnen die Gro-
Re und die Saugkapazitat des saugfahigen Mittels va-
riiert werden, um sich an Trager anzugleichen, die
von Kleinkindern bis hin zu Erwachsenen reichen.
Es kann in einer grof3en Vielfalt von Formen herge-
stellt werden (zum Beispiel rechteckig, trapezférmig,
T-férmig, |- férmig, in Sanduhrform usw.) und aus
einer grofRen Vielfalt von Materialien. Beispiele fur
haufig auftretende saugfahige Materialien sind zel-
lulosischer Flockenzellstoff, Gewebeschichten, hoch
saugfahige Polymere (sogenannte supersaugfahige
Polymerpartikel (SAP)), saugféhige Schaumstoffe,
saugfahige Vliesmaterialien oder Ahnliches. Haufig
wird zellulosischer Flockenzellstoff mit supersaugfa-
higen Polymeren in einem saugfahigen Material kom-
biniert.

[0031] ,Erfassungs- und Verteilungsschicht®, ,ADL"
oder ,Ausstofimanagement-Abschnitt® bezieht sich
auf eine Unterschicht, die vorzugsweise eine auf-
saugende Vliesschicht unter der oberen Lage eines
saugfahigen Produkts ist, die die Beférderung be-
schleunigt und die Verteilung von Fluiden lber den
saugfahigen Kern verbessert. Der Ausstomanage-
ment-Abschnitt ist typischerweise weniger hydrophil
als der Zuriickhalteabschnitt und weist die Fahigkeit
auf, FlussigkeitsausstdRe schnell zu sammeln und
voriibergehend zu halten und die Flussigkeit von ih-
rem anfanglichen Eintrittspunkt zu anderen Teilen
der saugféhigen Struktur, konkret zum Zuriickhalte-
abschnitt zu beférdern. Diese Konfiguration kann da-
bei helfen, zu verhindern, dass sich Flissigkeit im Ab-
schnitt des gegen die Haut des Tragers positionierten
saugfahigen Kleidungsstiicks vereint und ansammelt
und dadurch das Gefiihl von Nasse des Tragers ver-
ringern. Der AusstoRmanagement-Abschnitt ist vor-
zugsweise zwischen der oberen Lage und dem Zu-
rickhalteabschnitt positioniert.

[0032] Der Ausdruck ,Klebstoff‘, wie hier verwen-
det, soll sich auf jeden beliebigen geeigneten Heiz-
schmelz-, wasser- oder |6sungsmittelhaltigen Kleb-
stoff beziehen, der auf eine Fléche einer Folien-
schicht in dem erforderlichen Muster oder Netz
von Klebstoffbereichen aufgetragen werden kann,
um das Vliesfolienlaminat der vorliegenden Offen-
barung zu bilden. Entsprechend enthalten geeigne-
te Klebstoffe herkdmmliche Heizschmelzklebstoffe,
Haftklebstoffe und Reaktionsklebstoffe (d. h. Polyure-
thane).

[0033] Wie hier verwendet bedeutet der Ausdruck
+Klebstoffbindung“ ein Bindungsverfahren, das eine
Bindung durch Anwendung eines Klebstoffs bildet.
Eine solche Anwendung von Klebstoff kann anhand
von verschiedenen Verfahren erfolgen, wie Schlitz-
beschichtung, Sprihbeschichtung und andere lokale
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Anwendungen. Ein solcher Klebstoff kann weiter in-
nerhalb einer Produktkomponente angewendet und
dann Druck ausgesetzt werden, so dass der Kontakt
einer zweiten Produktkomponente mit dem Klebstoff,
den die Produktkomponente beinhaltet, eine Klebver-
bindung zwischen den zwei Komponenten bildet.

[0034] Wie hier verwendet bezieht sich ein ,luftge-
formtes Netz* auf ein Material, das zellulosische Fa-
sern umfasst, wie die von Flockenzellstoff, die, wie
durch einen Hammermuhlenprozess, getrennt wur-
den und dann auf einer porésen Flache ohne wesent-
liche Menge von vorhandenen Bindefasern abgelegt
wurde. Luftfilzmaterialien, die als saugfahiger Kern in
vielen Windeln verwendet werden, sind zum Beispiel
ein typisches Beispiel fir ein luftgeformtes Material.

[0035] Wie hier verwendet ist ein ,luftgelegtes Netz*
eine fasrige Struktur, die hauptsachlich durch ein
Verfahren gebildet wird, das die Ablagerung von
in Luft mitgerissenen Fasern auf einer Matte invol-
viert, typischerweise in Anwesenheit von Bindefa-
sern, und typischerweise gefolgt von Verdichtung
und Thermobindung. Zusétzlich zu traditionellen ther-
misch gebundenen luftgelegten Strukturen (die in An-
wesenheit von nicht klebrigem Bindematerial gebil-
det werden und im Wesentlichen thermisch gebun-
den sind) kann der Anwendungsbereich des Aus-
drucks ,luftgelegt” nach der vorliegenden Offenba-
rung auch Coform enthalten, das durch Kombinieren
von in Luft mitgerissenen, trockenen, dispergierten
zellulosischen Fasern mit schmelzgeblasenen syn-
thetischen Polymerfasern, wéhrend die Polymerfa-
sern noch klebrig sind, erzeugt wird. Weiter kann ein
luftgeformtes Netz, zu dem anschlielend Bindema-
terial beigegeben wird, innerhalb des Anwendungs-
bereichs des Ausdrucks ,luftgelegt nach der vor-
liegenden Offenbarung berticksichtigt werden. Bin-
der kann auch zu einem luftgeformten Netz in flls-
siger Form (z. B. in einer wassrigen Lésung oder ei-
ner Schmelze) Uber Sprihdisen, Richtungseinsprit-
zung oder Impragnation, Vakuumziehen, Schaumim-
pragnation und so weiter beigegeben werden. Fes-
te Bindepartikel kbnnen auch mit mechanischen oder
pneumatischen Mitteln beigegeben werden.

[0036] Wie hier verwendet, schlie3t der Ausdruck
~-dazugehérig”“ Konfigurationen ein, in denen die obe-
re Lage direkt mit der rlickseitigen Lage durch Befes-
tigen der oberen Lage direkt auf der riickseitigen La-
ge zusammengefugt wird, und Konfigurationen, in de-
nen die obere Lage mit der riickseitigen Lage durch
Befestigen der oberen Lage an dazwischenliegenden
Elementen, die wiederum an der riickseitigen Lage
befestigt sind, zusammengefiigt wird. Die obere La-
ge und die rickseitige Lage kdnnen durch andere
Befestigungsmittels, wie einen Klebstoff, Ultraschall-
bindungen, Thermobindungen oder jedes andere in
der Technik bekannte Befestigungsmittel direkt an-
einander befestigt sein. Es kann zum Beispiel eine
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einheitliche kontinuierliche Schicht von Klebstoff, ei-
ne gemusterte Schicht von Klebstoff, ein aufgesprih-
tes Muster von Klebstoff oder ein Feld von separaten
Linien, Wirbeln oder Punkten von Bauklebstoff zum
Befestigen der oberen Lage an der riickseitigen La-
ge verwendet werden. Es sollte sogleich verstanden
werden, dass die oben beschriebenen Befestigungs-
mittel auch verwendet werden kénnen, um die ver-
schiedenen anderen Komponententeile des hier be-
schriebenen Artikels untereinander zu verbinden und
zusammenzubauen.

[0037] Die Ausdriicke ,rickseitiges Teilstlick® und
whinteres rickseitiges Teilstuck® werden hier als Syn-
onyme verwendet und beziehen sich auf den Bereich
des saugfahigen Artikels, der mit der Riickseite des
Tragers in Kontakt ist, wenn der saugféhige Artikel
getragen wird.

[0038] Der Ausdruck ,riickseitige Lage* bezieht sich
auf ein Material, das die dul3ere Hille des saugfahi-
gen Artikels bildet. Die rlckseitige Lage verhindert,
dass die in der saugfahigen Struktur beinhalteten
Exudate Artikel wie Bettlaken und Oberkleidungssti-
cke, die mit dem saugféhigen wegwerfbaren Artikel
in Kontakt sind, benetzt werden. Die riickseitige Lage
kann eine einheitliche Schicht von Material sein oder
kann eine mehrteilige Schicht sein, die aus mehrfa-
chen, Seite an Seite zusammengesetzten oder la-
minierten Komponenten zusammengesetzt ist. Die
rickseitige Lage kann die gleichen oder unterschied-
lichen Teile des saugféhigen Artikels sein. Mindes-
tens im Bereich des saugfahigen Mittels umfasst die
rickseitige Lage ein fur Flissigkeit undurchlassiges
Material in der Form einer diinnen Kunststofffolie,
z. B. einer Polyethylen- oder Polypropylenfolie, ei-
nes mit einem fir FlUssigkeit undurchlassigen Ma-
terial beschichteten Vliesmaterials, eines hydropho-
ben Vliesmaterials, das gegen Flussigkeitspenetra-
tion besténdig ist, oder eines Laminats aus einer
Kunststofffolie und einem Vliesmaterial. Das Mate-
rial der rickseitigen Lage kann atmungsaktiv sein,
um es zu erlauben, dass Déampfe vom saugféhigen
Material abziehen, wahrend es immer noch verhin-
dert, dass Flussigkeiten dadurch durchgehen. Bei-
spiele fur atmungsaktive Materialien der riickseitigen
Lage sind portse Polymerfolien, Vlieslaminate aus
Spinnvlies- und schmelzgeblasenen Schichten und
Laminate aus pordsen Polymerfolien und Vliesmate-
rialien.

[0039] Die Ausdriicke ,Bauchteilstiick® und ,vorde-
res Bauchteilstliick” werden hier als Synonyme ver-
wendet und beziehen sich auf den Bereich des saug-
fahigen Artikels, der mit dem Bauch des Tragers in
Kontakt ist, wenn der saugfahige Artikel getragen
wird.

[0040] Der Ausdruck ,Vermischung“ bedeutet eine
Mischung aus zwei oder mehreren Polymeren, wéh-
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rend der Ausdruck ,Legierung® eine Unterklasse von
Vermischungen bedeutet, bei der die Komponenten
unvermischbar sind, aber vertrdglich gemacht wur-
den.

[0041] Wie hier verwendet bedeutet die ,zum Kérper
zeigende® oder ,korperseitige” Flache die Flache des
Artikels oder der Komponente, die wahrend der ge-
wodhnlichen Verwendung angrenzend oder zum Kor-
per des Tragers hingewandt angeordnet oder plat-
ziert werden soll, wahrend die ,aulere”, ,nach au-
Ren zeigende® oder ,kleidungsstiickseitige* Flache
auf der gegeniber liegenden Seite ist und angeord-
net werden soll, um wahrend der gewdhnlichen Ver-
wendung vom Korper des Tragers weg zu zeigen. Ei-
ne solche duflere Flache kann angeordnet sein, um
zu den Unterkleidungsstiicken des Tragers zu zei-
gen oder angrenzend dazu platziert zu sein, wenn der
saugfahige Artikel getragen wird.

[0042] ,Gebunden® bezieht sich auf das Zusammen-
fiigen, Ankleben, Verbinden, Befestigen oder Ahnli-
ches von mindestens zwei Elementen. Zwei Elemen-
te gelten als aneinander gebunden, wenn sie direkt
aneinander gebunden sind oder indirekt aneinander
gebunden sind, sowie wenn jedes direkt mit dazwi-
schenliegenden Elementen gebunden ist.

[0043] Der Ausdruck ,atmungsaktiv® bezieht sich auf
Folien, die eine Wasserdampfdurchlassigkeit (WV-
TR) von mindestens 300 Gramm/m? - 24 Stunden
aufweisen.

[0044] ,Kardennetz“ bezieht sich auf Netze, die aus
Stapelfasern hergestellt sind, die durch eine Kdmm-
oder Karde-Einheit gesendet werden, die die Stapel-
fasern in der Maschinenrichtung 6ffnet und ausrich-
tet, um ein allgemein in Maschinenrichtung orientier-
tes fasriges Vliesnetz zu bilden. Das Netz wird dann
mit einer oder mehreren der verschiedenen bekann-
ten Bindungsverfahren gebunden. Die Bindung von
Vliesnetzen kann mit einer Reihe von Verfahren er-
reicht werden; Pulverbindung, bei der pulverisierter
Klebstoff oder ein Bindemittel (ber das Netz verteilt
und dann, ublicherweise durch Erhitzen des Netzes
und Klebstoffs mit heil3er Luft, aktiviert wird; Muster-
bindung, bei der erhitzte Kalanderwalzen oder Ultra-
schallbindungsgerate verwendet werden, um die Fa-
sern, Ublicherweise in einem lokalisierten Bindungs-
muster zusammen zu binden, obwohl das Netz, falls
gewinscht, auch Uber seine gesamte Flache gebun-
den werden kann; Durchluft-Bindung, bei der Luft, die
ausreichend heifl} ist, um mindestens eine Kompo-
nente des Netzes weich zumachen, durch das Netz
geleitet wird; chemische Bindung unter Verwendung,
zum Beispiel von Latexklebstoffen, die zum Beispiel
durch Aufspriihen auf dem Netz abgelagert werden;
und Konsolidierung anhand von mechanischen Ver-
fahren, wie Nadeln und Hydroverwicklung.
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[0045] Wie hier verwendet soll der Ausdruck ,zellu-
losisch” jedes beliebige Material enthalten, das Zel-
lulose als Hauptbestandteil aufweist und spezifisch
mindestens 50 Gewichtsprozent Zellulose oder ei-
nes Zellulosederivats umfasst. Folglich enthalt der
Ausdruck Baumwolle, typische Holzzellstoffe, nicht
hélzerne zellulosische Fasern, Zelluloseacetat, Zellu-
losetriacetat, Rayon, thermomechanischen Holzzell-
stoff, chemischen Holzzellstoff, entbundenen chemi-
schen Holzzellstoff, Wolfsmilch oder Bakterienzellu-
lose.

[0046] ,Unterbau“ bezieht sich auf einen grundle-
genden Bestandteil eines saugfahigen Artikels, auf
dem der Rest der Struktur des Artikels aufgebaut
oder Uberlagert ist, z. B. in einer Windel das struktu-
relle Element, das der Windel die Form von Einlage
oder HOschen verleiht, wenn sie zum Tragen ausge-
legt ist, wie eine rlickseitige Lage, eine obere Lage
oder eine Kombination aus einer oberen Lage und ei-
ner rickseitigen Lage.

[0047] ,Coform®, wie hier verwendet, soll eine Ver-
mischung von schmelzgeblasenen Fasern und Zel-
lulosefasern beschreiben, die durch Luftformen ei-
nes schmelzgeblasenen Polymermaterials wahrend
gleichzeitigem Einblasen von in Luft suspendierten
Zellulosefasern in den Strom von schmelzgeblase-
nen Fasern gebildet ist. Das Coform-Material kann
auch andere Materialien enthalten, wie supersaugfa-
hige Partikel. Die Holzfasern beinhaltenden schmelz-
geblasenen Fasern werden auf einer formgeben-
den Flache, wie sie von einem gelochten Band be-
reitgestellt ist, gesammelt. Die formgebende FIa-
che kann ein fur Gas durchlassiges Material, wie
Spinnvliesstoffmaterial enthalten, dass auf der form-
gebenden Flache platziert wurde.

[0048] ,Kompression“ bezieht sich auf das Verfah-
ren oder das Ergebnis des Pressens durch Aufbrin-
gen von Kraft auf ein Objekt und dadurch Erhéhen
der Dichte des Objekts.

[0049] Der Ausdruck ,hauptsachlich bestehend aus”
schliel3t nicht das Vorhandensein von zusatzlichen
Materialien aus, die sich nicht im Wesentlichen auf
die gewilinschten Merkmale einer gegebenen Zu-
sammensetzung oder Produkts auswirken. Exem-
plarische Materialien dieser Art wirden, ohne Ein-
schrankung, Pigmente, Antioxidationsmittel, Stabili-
satoren, Tenside, Wachse, FlieBhilfsmittel, Lésungs-
mittel, Dispersionsteilchen und hinzugefiigte Materia-
lien enthalten, um die Verarbeitbarkeit der Zusam-
mensetzung zu verbessern.

[0050] Die Windel kann ,Beinhalteklappen® oder
~operrbindchen” umfassen. Die Beinhalteklappen
sind allgemein dazu gedacht, besonders gut fir das
Beinhalten von Fakalmaterie geeignet zu sein, und
um den seitlichen Fluss von flissigem Abfall bis

2019.08.14

zu dem Zeitpunkt, zu dem der flissige Abfall vom
saugfahigen Artikel aufgesaugt werden kann, zu ver-
hindern. Viele Konstruktionen von Beinhalteklappen
sind bekannt. Solche Beinhalteklappen umfassen all-
gemein einen proximalen Rand, der am saugfahigen
Artikel befestigt werden soll, und einen gegentiber lie-
genden distalen Rand, der allgemein nicht am saug-
fahigen Artikel entlang mindestens eines Abschnitts
seiner Lange befestigt ist. Ein elastisches Element
ist allgemein angrenzend zum distalen Rand gele-
gen, um dabei zu unterstiitzen, die Beinhalteklappe
in einem aufrechten Zustand zu halten und ein Dich-
tungsverhaltnis zwischen dem distalen Rand der Be-
inhalteklappe und dem Koérper eines Tragers wah-
rend der Verwendung aufrecht zu erhalten. Das elas-
tische Element ist allgemein zwischen zwei Schichten
von Material gelegen, so dass der Gummizug nicht
mit dem Korper eines Tragers in Kontakt kommt. Die
Beinhalteklappen kénnen aus einer breiten Vielfalt
von Materialien hergestellt sein, wie Polypropylen,
Polyester, Rayon, Nylon, Schaumstoffen, Kunststoff-
folien, geformten Folien und elastischen Schaumstof-
fen. Eine Reihe von Herstellungstechniken kdnnen
verwendet werden, um die Beinhalteklappen herzu-
stellen. Die Beinhalteklappen kénnen zum Beispiel
gewoben, Vlies, Spinnvlies, kardiert, gegossen, ge-
blasen oder Ahnliches sein.

[0051] Die Windel kann Beinbeinhaltedichtungen
umfassen. ,Beinbeinhaltedichtungen® helfen dabei,
das Auslaufen von Koérperexudaten zu verhindern,
wenn der Trager Kompressionskrafte auf den saug-
fahigen Artikel ausibt. Konkret verhindert die Steif-
heit der Beinbeinhaltedichtungen das Verdrehen und
Zusammenfalten der Bein6ffnungen des saugfahigen
Artikels, was zu Undichtheiten fihren kann. Auler-
dem stellen die Elastizitdt und das Formanpassungs-
vermogen der Beinbeinhaltedichtungen sicher, dass
die zum Korper zeigende Flache der Beinbeinhal-
tedichtungen eine angemessene Abdichtung gegen
den Kérper des Tragers bereitstellt. Die physischen
Eigenschaften der Beinbeinhaltedichtungen, wie die
Dicke und Steifheit, dienen auch dazu, bei der Ver-
wendung die kdrperseitige Einlage, auliere Hiille und
den saugfahigen Kern vom Kérper des Tragers zu be-
abstanden. Als solches wird Hohlraumvolumen zwi-
schen dem Korper des Tragers und der kérperseiti-
gen Einlage und dem saugfahigen Kern des saugfa-
higen Artikels geschaffen, um dabei zu helfen, Kor-
perexudate zu enthalten.

[0052] Ein ,kontinuierlicher Bund“ kann eine elasto-
merisches, stoffahnliches, fasriges Vliesmaterial, wie
ein elastomerischer streckgebundener Laminatstoff
oder ein elastomerisches schmelzgeblasenes Netz
sein. Durch die zweckmaRige Auswahl der Materiali-
en sowie durch Kompression kann der kontinuierliche
Bund vortbergehend elastisch gehemmt gemacht
werden. Ist das elastische Material, aus dem der
Bund besteht, voribergehend elastisch gehemmt,
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kann es durch Behandeln mit Warme aktiviert wer-
den, um einen Zustand der Elastizitat wiederzuerlan-
gen.

[0053] ,Konventioneller Heilkschmelzklebstoff be-
deutete eine Formulierung, die allgemein mehrere
Komponenten umfasst. Diese Komponenten enthal-
ten typischerweise ein oder mehrere Polymere, um
Kohasionsfestigkeit bereitzustellen (z. B. aliphatische
Polyolefine, wie Poly-(Ethylen-Copropylene)-Copo-
lymer; Ethylenvinylacetat-Copolymere; Styren-Buta-
dien- oder Styren-Isopren-Block-Copolymere usw.);
ein Harz oder analoges Material (manchmal als Ta-
ckifier bezeichnet), um Haftfestigkeit bereitzustellen
(z. B. aus Erddldestillaten destillierte Kohlenwasser-
stoffe; Terpentinharze und/oder Terpentinharzester;
abgeleitete Terpene, zum Beispiel aus Holz oder Zi-
trusgewachsen usw.); vielleicht Wachse, Weichma-
cher oder andere Materialien, um die Viskositat (d.
h. das FlieBvermdgen) zu verdndern (Beispiele fur
solche Materialien enthalten, ohne darauf beschrankt
zu sein, Mineraldl, Polybuten, Paraffindle, Esterdle
und Ahnliches); und/oder andere Zusatzstoffe, ent-
haltend, ohne darauf beschrénkt zu sein, Antioxi-
dationsmittel oder andere Stabilisatoren. Eine typi-
sche Heizschmelzklebstoffformulierung kann von un-
gefahr 15 bis ungeféhr 35 Gewichtsprozent Kohasi-
onsfestigkeits-Polymer oder -Polymere; von ungefahr
50 bis ungeféhr 65 Gewichtsprozent Harz oder einen
oder mehrere andere Tackifier; von mehr als null bis
ungefahr 30 Gewichtsprozent Weichmacher oder an-
dere die Viskositat verdndernde Mittel; und optional
weniger als ungefahr 1 Gewichtsprozent Stabilisator
oder eines anderen Zusatzstoffs beinhalten. Es ver-
steht sich, dass andere Klebstoffformulierungen, die
verschiedene Gewichtsprozentsatze dieser Kompo-
nenten umfassen, moglich sind.

[0054] Der Ausdruck ,Dichte“ oder ,Konzentration,
wenn er sich auf das saugfahige Material, konkret auf
die SAP einer Schicht bezieht, sich auf die Mange des
saugfahigen Materials, geteilt durch die Flachenaus-
dehnung der Schicht, Uber die das saugfahige Mate-
rial verbreitet ist, bezieht.

[0055] Wie hier verwendet, bezieht sich der Aus-
druck ,Windel“ auf einen saugfahigen Artikel, der all-
gemein von Kleinkindern um den unteren Torso ge-
tragen wird.

[0056] Der Ausdruck ,Wegwerf* wird hier verwen-
det, um saugféahige Artikel zu beschreiben, die nicht
vorgesehen sind, um als Wasche gewaschen oder
anderweitig wiederhergestellt oder als ein saugfahi-
ger Artikel wiederverwendet zu werden (d. h. es ist
vorgesehen, dass sie nach einer einzigen Verwen-
dung weggeworfen und vorzugsweise recycelt, kom-
postiert oder anderweitig auf umweltvertragliche Art
entsorgt werden).
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[0057] Wie hier verwendet, beschreibt der Ausdruck
selastischer Widerstand® eine elastische Kraft, die da-
zu tendiert, einer angewendeten Zugkraft zu wider-
stehen und dadurch verursacht, dass ein damit be-
reitgestelltes Material dazu tendiert, sich in eine un-
gespannte Konfiguration in Reaktion auf eine Dehn-
kraft zusammenzuziehen.

[0058] Wie hier verwendet, werden die Ausdriicke
Lelastisch®, ,elastomerisch®, ,Elastizitat* oder Ablei-
tungen davon verwendet, um die Fahigkeit von ver-
schiedenen Materialien und Objekten daraus zu be-
schreiben, unter Belastung reversibel eine Verfor-
mung zu erleben, z. B. in mindestens eine Richtung
gedehnt oder ausgedehnt zu werden, wenn auf das
Material eine Kraft angewendet wird, und nach Ent-
spannung, d. h. wenn die Kraft gelést wird, ohne
Bruch oder Zerbrechen im Wesentlichen in die ur-
springlichen Dimensionen zuruckzukehren. Er be-
zieht sich vorzugsweise auf ein Material oder eine
Zusammensetzung, die in mindestens eine Richtung
um mindestens 50 % der entspannten Lange, d. h.
auf mindestens 150 % der entspannten Lange ver-
langert werden kann, und das bei Lésen der ange-
wendeten Spannung mindestens 40 % der Verlange-
rung wiedererlangen wird. Entsprechend kann sich
das Material oder die Zusammensetzung nach L6-
sen der angewendeten Spannung bei 50 % Verlan-
gerung in eine entspannte Lange von nicht mehr
als 130 % der urspringlichen L&dnge zusammen-
ziehen. Beispiele fur geeignete Elastomermateriali-
en enthalten Polyether-Polyamid-Block-Copolymere,
Polyurethane, synthetische linearer A-B-A-,und A-
B-Block-Copolymere, Chlorkautschuk / EVA-(Ethyle-
nevinylacetat)-Vermischungen, EPDM-(Ethylen-Pro-
pylen-Diene-Monomer)-Kautschuks, EPM (Ethylen-
Propylen-Monomer)- Kautschuks, Vermischungen
aus EPDM/EPM/EVA und Ahnliches.

[0059] Der Ausdruck ,etastifiziert* bezieht sich auf
ein Material, eine Schicht oder ein Substrat, das von
Natur aus nicht elastisch ist, das aber, zum Beispiel
durch geeignetes Zusammenfligen eines elastischen
Materials, Schicht oder Substrats darauf, elastisch
gemacht wurde.

[0060] ,Dehnung” bedeutet das Verhaltnis der Aus-
dehnung eines Materials auf die Lange des Ma-
terials vor der Ausdehnung (ausgedriickt in Pro-
zent), wie nachstehend dargestellt: ,Ausdehnungs-
mittel“ bedeutet die Anderung der Lange eines Mate-
rials auf Grund von Auseinanderziehen (ausgedrtckt
in Einheiten der Lange).

[0061] Wie hier verwendet, bedeutet der Ausdruck
~-dehnbar“in mindestens eine Richtung dehnbar, aber
nicht notwendigerweise wiederherstellbar.
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[0062] Der Ausdruck ,Textilien wird verwendet, um
auf alle gewobenen, gestrickten und fasrigen Vlies-
netze zu beziehen.

[0063] ,Befestigungsmittel”, wie Klebestreifenbefes-
tigungsmittel, werden typischerweise auf die rick-
seitige Bundregion der Windel angewendet, um ei-
nen Mechanismus zum Halten der Windel am Tra-
ger bereitzustellen. Befestigungsmittel, wie Klebe-
streifenbefestigungsmittel, Druckkndpfe, Stifte, Rie-
men, Haken, Schnallen, ,Haken-/Pilz-“und Schlau-
fenbefestigungsmittel (z. B. Befestigungsmittel vom
Typ VELCRO®) und Ahnliches kénnen verwendet
werden und werden typischerweise an den lateralen,
Seitendenden der riickseitigen Bundregion der Win-
del angewendet, um einen Mechanismus zum Hal-
ten der Windel ungefdhr an der Taille des Tragers
auf konventionelle Weise bereitzustellen. Klebestrei-
fenbefestigungsmittel kdnnen alle Beliebigen der in
der Technik bekannten sein und werden typischer-
weise an den Ecken der Windel angewendet. Kle-
bebefestigungsmittel, mechanische Befestigungsmit-
tel, Haken- und Schlaufen-Befestigungsmittel, Druck-
knopfe, Stifte oder Schnallen kénnen zum Beispiel
alleine oder in Kombination verwendet werden. Die
Befestigungsmittel kbnnen zum Beispiel Klebebefes-
tigungsmittel sein, die konstruiert sind, um I8sbar an
einem Landezonenflicken anzukleben, der am vorde-
ren Bundteilstlick der Windel befestigt ist, um ein wie-
derverschlieRbares Klebebefestigungssystem bereit-
zustellen.

[0064] Der Ausdruck ,fertiggestellt oder ,final,
wenn er mit Verweis auf ein Produkt verwendet wird,
bedeutet, dass das Produkt fir den beabsichtigten
Zweck passend hergestellt worden ist.

[0065] Der Ausdruck ,flexibel* bezieht sich auf Ma-
terialien, die nachgiebig sind und die sich prompt an
die allgemeine Form und Konturen des Kérpers des
Tragers anfiigen.

[0066] Wie hier verwendet, bedeutet der Ausdruck
.Kleidungsstiick” jede Art von Kleidung, die getragen
werden kann. Das enthalt Windeln, Erziehungshos-
chen, Inkontinenzprodukte, Operationskittel, industri-
elle Arbeitskleidung und Overalls, Unterkleidungsstu-
cke, Héschen, Hemden, Jacken und Ahnliches.

[0067] Viele der bekannten supersaugféhigen Poly-
merpartikel weisen Gelblockade auf. ,Gelblockade®
tritt ein, wenn supersaugfahige Polymerpartikel be-
netzt werden und die Partikel so aufquellen, dass sie
Fluidibertragung in andere Regionen der saugfahi-
gen Struktur unterbinden. Die Benetzung dieser an-
deren Regionen des saugféhigen Elements erfolgt
deshalb Uber einen sehr langsamen Diffusionspro-
zess. In der Praxis bedeutet das, dass die Erfassung
von Fluiden durch die saugfahige Struktur viel langsa-
mer erfolgt als die Rate, mit der Fluide entladen wer-

2019.08.14

den, insbesondere in Schwallsituationen. Auslaufen
aus dem saugfahigen Artikel kann allerdings auftre-
ten, bevor die SAP-Partikel im saugféhigen Element
selbst kurz davor sind, vollstédndig gesattigt zu sein,
oder bevor das Fluid diffundieren kann oder durch
die ,blockierenden® Partikel in den Rest des saugféhi-
gen Elements aufgenommen wird. Gelblockade kann
ein besonders akutes Problem sein, wenn die super-
saugfahigen Polymerpartikel nicht eine angemesse-
ne Gelfestigkeit aufweisen und sich unter Stress ver-
formen oder verteilen, sobald die Partikel mit dem
aufgesaugtem Fluid aufquellen.

[0068] Der Ausdruck ,Grafik“ enthalt, ohne darauf
beschrankt zu sein, jeden beliebigen Typ von Design,
Bild, Marke, Figur, Code, Wértern, Mustern oder Ahn-
lichem. Fir ein Produkt wie ein Erziehungshdschen
enthalten Grafiken allgemein Objekte, die mit kleinen
Jungen und kleinen M&adchen in Verbindung gebracht
werden, wie vielfarbige Lastkraftwagen, Flugzeuge,
Balle, Puppen, SchieRbiigen oder Ahnliches.

[0069] ,Hydroverwickungsverfahren® bezieht sich
auf die Herstellung von Vliesnetzen. Das Verfahren
involviert das Richten von einer Reihe von Wasser-
strahlen auf ein fasriges Netz, das von einem sich
bewegenden pordsen Band gestitzt wird. Die Was-
serstrahlen gehen nach unten durch die Fasermas-
se durch, und indem sie mit der Flache des Bands
in Kontakt kommen, prallen die Strahlen zuriick und
brechen auf: Die freigegebene Energie verursacht
Verwickung der Fasermasse.

[0070] Der Ausdruck ,hochabsorbierendes Materi-
al“ bezieht sich auf Materialien, die fahig sind zum
Aufsaugen von mindestens 10 Mal ihr eigenes Ge-
wicht in Flussigkeit. Das hochabsorbierende Mate-
rial kann saugfahige gelbildende Materialien umfas-
sen, wie supersaugfahige Polymere. Supersaugfa-
hige Polymere sind mit Wasser quellbare, wasser-
unldsliche organische oder anorganische Materiali-
en, die fahig sind zum Aufsaugen von mindestens
ungefahr 20 Mal ihr eigenes Gewicht einer wassri-
gen Ldsung, die 0.9 Gewichtsprozent Natriumchlorid
beinhaltet. Saugfahige gelbildende Materialien kon-
nen naturliche, synthetische und modifizierte natirli-
che Polymere und Materialien sein. Auflerdem kon-
nen die saugféhigen gelbildenden Materialien anor-
ganische Materialien sein, wie Kieselgels, oder orga-
nische Verbindungen, wie vernetzte Polymere. Der
Ausdruck ,vernetzt“ bezieht sich auf jedes beliebi-
ge Mittel, um normalerweise wasserltsliche Materia-
lien effektiv im Wesentlichen wasserunldslich, aber
quellbar zu machen. Solche Mittel kbnnen zum Bei-
spiel physische Verwickung, kristalline Doméane, ko-
valente Bindungen, lonenkomplexe und Assoziatio-
nen, hydrophile Assoziationen, wie hydrogene Bin-
dung, und hydrophobe Assoziationen oder Van-der-
Waals'sche Krafte enthalten. Beispiele fur syntheti-
sche Polymere von saugfahigem gelbildendem Ma-
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terial enthalten alle Alkalimetalle und Ammoniumsal-
ze von Poly(Akrylsdure) und Poly(Methacrylsaure),
Poly(Acrylamide), Poly(Vinylether), Maleinsaurean-
hydrid-Copolymere mit Vinylethern und Alpha--Ole-
fine, Po-ly(Vinylpyrrolidon), Poly(Vinylmorpholinon),
Poly(Vinylalkohol) und Mischungen und Copolymere
daraus. Weitere fiir die Verwendung in der saugfa-
higen Struktur geeignete Polymere enthalten natirli-
che und modifizierte natlrliche Polymere, wie hydro-
lysierte mit Acrylnitril gepfropfte Starke, mit Acryls&u-
re gepfropfte Starke, Methylzellulose, Carboxy-Me-
thylzellulose, Hydroxypropylzellulose und die natrli-
chen Gummis, wie Alginate, Xanthan-Gummi, Johan-
nisbrotgummi und Ahnliches. Mischungen von natir-
lichen und vollstédndig oder teilweise synthetischen
saugfahigen Polymeren kénnen auch verwendet wer-
den. Synthetische saugfahige gelbildende Materiali-
en sind typischerweise Xerogels, die Hydrogels bil-
den, wenn sie benetzt werden. Der Ausdruck ,Hydro-
gel* wurde aber gemeinhin verwendet, um auch auf
sowohl die benetzten als auch die nicht benetzten
Formen des Materials zu beziehen. Das hochabsor-
bierende Material kann in jeder beliebigen Form einer
breiten Vielfalt von geometrischen Formen sein. Als
allgemeine Regel ist es bevorzugt, dass das hoch-
absorbierende Material in der Form von diskreten
Partikeln ist. Das hochabsorbierende Material kann
aber auch in der Form von Fasern, Flocken, Stan-
gen, Kugeln, Nadeln, spiral- oder halbspiralférmig,
wiirfelférmig, stangenahnlich, polyedrisch oder Ahn-
liches sein. Konglomerate von Partikeln von hochab-
sorbierendem Material kénnen auch verwendet wer-
den. Das hochabsorbierende Material kann im sau-
fahigen Kern einer Menge von ungeféhr 5 bis un-
geféahr 100 Gewichtsprozent und wiinschenswerter-
weise von ungefahr 30 bis ungefédhr 100 Gewichts-
prozent auf der Grundlage des Gesamtgewichts des
saugfahigen Kerns vorhanden sein. Die Verteilung
des hochabsorbierenden Materials innerhalb der ver-
schiedenen Abschnitte des saugféhigen Kerns kann
abhéngig von der beabsichtigten Endverwendung
des saugfahigen Kerns variieren. Das hochabsor-
bierende Material kann in einer allgemein diskreten
Schicht innerhalb der Matrix von hydrophilen Fasern
angeordnet sein. Alternativ kann der saugfahige Kern
ein Laminat von fasrigen Netzen und hochabsorbie-
rendem Material oder andere geeignete Mittel zum
Zurlckhalten eines hochabsorbierenden Materials in
einem lokalisierten Bereich umfassen.

[0071] Eine ,Haken- und Schlaufenbefestigung“ be-
zieht sich auf ergédnzende Befestigungsmittel, die ei-
nen ,Hakenabschnitt* und einen ,Schlaufenabschnitt”
aufweisen und die wiederverschlieBbar sind. Der
Ausdruck ,Haken®, wie hier verwendet, bezieht sich
auf ein beliebiges Element, das fahig ist, in ein ande-
res Element, den sogenannten ,Schlaufenabschnitt®,
einzugreifen. Der Ausdruck ,Haken® ist nicht nur
auf ,Haken® im normalen Sinn beschrankt, sondern
schlie3t jede beliebige Form von eingreifenden Ele-
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menten, gleich ob unidirektional oder bidirektional,
ein. Der Ausdruck ,Schlaufe® ist dhnlich nicht auf
L~Schlaufen® in ihrem normalen Sinn beschrankt, son-
dern schlief3t auch jede beliebige Struktur ein, die fa-
hig ist, in eine ,Hakenbefestigung“ einzugreifen. Bei-
spiele von ,Schlaufenmaterialien® sind fasrige Struk-
turen, wie Vliesmaterialien.

[0072] Der Ausdruck ,hydrophil“ beschreibt Fasern
oder die Flachen von Fasern, die von den wéssrigen
Flussigkeiten in Kontakt mit den Fasern benetzt wer-
den. Der Grad der Benetzung der Materialien kann
wiederum als die Kontaktwinkel und die Flachen-
spannungen der beteiligten Flissigkeiten und Mate-
rialien beschrieben werden. Der Ausdruck ,benetz-
bar® soll sich auf eine Faser beziehen, die eine Flis-
sigkeit, wie Wasser, synthetisches Urin oder eine zu
0.9-Gewichtsprozent wassrige Salzlésung in einem
Luftkontaktwinkel von weniger als 90° aufweist, wah-
rend ,hydrophob® oder ,nicht benetzbar“ Fasern be-
schreibt, die Kontaktwinkel von gleich grof® oder gro-
Rer als 90° aufweisen.

[0073] Wie hier verwendet, bezieht sich der Aus-
druck ,impermeabel” allgemein auf Artikel und/oder
Elemente, die im Wesentlichen nicht von wéassrigem
Fluid durch die gesamte Dicke davon unter einem
Druck von 1,0 kPa oder weniger durchdrungen wer-
den. Der impermeable Artikel oder Element wird vor-
zugsweise von wassrigem Fluid unter Driicken von
3,4 kPa oder weniger nicht durchdrungen. Insbeson-
dere wird der impermeable Artikel oder Element nicht
von Fluid unter Driicken von 6,8 kPa oder weniger
durchdrungen. Ein Artikel oder Element, das nicht im-
permeabel ist, ist permeabel.

[0074] ,Integral® wird verwendet, um auf verschiede-
ne Abschnitte eines einzigen einheitlichen Elements
zu beziehen, anstelle von separaten Strukturen, die
aneinander gebunden oder zusammen mit einer an-
deren platziert oder in der Nahe davon platziert sind.

[0075] ,Zusammenfiigen®, ,Zusammenfiigen®, ,zu-
sammengeflgt® oder Variationen davon, wenn zum
Beschreiben der Beziehung zwischen zwei oder
mehreren Elementen verwendet, bedeutet, dass die
Elemente auf geeignete Weise untereinander ver-
bunden werden kdnnen, wie durch HeilRsiegelung,
Ultraschallbindung, Thermobindung, durch Klebstof-
fe, Nahen oder Ahnliches. Weiter kénnen die Elemen-
te direkt zusammengefligt werden oder ein oder meh-
rere zwischen sie zwischengelegte Elemente aufwei-
sen, die alle untereinander verbunden sind.

[0076] Der Ausdruck ,flachgelegter Zustand® soll
sich auf den Artikel beziehen, wenn er in eine Ebe-
ne abgeflacht ist oder im Wesentlichen in eine Ebe-
ne abgeflacht ist und in Gegensatz verwendet wird,
wenn der Artikel anderweitig positioniert ist, wie wenn
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der Artikel gefaltet ist oder fir die Verwendung durch
einen Trager gebildet ist.

[0077] ,Laminat* bezieht sich auf Elemente, die in
einer schichtweisen Anordnung zusammen befestigt
sind.

[0078] Die Verwendung des Ausdrucks ,Schicht"
kann sich, ohne darauf beschrankt zu sein, auf jede
Art von Substrat, wie ein gewobenes Netz, Vliesnetz,
Folien, Laminate, Komposite, elastomerische Mate-
rialien oder Ahnliches beziehen. Eine Schicht kann
fur FlUssigkeit und Luft permeabel, fur Luft permea-
bel, aber fiir Flissigkeiten impermeabel, impermea-
bel sowohl fiir Luft als auch fur Flissigkeit sein oder
Ahnliches. Im Singular verwendet kann er die dop-
pelte Bedeutung eines einzigen Elements oder einer
Vielzahl von Elementen aufweisen.

[0079] Der Schrittbereichabschnitt des saugféhigen
Artikels umfasst vorzugsweise gegeniber liegen-
de Langsseitenabschnitte, die ein Paar elastifizier-
te, sich langs erstreckende ,Beinbundchen® umfas-
sen. Die Beinbiindchen sind allgemein angepasst,
um, wenn in Verwendung, ungefahr fir die Beine ei-
nes Tragers passend zu sein, und dienen als me-
chanische Barriere fir den seitlichen Fluss von Kor-
perexudaten. Beinbiindchen sind durch Beingummi-
zuge elastifiziert. Die Windel kann weiter eine vor-
dere elastische Taille und eine hintere elastische
Taille umfassen. Materialien, die zur Verwendung
zum Formen von Beingummizigen geeignet sind,
sind die in der Technik bekannten. Exemplarisch
fir solche Materialien sind Strange oder Bander
aus einem Polymer-, Elastomermaterial, die an die
Windel am Beinbiindchen angeklebt werden, wah-
rend es sich in einer gedehnten Position befindet,
oder die an der Windel befestigt werden, wéahrend
die Windel gefaltet wird, so dass elastische ver-
engende Kréfte auf das Beinblindchen weitergege-
ben werden. Beispiele von geeigneten Elastomerma-
terialien, die verwendet werden kdnnen, enthalten
Polyether-Polyamid-Block-Copolymere, Polyuretha-
ne, synthetische lineare A-B-A- und A-B-Block-Co-
polymere, Chlorkautschuk / EVA-(Ethylenevinylace-
tat)-Vermischungen, EPDM-(Ethylen-Propylen-Die-
ne-Monomer)-Kautschuks, EPM (Ethylen-Propylen-
Monomer)-Kautschuks, Vermischungen aus EPDM/
EPM/EVA und Ahnliches.

[0080] ,Flussigkeit* bedeutet eine nicht gasférmige
Substanz und/oder Material, das fliet und eine In-
nenform eines Behélters annehmen kann, in den es
geschiittet oder platziert wird.

[0081] ,Langsrichtung“ist eine Richtung, die parallel
zur maximalen linearen Dimension des Artikels ver-
lauft.
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[0082] Der Ausdruck ,schmelzgeblasene Fasern®
bedeutet Fasern, die gebildet werden durch Extru-
dieren eines geschmolzenen thermoplastischen Ma-
terials durch eine Vielzahl von feinen, Ublicherwei-
se kreisférmigen Pressformkapillaren als geschmol-
zene Faden oder Filamente in einen Gasstrom mit
hoher Geschwindigkeit (z. B. Luft), der die Filamen-
te des geschmolzenen thermoplastischen Materials
verfeinert, um ihren Durchmesser zu reduzieren, der
bis zu einem Mikrofaserdurchmesser sein kann. Im
Allgemeinen weisen schmelzgeblasene Fasern ei-
nen durchschnittlichen Faserdurchmesser von un-
gefahr 10 Mikron auf. Nachdem die Fasern gebil-
det sind, werden die schmelzgeblasenen Fasern von
dem Gasstrom mit hoher Geschwindigkeit getragen
und auf einer Sammelfldche abgelegt, um ein Netz
aus willkirlich ausgegebenen schmelzgeblasenen
Fasern zu bilden.

[0083] Der Ausdruck ,unelastisch® bezieht sich auf
jedes beliebige Material, das nicht unter die obige De-
finition von ,elastisch” fallt

[0084] Der Ausdruck ,Vliesgewebe oder -netz* be-
deutet eine Materiallage, die eine Struktur von indi-
viduellen Fasern oder Faden aufweist, die eingelegt
sind, aber nicht auf regelmallig Weise, wie es bei
dem Strick- oder Webeverfahren geschieht. Vliesge-
webe oder -netze werden in zahlreichen Verfahren
gebildet, wie zum Beispiel Schmelzblasverfahren,
Spinnvliesverfahren und gebundene Kardennetzver-
fahren.

[0085] ,HOschenkdrper bezieht sich auf ein Klei-
dungsstiick, das eine Taillenéffnung und ein Beindff-
nungspaar aufweist, dhnlich wie Shorts, Badebeklei-
dung oder Ahnliches. Das beschriebene Kleidungs-
stiick kann einen manuell zerreiBbaren Seitensaum
aufweisen oder nicht.

[0086] Die Ausdriicke ,Partikel®, ,Partikeln®, ,Disper-
sionsteilchen“ und Ahnliches bedeuten, dass das Ma-
terial allgemein in der Form von diskreten Einheiten
ist. Die Einheiten kdbnnen Granalien, Pulver, Kugeln,
pulverisierte Materialien oder Ahnliches sowie Kom-
binationen daraus umfassen. Die Partikel kdnnen je-
de beliebige gewlinschte Form aufweisen, wie zum
Beispiel wurfelférmig, stangenahnlich, polyedrisch,
kugelférmig oder halbkugelférmig, abgerundet oder
halb abgerundet, winkelig, unregelmafig usw. For-
men die eine groBes Verhéltnis grofRte Dimension /
kleinste Dimension aufweisen, wie Nadeln, Flocken
und Fasern, sind auch zur Aufnahme hierin betrach-
tet. Die Ausdriicke ,Partikel* oder ,Dispersionsteil-
chen“ kdnnen auch eine Agglomeration enthalten,
die mehr als eine einzelne Partikel, Dispersionsteil-
chen oder Ahnliches umfasst. Zusatzlich kann eine
Partikel, Dispersionsteilchen oder eine jegliche ge-
wiinschte Agglomeration daraus aus mehr als einem
Materialtyp zusammengesetzt sein.
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[0087] Der Ausdruck ,Polymer” enthalt allgemein,
ohne darauf beschrankt zu sein, Homopolymere, Co-
polymere, wie zum Beispiel Block-, gepfropfte, will-
kirliche und sich abwechselnde Copolymere, Terpo-
lymere usw. und Vermischungen und Modifikationen
davon. AuRerdem, insofern nicht anderweitig spezi-
fisch eingeschrankt, soll der Ausdruck ,Polymer* alle
moglichen geometrischen Konfigurationen des Mate-
rials enthalten. Diese Konfigurationen enthalten, oh-
ne darauf beschrankt zu sein, isotaktische, syndiotak-
tische und willktrliche Symmetrien.

[0088] Der Ausdruck ,vorverpackt, wie hier verwen-
det, bedeutet, dass einer oder mehrere saugfahige
Artikel in einer einzigen Einheit verpackt werden, be-
vor sie gestapelt werden.

[0089] ,Zellstoffflocken® oder ,Fiockenzeiistoff‘ be-
zieht sich auf ein Material, das aus Zellulosefasern
hergestellt ist. Die Fasern kdnnen entweder natirlich
oder synthetisch oder eine Kombination daraus sein.
Das Material ist typischerweise leichtgewichtig und
weist saugféhige Eigenschaften auf.

[0090] ,WiederverschlielRbar® bezieht sich auf die Ei-
genschaft von zwei Elementen, die zur I6sbaren Be-
festigung, Trennung und darauffolgender I6sbaren
erneuten Befestigung ohne wesentliche permanente
Verformung oder Bruch féhig sind.

[0091] Der ,Zurtickhalteabschnitt® oder ,Flussig-
keitsabsorptionsschicht® ist Teil des saugféhigen Mit-
tels. Der Abschnitt kann eine Matrix von hydrophilen
Fasern, wie ein Netz aus Zelluloseflocken gemischt
mit Partikeln von hochabsorbierendem Material um-
fassen. In konkreten Anordnungen kann der Zurtck-
halteabschnitt eine Mischung umfassen aus super-
saugfahigen Hydrogel bildenden Partikeln und syn-
thetischen schmelzgeblasenen Polymerfasern oder
eine Mischung aus supersaugfahigen Partikeln mit
einem fasrigen Coform-Material, das eine Vermi-
schung von naturlichen Fasern und/oder syntheti-
schen Polymerfasern umfasst. Die supersaugféhigen
Partikel kdnnen im Wesentlichen homogen mit den
hydrophilen Fasern gemischt sein oder sie kénnen
ungleichmaRig gemischt sein. Die Konzentrationen
von supersaugfahigen Partikeln kénnen zum Beispiel
in einem nicht schrittweisen Gradienten durch einen
substantiellen Abschnitt von der Dicke der saugféhi-
gen Struktur angeordnet sein, mit niedrigeren Kon-
zentrationen zur Kérperseite der saugféhigen Struk-
tur hin und relativ hdheren Konzentrationen zur Au-
Renseite der saugfahigen Struktur hin. Die super-
saugfahigen Partikel kbnnen auch in einer allgemein
diskreten Schicht innerhalb der Matrix von hydrophi-
len Fasern angeordnet sein. Zusatzlich kénnen zwei
oder mehrere verschiedene Typen von supersaugfa-
higen Mitteln selektiv an verschiedenen Stellen inner-
halb oder entlang der Fasermatrix positioniert sein.
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[0092] Wie hier verwendet, bezieht sich der Aus-
druck ,Lage® oder ,Lagenmaterial* auf gewobene
Materialien, Vliesnetze, Polymerfolien, polymerische
baumwollstoffahnliche Materialien und polymerische
Schaumfolie.

[0093] Der saugfahige Artikel kann auch Seitentei-
le beinhalten. Die ,Seitenteile” kénnen jede beliebi-
ge Form aufweisen, wie, ohne darauf beschrankt zu
sein, quadratische, rechteckige, dreieckige, kreisfor-
mige und trapezférmige Form. Sie kdnnen mit den je-
weiligen gegenuber liegenden Seitenabschnitten des
rickseitigen Teilstlicks durch ein bekanntes Verfah-
ren, wie Heilversiegelung oder Klebstoffbindung zu-
sammengefigt sein. Die Seitenteile kénnen auch in-
tegral mit dem rickseitigen Teilstlick gebildet sein,
durch Projizieren und Zusammenflgen der jeweili-
gen oberen Lage und/oder riickseitigen Lage und/
oder AuRenseite des saugfahigen Mittels in Osen,
die die Form der Seitenteile aufweisen. Die Seiten-
teile werden vorzugsweise durch Laminieren einer
Schicht aus Vliesgewebe, einer Schicht aus thermo-
plastischer Folie und einer Schicht aus elastischem
Material gebildet. Die Schicht aus elastischem Mate-
rial kann in Verbundbauweise zwischen der Vliesge-
webeschicht und der thermoplastischen Folie durch
Klebstoffschichten eingelegt sein. Die Schicht aus
Vliesgewebe kann aus natlrlichen Fasern, synthe-
tischen Fasern oder einer Vermischung aus natur-
lichen Fasern und synthetischen Fasern hergestellt
sein. Die Schicht aus thermoplastischer Folie kann
aus Polyethylen oder Polypropylen hergestellt sein.

[0094] Der Ausdruck ,Spinnvliesfasern® bezieht sich
auf Fasern, die gebildet werden durch Extrudieren
von thermoplastischen Polymeren als Filamente oder
Fasern aus einer Vielzahl von relativ feinen, Ubli-
cherweise kreisformigen Kapillaren einer Spinndise
und dann schnelles Ziehen der extrudierten Filamen-
te durch einen Auszieher oder einen anderen gut
bekannten Ziehmechanismus, um den Filamenten
molekulare Ausrichtung und mechanische Festigkeit
zu verleihen. Der durchschnittliche Durchmesser von
Spinnvliesfasern liegt typischerweise im Bereich von
15-60 um oder héher. Die Spinndlise kann entweder
eine grof3e Spinnduse sein, die mehrere Tausend L6-
cher pro Meter Breite aufweist, oder es kbnnen Ban-
ke mit kleineren Spinndiisen sein, die zum Beispiel
gerade einmal 40 Lécher beinhalten.

[0095] Der Ausdruck ~Schmelzgeblasenes
Spinnvlies®, (SMS)-Vliesgewebe, wie hier verwen-
det, bezieht sich auf eine mehrschichtige Lagen-
zusammensetzung, die ein Netz aus schmelzge-
blasenen Fasern in Verbundbauweise und gebun-
den an zwei Spinnvliesschichten umfasst. Ein SMS-
Vliesgewebe kann inline durch sequentielles Abla-
gern einer ersten Schicht von Spinnvliesfasern, ei-
ner Schicht von schmelzgeblasenen Fasern und ei-
ner zweiten Schicht von Spinnvliesfasern auf ei-
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ner sich bewegenden pordsen Sammelflache ge-
bildet werden. Die zusammengebauten Schichten
kénnen gebunden werden, indem sich durch einen
Spalt durchgefiihrt werden, der zwischen zwei Wal-
zen gebildet ist, die beheizt oder unbeheizt und
glatt oder gemustert sein kénnen. Alternativ kén-
nen die einzelnen Spinnvlies- und schmelzgeblase-
nen Schichten vorgeformt und optional gebunden
und einzeln gesammelt werden, wie durch Aufwickeln
der Textilien auf Wickelrollen. Die einzelnen Schich-
ten kdnnen zusammengebaut werden durch Schich-
tung zu einem spéteren Zeitpunkt und Zusammenbin-
den, um ein SMS-Vliesgewebe zu bilden. Zusatzliche
Spinnvlies- und/oder schmelzgeblasene Schichten
kénnen in das SMS-Gewebe aufgenommen werden,
zum Beispiel Spinnvlies-schmelzgeblasen-schmelz-
geblasen-Spinnvlies (SMMS) usw.

[0096] ,Stapelfasern bezieht sich auf handelstibli-
che Fasern, die Durchmesser im Bereich von weni-
ger als ungefahr 0,001 mm bis mehr als ungeféhr 0,2
mm aufweisen; sie sind in mehreren verschiedenen
Formen erhaltlich, wie Kurzfasern im Bereich von un-
geféhr 10 bis 50 mm in der L&dnge und Langfasern mit
einer Lange von mehr als 50 mm, vorzugsweise bis
zu 100 mm.

[0097] ,Dehnen®bedeutet, dass das Material die F&-
higkeit besitzt, sich Uber seine urspriingliche Groéfe
in mindestens eine Dimension hinaus zu erstrecken,
wenn es einer Spannkraft (d. h. Spannung) ausge-
setzt wird, die in die Richtung dieser Dimension ange-
wendet wird, ohne dass das Material reif3t. Eine Aus-
dehnung um zum Beispiel 50 % bedeutet, dass das
Material mit einer anfénglichen Lange von 100 mm
eine Lange von 150 mm erreicht hat. Dehnen kann
unidirektional, bidirektional oder multidirektional sein.
Die spezifischen Dehnungseigenschaften eines Ma-
terials kdnnen entlang einen beliebigen der Dehnvek-
toren variieren. Der Ausdruck kann elastische Mate-
rialien sowie Vliesnetze enthalten, die von Natur aus
dehnbar sein kénnen, aber nicht unbedingt auf elas-
tische Weise. Solche Vliesnetze kénnen hergestellt
sein, um sich durch deren Bindung mit elastischen
Folien auf elastische Weise zu verhalten.

[0098] ,Kanale” bedeuten, dass die hier bezeichne-
te Struktur (z. B. der saugfahige Kern), eingelasse-
ne Regionen umfasst, die sichtbare Leitungen oder
Durchgange bilden, die sich typischerweise entlang
der Langsachse des Kerns erstrecken und eine Tiefe
in eine Richtung senkrecht zur Langsachse aufwei-
sen. ,Sichtbar® soll hier eindeutig mit bloRem Auge
sichtbar sein und typischerweise, dass die Kanéle ei-
ne Breite aufweisen, die allgemein gréer als 1 mm,
vorzugsweise von 5 mm bis 50 mm, besonders vor-
zugsweise von 8 mm bis 40 mm, ganz besonders vor-
zugsweise von 10 mm bis 30 mm, noch bevorzugter-
weise von gréfRer als 10 mm bis weniger als 25 mm
ist.
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[0099] ,Untereinander verbunden® bedeutet, dass
die hier bezeichnete Struktur (z. B. die Kanéle) ei-
nen im Wesentlichen kontinuierlichen Weg bilden,
wie von einem ersten Ende eines Kanals zu einem
zweiten Ende des gleichen Kanals.

[0100] ,Im Wesentlichen bedeutet mindestens der
Grolteil der hier bezeichneten Struktur, zum Bei-
spiel bei Verweis auf untereinander verbundene Ka-
nale bedeutet ,im Wesentlichen untereinander ver-
bunden®, dass der Grofiteil der Kanéle untereinander
verbunden ist und wobei allgemein, beginnend an ei-
nem Ende des Kanals, zu einem anderen Ende des
Kanals ein direkter und kontinuierlicher Weg gezo-
gen werden kann, wobei die Enden (die hier auch als
Endpositionen bezeichnet werden) zueinander in ei-
ne Breitenrichtung des Kerns distal sind und zu einem
Abschnitt des Umfangs des Kerns, vorzugsweise den
Seiten davon, proximal sind.

[0101] ,Direkt Giber bedeutet, dass das hier bezeich-
nete Merkmal Uber der hier bezeichneten Struktur
platziert ist, so dass beide mindestens Gber einen we-
sentlichen Abschnitt der Struktur in direktem Kontakt
miteinander stehen.

[0102] ,Indirekt Uber bedeutet, dass das hier be-
zeichnete Merkmal tber der hier bezeichneten Struk-
tur platziert ist, aber auf eine solche Weise, so dass
beide nicht mindestens (ber einen wesentlichen Ab-
schnitt der Struktur in direktem Kontakt miteinan-
der stehen. Zum Beispiel ein indirekt Uber ein drei-
dimensionales saugfahiges Material angewendetes
Vliesnetz umfasst eine weitere Schicht aus Material
zwischen dem Vliesnetz und dem dreidimensionalen
saugfahigen Material.

[0103] Die Verwendung des Ausdrucks ,Substrat*
enthalt, ohne darauf beschrankt zu sein, gewobene
oder Vliesnetze, porése Folien, fir Tinte permeable
Folien, Papier, zusammengesetzte Strukturen oder
Ahnliches.

[0104] Supersaugfahige Materialien, die fir die Ver-
wendung in der vorliegenden Offenbarung geeignet
sind, sind dem Fachmann bekannt und kénnen in je-
der wirksamen Form sein, wie in Form von Dispersi-
onsteilchen, Fasern und Mischungen daraus. Allge-
mein gesagt kann das ,supersaugféhige Material® ein
in Wasser quellbares, allgemein wasserunlésliches,
Hydrogel bildendes polymerisches saugfahiges Ma-
terial sein, das fahig ist zum Aufsaugen von mindes-
tens ungefahr 15, zweckmaligerweise von ungefahr
30 und moglicherweise von ungeféahr 60 Mal oder
mehr seines Gewichts in physiologischer Kochsalz-
I6sung (z. B. Salzlésung mit 0,9 Gew.-% NaCl). Das
supersaugfahige Material kann biologisch abbaubar
oder bipolar sein. Das Hydrogel bildende polymeri-
sche saugféhige Material kann aus organischem Hy-
drogel bildendem polymerischem Material gebildet
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werden, das natlrliches Material, wie Agar, Pektin
und Guargummi; modifizierte nattrliche Materialien,
wie Carboxy-Methylzellulose, Carboxyethylzellulose
und Hydroxypropylzellulose; und synthetische Hydro-
gel bildende Polymere enthalten kann. Synthetische
Hydrogel bildende Polymere enthalten zum Beispiel
Alkalimetallsalze der Polyacrylsaure, Polyacrylami-
de, Polyvinylalkohol, Ethylen- Maleinsdureanhydrid-
Copolymere, Polyvinylethers, Polyvinylmorpholinon,
Polymere und Copolymere der Vinylsulfonsaure, Pol-
yacrylate, Polyacrylamide, Polyvinylpyridin und Ahnli-
ches. Andere geeignete Hydrogel bildende Polymere
enthalten hydrolysierte mit Acrylnitril gepfropfte Star-
ke, mit Acrylsaure gepfropfte Starke und Isobutylen-
Maleinsdureanhydrid-Copolymere und Mischungen
daraus. Die Hydrogel bildenden Polymere kénnen
leicht vernetzt sein, um das Material im Wesentlichen
wasserunldslich zu machen. Vernetzung kann zum
Beispiel durch Bestrahlung oder kovalente, ionische,
Van der Waals'sche oder Hydrogenbindung erfolgen.
Das supersaugfahige Material kann zweckmafiger-
weise in einem vereinbarten Speicher- oder Zurlick-
halteabschnitt des saugfahigen Systems enthalten
sein und kann optional in anderen Komponenten oder
Abschnitten des saugfahigen Artikels eingesetzt wer-
den. Das supersaugféhige Material kann in der saug-
fahigen Schicht oder einer anderen Fluidspeicher-
schicht des saugfahigen Artikels der vorliegenden Of-
fenbarung in einer Menge von bis zu ungeféhr 60
Gewichts-% enthalten sein. Typischerweise ist das
supersaugfahige Material, wenn vorhanden, in einer
Menge von ungefahr 5 % bis ungeféhr 40 Gewichts-
% auf der Grundlage des Gesamtgewichts der saug-
fahigen Schicht enthalten.

[0105] ,Supersaugfdhige Polymerpartikel® oder
~SAP“ beziehen sich auf in Wasser quellbare, was-
serunléslich organische oder anorganische Materiali-
en, die unter den glinstigsten Bedingungen fahig sind
zum Aufsaugen von mindestens ungefahr 10 Mal ihr
Gewicht oder mindestens ungefahr 15 Mal ihr Ge-
wicht oder mindestens ungeféhr 25 Mal ihr Gewicht in
einer wassrigen Lésung, die 0,9 Gewichtsprozent Na-
triumchlorid beinhaltet. In saugfahigen Artikeln, wie
Windeln, Inkontinenzwindeln usw. liegt die Partikel-
grélRe typischerweise im Bereich zwischen 100 bis
800 um, vorzugsweise zwischen 300 bis 600 ym, be-
sonders vorzugsweise zwischen 400 bis 500 pym.

[0106] Der Ausdruck ,Zielzone“ bezieht sich auf ei-
nen Bereich eines saugfahigen Kerns, in der es fiur
den Grofteil eines Fluidanfalls, wie Urin, Menstrua-
tion oder Stuhlgang, besonders wiinschenswert ist,
dass er anfanglichen Kontakt hat. Konkret fiir einen
saugfahigen Kern mit einem oder mehreren Fluidan-
fallpunkten in Verwendung bezieht sich die Anfalls-
zielzone auf den Bereich des saugfahigen Kerns, der
sich um einen Abstand von gleich 15 % der Gesamt-
ldnge der Zusammensetzung von jedem Anfallspunkt
in beide Richtungen erstreckt.
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[0107] ,Spannung®enthélt eine einachsige Kraft, die
dazu tendiert, die Ausdehnung eines Korpers zu ver-
ursachen, oder die entgegenwirkende Kraft innerhalb
des Korpers, die der Ausdehnung widersteht.

[0108] Wie hier verwendet, bedeutet der Ausdruck
sthermoplastisch“ das Beschreiben eines Materials,
das weich wird, wenn es Warme ausgesetzt wird,
und das im Wesentlichen in seinen urspringlichen
Zustand zurtickkehrt, wenn es auf Zimmertemperatur
abgekuihlt wird.

[0109] Der Ausdruck ,obere Lage® bezieht sich auf
eine fur eine Flussigkeit permeable Materiallage, die
die innere Hille des saugfahigen Artikels bildet und
die in Verwendung in direktem Kontakt mit der Haut
des Tragers platziert ist. Die obere Lage wird typi-
scherweise eingesetzt, um dabei zu helfen, die Haut
des Trégers von in der saugféhigen Struktur gehalte-
nen Flussigkeiten zu isolieren. Die obere Lage kann
ein Vliesmaterial, z. B. Spinnvlies, schmelzgebla-
sene, kardierte, hydroverfilzte, Nassvliesnetze usw.
umfassen. Geeignete Vliesmaterialien kdnnen aus
kinstlichen Fasern, wie Polyester, Polyethylen, Poly-
propylen, Viskose, Rayon usw. oder natirlichen Fa-
sern, wie Holzzellstoff oder Baumwollfasern oder aus
einer Mischung von natirlichen und kinstlichen Fa-
sern zusammengesetzt sein. Das Material der obe-
ren Lage kann weiter aus zwei Fasern zusammenge-
setzt sein, die in einem Bindungsmuster aneinander
gebunden sein kdnnen. Weitere Beispiele fir Mate-
rialien der oberen Lage sind pordse Schaumstoffe,
mit Offnungen versehene Kunststofffolien, Lamina-
te aus Vliesmaterialien und mit Offnungen versehe-
ne Kunststofffolien usw. Die als Materialen der obe-
ren Lage geeigneten Materialien missen weich und
fur die Haut nicht reizend sein und missen prompt
von Korperflissigkeit, z. B. Urin oder Menstrualflu-
id durchdrungen werden. Die innere Decklage kann
weiter in verschiedenen Teilen des saugfahigen Ar-
tikels unterschiedlich sein. Die Textilien der oberen
Lage kdnnen aus im Wesentlichen hydrophobem Ma-
terial zusammengesetzt sein, und das hydrophobe
Material kann optional mit einem Tensid behandelt
oder anderweitig verarbeitet sein, um ein gewiinsch-
tes Niveau von Benetzungsféahigkeit und Hydrophilie
zu verleihen.

[0110] ,Erziehungshéschen* stehen zur Verwen-
dung durch Kinder in der Tépfchen-Lernphase zur
Verfligung und sind unter Mittern und Pflegern be-
liebt. Ein Erziehungshdschen umfasst typischerweise
eine obere Lage, eine riickseitige Lage, ein saugfahi-
ges Mittel zwischen der oberen Lage und der riicksei-
tigen Lage und Seitensdume, die Abschnitte der Sei-
tenrander des Héschens zusammenbinden, um Tail-
le und Beindffnungen zu formen.

[0111] Wie hier verwendet, bezieht sich der Aus-
druck ,quer oder ,seitlich® auf eine Linie, Achse oder
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Richtung, die innerhalb der Ebene des saugféhigen
Artikels liegt und allgemein senkrecht zur L&ngsrich-
tung ist.

[0112] ,UltraschallschweiRen® bezieht sich auf ei-
ne Technologie, die zwei Materialien durch deren
Schmelzen mit Warme, die von Ultraschalloszillati-
on erzeugt wird und danach Zusammenlaminieren so
zusammenflgt, dass die geschmolzenen Materialien
flieRen und die Licke zwischen den zwei unberthrten
Abschnitten der zwei Materialien jeweils flllen. Unter
Kihlung und Formgebung werden die zwei Materia-
lien zusammengefugt.

[0113] Wie hier verwendet, bedeutet der Ausdruck
.in Wasser quellbar, wasserunldslich®, dass er sich
auf ein Material bezieht, das, wenn es einem Uber-
mall an Wasser ausgesetzt wird, bis zu seinem
Gleichgewichtsvolumen aufquillt, aber sich nicht in
die Lésung auflést. Ein solches in Wasser quellba-
res, wasserunl6sliches Material behalt allgemein sei-
ne urspringliche ldentitdt oder physische Struktur,
aber in einem hoch expandierten Zustand wahrend
der Absorption des Wassers und muss deshalb aus-
reichende physische Integritat aufweisen, um Fluss
und Fusion mit benachbarten Partikeln zu widerste-
hen.

[0114] Der Ausdruck ,Einschlagsmaterial®, wie hier
verwendet, bedeutet ein biegbares Material, vorzugs-
weise ein Lagenmaterial, dessen Dicke geringer ist,
insbesondere viel geringer ist als seine Breite oder
Lange, wie eine Lage, eine Folie oder ein Belag. In ei-
ner besonders bevorzugten Ausfihrungsform ist die-
se Einschlagsmaterial fahig aufgerollt zu werden.

[0115] Auf Grund der hohen Konzentrationen von
supersaugfahigen Partikeln oder anderem hochab-
sorbierendem Material im Zuriickhalteabschnitt kann
dort eine erhdhte Schwierigkeit bezlglich des Be-
inhaltens der hochabsorbierenden Partikel innerhalb
des Zurickhalteabschnitts und des Einschrankens
der Bewegung oder der Migration der supersaugfa-
higen Partikel auf die Kérperseitige der Windel auf-
treten. Um das Beinhalten des hochabsorbierenden
Materials zu verbessern, kann die saugfahige Struk-
tur einen verbesserten Ganzeinschlag, wie eine ,Ein-
schlaglage® enthalten, die unmittelbar angrenzend
zu und um den Zurlckhalteabschnitt platziert ist.
Die Einschlaglage ist vorzugsweise eine Schicht aus
saugfahigem Material, die die gréReren korperseiti-
gen und auRenseitigen Flachen des Zurickhalteab-
schnitts abdeckt und vorzugsweise im Wesentlichen
alle der Umfangsrander des Zurtickhalteabschnitts
umschliel3t, um eine im Wesentlichen vollstandige
Umhillung darum zu bilden. Alternativ kann die Ein-
schlaglage einen saugfahigen Einschlag bereitstel-
len, der die groReren kérperseitigen und aulien-
seitigen Flachen des Zurlickhalteabschnitts abdeckt
und im Wesentlichen nur die lateralen Seitenrédnder
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des Zuruckhalteabschnitts umschlief3t. Entsprechend
werden sowohl der lineare als auch der nach in-
nen gekrimmte Abschnitt der lateralen Seitenrander
der Einschlaglage um den Zuriickhalteabschnitt ge-
schlossen. In einer solchen Anordnung kénnen aller-
dings die Endrénder der Einschlaglage nicht vollstan-
dig um die Endrander des Zurlickhalteabschnitts an
den Bundregionen des Artikels geschlossen sein. Die
Einschlaglage kann eine Einschlaglage mit mehrfa-
chen Elementen umfassen, die eine separate korper-
seitige Einschlagschicht und eine separate aulensei-
tige Einschlagschicht enthalten, von denen sich je-
de bis hinter alle oder einige der Umfangrander des
Zuruckhalteabschnitts erstreckt. Eine solche Konfigu-
ration der Einschlaglage kann zum Beispiel die Bil-
dung einer im Wesentlichen vollstédndigen Abdich-
tung und eines Verschlusses um die Umfangrénder
des Zurlickhalteabschnitts erleichtern. Die kdrpersei-
tigen und aulRenseitigen Schichten der Einschlaglage
kénnen im Wesentlichen aus dem gleichen Material
zusammengesetzt sein oder kdnnen aus verschiede-
nen Materialien zusammengesetzt sein. Die aulien-
seitige Schicht der Einschlaglage kann zum Beispiel
aus einem Material mit relativ geringem Flachenge-
wicht zusammengesetzt sein, das eine relativ hohe
Porositat aufweist, wie ein nassfestes zellulosisches
Gewebe, das aus Weichholzzellstoff zusammenge-
setzt ist. Die kérperseitige Schicht der Einschlaglage
kann eines der zuvor beschriebenen Einschlaglagen-
materialien umfassen, die eine relative geringe Poro-
sitét aufweisen (kann zum Beispiel ein schmelzgebla-
senes Netz umfassen, das aus schmelzgeblasenen
Polypropylenfasern oder zellulosischem Gewebe mit
geringer Porositat zusammengesetzt ist, das aus ei-
ner Vermischung aus Hartholz-/ Weichholzfasern zu-
sammengesetzt ist). Die koérperseitige Schicht mit ge-
ringer Porositat kann die Migration von supersaugfa-
higen Partikeln auf die Haut des Trégers besser ver-
hindern, und die aul3enseitige Schicht mit hoher Po-
rositat und geringem Flachengewicht kann dabei hel-
fen, die Kosten zu senken.

[0116] Ausflihrungsformen der Artikel und Verfah-
ren nach der Offenbarung werden nachstehend be-
schrieben. Es versteht sich, dass die beschriebe-
nen technischen Merkmale in einer oder mehreren
Ausfuhrungsformen mit einer oder mehreren anderen
Ausfiihrungsformen kombiniert werden kénnen, ohne
von der Absicht der Offenbarung abzuweichen und
ohne Verallgemeinerung davon.

SAUGFAHIGER KERN

[0117] Saugfahige Kerne 101 nach der vorliegenden
Offenbarung umfassen: einen vorderen Abschnitt
122; einen rickseitigen Abschnitt 124; einen Schritt-
bereichabschnitt 126 zwischen dem vorderen Ab-
schnitt 122 und dem ruckseitigen Abschnitt 124;
und eine Langsachse, die sich entlang einer Lange
des Kerns 101 erstreckt und den vorderen, Schritt-
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bereich- und rickseitigen Abschnitt 122, 126, 124
quert, wobei der saugfahige Kern 101 eine Breite auf-
weist, die sich senkrecht zur Lange erstreckt, und
einen Umfang, der mindestens zwei gegentiberlie-
gende Enden 102, 103 und mindestens zwei gegen-
Uberliegende Seiten 104, 105, die zwischen den En-
den 102, 103 positioniert sind, umfasst, wobei der
saugfahige Kern 101 einen oder mehrere im Wesent-
lichen untereinander verbundene Kanale 106 um-
fasst, die sich durch mindestens einen Abschnitt des
Schrittbereichabschnitts 126 (der vorzugsweise min-
destens 60 %, besonders vorzugsweise mindestens
70 %, nach bevorzugterweise mindestens 80 % ei-
ner Schrittbereichabschnittslange ist, die im Wesent-
lichen parallel zur Langsachse verlauft) entlang der
Lange des Kerns und entlang mindestens eines Ab-
schnitts der Breite des Kerns, typischerweise ent-
lang und im Wesentlichen parallel zur Langsachse
und von einer Seite des Kerns [z. B. einer ersten
Seite 104] zur anderen [z. B. einer zweiten Seite
105] erstrecken, wobei der eine oder die mehrere
im Wesentlichen untereinander verbundenen Kanéle
106 vorzugsweise symmetrisch oder asymmetrisch
um die Langsachse sind. Ein Vorteil einer solchen
Anordnung von untereinander verbundenen Kana-
len ist, dass im Vergleich zu einem Kern, der frei
von solchen untereinander verbundenen Kanalen ist,
oder mit Kernen, die nur nicht kontinuierliche Kana-
le umfassen, eine schneller unmittelbare Verteilung
von Fluid Gber den Kern erreicht wird. Diese leis-
ten einen Beitrag dazu, Ubersattigung des Kerns im
Abschnitt von Fluidentladung einzuschranken. Ohne
den Wunsch, durch die Theorie gebunden zu sein,
wird angenommen, dass die Tatsache, dass das Flu-
id Uber den Kern und unmittelbar von der Fluident-
ladungsposition verteilt wird, dem Subjekt ein Emp-
finden von Trockenheit und Hautkomfort sowie ein
Eindruck des Benutzers von langer andauernder Tro-
ckenheit bereitstellt wird.

[0118] Die Langsachse des hier genannten Kerns
kann im Wesentlichen parallel zur Langsrichtung 48
sein (wie zum Beispiel in Fig. 11 und Fig. 12 veran-
schaulicht), und die Breite des Kerns oder Breiten-
achse des hier bezeichneten Kerns kann im Wesent-
lichen parallel zur lateralen Richtung 49 sein (wie zum
Beispiel in Fig. 11 und Fig. 12 veranschaulicht).

[0119] In einer Ausfihrungsform sind der eine oder
die mehreren untereinander verbundenen Kanéle so
gebildet, dass sie effektiv Fluid von einer Region der
Entladung weg leiten, typischerweise durch Formen
einer Form, die einen Abstandsgradienten zwischen
gegenuberliegenden Flachen der untereinander ver-
bundenen Kanale aufweist, vorzugsweise durch For-
men eines trichterférmigen Profils.

[0120] In einer Ausflihrungsform bilden die Kana-
le eine geometrische Form (ber den saugfahigen
Kern und entlang einer Ebene, die sich parallel zur
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Léngsachse des Kerns erstreckt, wobei die geome-
trische Form ausgewahlt aus der Gruppe bestehend
aus halb-sanduhrférmig, v-férmig, u-férmig, kuchen-
férmig und Kombinationen davon. Wobei unter ,halb-
sanduhrférmig” eine Sanduhrform mit nur einem ein-
zigen Ende zu verstehen ist, wie exemplarisch in
Fig. 4 dargestellt.

[0121] In einer Ausfihrungsform umfassen die Ka-
nale, bestehen vorzugsweise aus einem ersten Vlies-
netz, der an ein zweites Vliesnetz durch einen oder
mehrere Klebstoffe gebunden ist. Vorzugsweise wird
der Klebstoff in Zonen Uber die Breite der Kanale
so aufgetragen, um Zonen, vorzugsweise abwech-
selnde Zonen, mit verschiedenen Bindungsstarken
zwischen dem Vliesnetzlaminat zu bilden. Das erste
Vliesnetz kann zum Beispiel an das zweite Vliesnetz
in mindestens drei Zonen entlang der Breite des Ka-
nals gebunden sein. Eine solche Anordnung kann ei-
ne erste Klebezone, eine zweite Klebezone und ei-
ne dritte Klebezone umfassen, wobei die zweite Kle-
bezone zwischen der ersten und der dritten Klebezo-
ne entlang der Breite des Kanals (z. B. an einer Ach-
se parallel zur Kernbreite und senkrecht zur Langs-
achse des Kerns) zwischengelegt ist, wobei die Bin-
dungsstéarke der zweiten Klebezone groéRer ist als die
Bindungsstérke der ersten und der dritten Klebezo-
ne. Beispiele von Mdglichkeiten, um eine solche stéar-
kere Bindungsstérke in der zweiten Zone zu errei-
chen, enthalten das Verwenden einer gré3eren Men-
ge von Klebstoff in dieser Zone, Aufbringen von héhe-
rem mechanischem Druck auf diese Zone oder Ein-
setzen eines unterschiedlichen Klebstofftyps; ande-
re Mdglichkeiten werden auch berlcksichtigt, voraus-
gesetzt es resultiert eine starkere Haftung zwischen
Vliesnetzen in einer solchen Region.

[0122] In einer Ausfuhrungsform ist die Bindungs-
starke in der ersten und der dritten Zone geringer als
die vom saugfahigen Material, das proximal zum Ka-
nal gelegen ist, bei Benetzen erzeugte Zugkraft, so
dass sich das erste und das zweite Vliesnetze in den
Zonen trennen kénnen; und wobei die Bindungsstar-
ke in der zweiten Zone héher ist als die vom saugfahi-
gen Material, das proximal zum Kanal gelegen ist, bei
Benetzung erzeugte Zugkraft, so dass sich das erste
und das zweite Vliesnetze in der Zone bei Benetzung
und typischerweise Quellen des saugfahigen Materi-
als nicht trennen kdénnen, sondern vielmehr fest zu-
sammengefigt bleiben. Ein Vorteil dieser Anordnung
ist, dass in trockenem Zustand ein erkennbarer Ka-
nal von der Seite der oberen Lage des Artikels und/
oder Kerns sichtbar ist, und breite Kanale bereitge-
stellt sind, die weiter nitzlich sind zum Kanalisieren
von mehr Fluid, insbesondere bei der anfanglichen/
frihzeitigen Entladung. Diese Anordnung erlaubt es
dann weiter, dass die Bindung in der ersten und drit-
ten Region zum Beispiel bei Quellen der SAP ver-
sagt, um so mehr fur dessen Ausdehnung zur Verfu-
gung stehendes Volumen zuzulassen (und frihzeiti-
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ge Sattigung oder nicht optimale Absorption zu ver-
hindern), wobei typischerweise die zweite Zone einer
solchen Ausdehnung widersteht und somit Integritat
der Kanéle sogar in nassem Zustand bereitstellt.

[0123] In einer bevorzugten Ausflihrungsform sind
das erste Vliesnetz und/oder das zweite Vliesnetz,
vorzugsweise das zweite Vliesnetz, elastische Vlies-
materialien (das z. B. ein elastisches Material wie
Vistamaxx-Harz von ExxonMobil oder andere geeig-
nete Polymere, die fahig sind, einem Vliesnetz Elasti-
zitat zu verleihen, beinhaltet). Ein Vorteil dieser Aus-
fuhrungsform ist, dass das Vliesnetz bei Anwendung
eines Vakuums besser und einfacher um den 3D-
Einsatz einschlagt und das darauffolgende Zusam-
menfligen des ersten Vliesnetzes, an einer Stelle er-
laubt, die einer Position der Basis des 3D-Einsat-
zes entspricht (gegenlberliegend zu einem vorste-
henden Scheitelpunkt davon). Dies hat einen Vorteil
des Beschrankens der Bildung von Fluidsammelbe-
cken oder -senken innerhalb der Kanale.

[0124] Die Kerne hierin kdnnen einen im Wesentli-
chen geradlinigen Umfang aufweisen, wie in Fig. 1
und Fig. 2 veranschaulicht ist, oder kbnnen symme-
trische konkave Abschnitte im mittleren Abschnitt da-
von umfassen, wie in Fig. 3 veranschaulicht ist. In
letzterer Ausfuihrungsform kénnen die konkaven Ab-
schnitte an einem Schrittbereichabschnitt des saug-
fahigen Artikels so ausgerichtet und/oder darin po-
sitioniert sein, um eine bessere Ergonomie bereitzu-
stellen und entlang des Beins eines Tragers passend
zu sein. In jeder beliebigen dieser Ausfihrungsfor-
men der Kernform ist es bevorzugt, dass die Kerne
mindestens um die Lédngsachse davon symmetrisch
sind. Ungeachtet der Kerngeometrie versteht es sich
hier, dass die gleichen oder &hnliche Kanale, wie hier
beschrieben, austauschbar verwendet werden kon-
nen.

[0125] In einer Ausflihrungsform, auf die sich Fig. 1
bis Fig. 3 beziehen, umfasst jeder im Wesentlichen
untereinander verbundene Kanal 106: einen ersten
Kanalabschnitt 107, der sich im Wesentlichen ent-
lang der Langsachse proximal zu einer ersten Sei-
te 104 des Kerns 101 erstreckt; einen zweiten Ka-
nalabschnitt 108, der sich im Wesentlichen entlang
der Langsachse proximal zu einer zweiten Seite 105
des Kerns 101 erstreckt; und mindestens einen, vor-
zugsweise nur einen, verbindenden Kanalabschnitt
109 in Fluidkommunikation mit dem ersten und dem
zweiten Kanalabschnitt 107, 108. Ein Vorteil dieser
Anordnung ist schnelle FlUssigkeitsverteilung entlang
von mehr als einer Achse des saugfahigen Kerns, ty-
pischerweise sowohl der Langsachse als auch der
Breitenachse davon, um die Absorptionsfahigkeit des
saugfahigen Kerns Uber seinen gesamten Flachen-
bereich zu maximieren. Zudem verbessert eine sol-
che Geometrie das Falten des Kerns und erlaubt
somit eine bessere und eng anliegende Passform
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auf der Haut des Subjekts (mit oder ohne Zugabe
von weiteren Gummiziigen proximal zu den Kanalab-
schnitten).

[0126] Der erste und der zweite Kanalabschnitt kén-
nen im Wesentlichen linear sein; oder ein im We-
sentlichen gekrimmtes Profil aufweisen, vorzugswei-
se ausgewahlt aus konkav oder konvex; oder kbénnen
eine Kombination des linearen und des gekrimmten
Profils umfassen. In einer bevorzugten Ausflihrungs-
form sind der erste und der zweite Kanalabschnitt in
der Form konkav und allgemein symmetrisch um min-
destens die Langsachse.

[0127] Der erste und der zweite Kanalabschnitt kén-
nen sich Uber mindestens einen Grofteil, vorzugs-
weise die Gesamtheit der Lange des Schrittbe-
reichabschnitts entlang der Langsachse erstrecken
und typischerweise im Wesentlichen parallel zu den
Seiten des Kerns, die dessen Umfang bilden, verlau-
fen.

[0128] In einem sehr bevorzugten Ausfihrungsform
umfasst jeder untereinander verbundene Kanal hier
nur einen einzigen verbindenden Kanalabschnitt 109,
der typischerweise einen Scheitelpunkt des unterein-
ander verbundenen Kanals bildet. Ein Vorteil dieser
Ausfuhrungsform ist schnelle Fluidverteilung durch
den Kern, wahrend die Gefahr von Blockierungen ein-
geschrankt wird, die anderweitig resultieren kénnen,
wenn ansonsten Taschen von benetzten Bereichen
gebildet werden.

[0129] Vorzugsweise erstreckt sich der verbinden-
de Kanalabschnitt 109 im Wesentlichen entlang der
Breite des Kerns 101 und bildet dabei vorzugsweise
ein geschlossenes Ende innerhalb einer Flache des
Kerns 101 entlang einer Ebene parallel zur Langs-
achse und ist vorzugsweise gegeniiberliegend zu ei-
nem offenen Ende positioniert, das aus nicht ver-
bundenen ersten und zweiten Endpositionen 110,
111 des untereinander verbundenen Kanals 106, vor-
zugsweise des jeweiligen ersten und zweiten Kanal-
abschnitts 107, 108 gebildet ist, wobei die verbunde-
nen ersten und zweiten Endpositionen 110, 111 typi-
scherweise distal zueinander und proximal zu der je-
weiligen ersten und zweiten Seite 104, 105 des Kerns
101 sind, wobei noch bevorzugter die Endpositionen
110, 111 voneinander weg zeigen, um eine trichter-
formige geometrische Offnung dazwischen zu bilden.
Ohne den Wunsch, durch die Theorie gebunden zu
sein, wird angenommen, dass eine solche Geometrie
auch dabei hilft, wenn es notwendig ist, mehr Fluid zu
Jrichtern” und zu sammeln und schnell und effektiv
von der Sammelregion weg zu verteilen.

[0130] In einer Ausfiihrungsform ist das geschlos-
sene Ende im Wesentlichen krummlinig in der Form
und bildet vorzugsweise eine konvexe Form zwi-
schen dem ersten und dem zweiten Kanalabschnitt
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107, 108, oder ist im Wesentlichen linear in der Form
und bildet vorzugsweise eine gerade oder dreiecki-
ge Form zwischen dem ersten und dem zweiten Ka-
nalabschnitt 107, 108. Das geschlossene Ende kann
vom verbindenden Kanalabschnitt 109 gebildet sein.

[0131] Ein Vorteil einer solchen Form ist die Erho-
hung der Flache des Kontaktbereichs mit benachbar-
ten Regionen von dreidimensionalem saugfahigem
Material, um so besser die Absorption der verteilten
Flissigkeit zu fordern, sobald sie aus Bereichen mit
typischerweise hoher Sattigung abgeleitet worden ist.
Eine Ausfihrungsform umfasst einen ersten Abstand
(d4) zwischen dem ersten Kanalabschnitt 107 und
dem zweiten Kanalabschnitt 108, einen zweiten Ab-
stand (d,) zwischen dem ersten Kanalabschnitt 107
und dem zweiten Kanalabschnitt 108, wobei der ers-
te Abstand (d,) proximal zum vorderen Abschnitt 122
des Kerns 101 ist, und der zweite Abstand (d,) proxi-
mal zum riickseitigen Abschnitt 124 des saugféhigen
Kerns 101 ist, und wobei der erste Abstand (d,) gro-
Rer ist als der zweite Abstand (d,), wobei vorzugs-
weise der erste Abstand (d4) mindestens 1.5d, ist,
besonders vorzugsweise von 1.8d, bis 3d,.

[0132] Ein Vorteil dabei ist die schnelle und effektive
Fluidverteilung aus Regionen mit typischerweise ho-
her Sattigung in Regionen mit typischerweise niedri-
gerer Sattigung.

[0133] In einer Ausfiihrungsform umfasst der Kern
ein erstes Vliesnetz, typischerweise in der Form einer
hinteren Lage; ein zweites Vliesnetz, typischerweise
in der Form einer oberen Lage; und ein dreidimensio-
nales saugfahiges Material, das zwischen dem ersten
und dem zweiten Vliesnetzen positioniert ist, um ein
saugfahiges Kernlaminat zu bilden, wobei das drei-
dimensionale saugfahige Material typischerweise ein
fasriges Netz umfasst, das typischerweise luftgelegte
Fasern umfasst, und vorzugsweise eine vorbestimm-
te Menge von darin dispergiertem supersaugfahigem
Polymer umfasst.

[0134] In einer sehr bevorzugten Ausfihrungsform
ist der untereinander verbundene Kanal 106 im We-
sentlichen frei von dreidimensionalem saugfahigem
Material und vorzugsweise auch frei von supersaug-
fahigem Polymer. Ohne den Wunsch, durch die
Theorie gebunden zu sein, wird angenommen, dass
die saugfahigen Materialien die Fluidverteilung im
Vergleich zur Effektivitdt von solchen Kanalen ver-
zdgern, tatsachlich quellen sie auf wenn Fluid von
den saugfahigen Materialien absorbiert wird und/oder
werden gesattigt, was effektiv die Menge an Fluid, der
es erlaubt ware, durch sie durchzulaufen, verringert.
Das AusschlieRen von solchen Materialien aus den
Kanalen erlaubt es, ein hoch effizientes Fluidvertei-
lungssystem aufrecht zu erhalten, das im Wesentli-
chen unabhangig von dem Fluiderfassungs-/-absorp-
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tionsmechanismus der benachbarten Regionen ar-
beitet.

[0135] In einer bevorzugten Ausflhrungsform um-
fasst der Kern eine Vielzahl von im Wesentlichen un-
tereinander verbundenen Kanélen, die vorzugsweise
in einer im Wesentlichen konzentrischen Weise an-
geordnet sind, wobei ein Beispiel in Fig. 4E darge-
stelltist. Ein Vorteil dabei ist die exponentielle Effekti-
vitat bei der Flussigkeitsverteilung und Kanalbildung,
insbesondere wenn benachbarte Regionen mehr ge-
sattigt werden oder quellen.

[0136] In einer Ausfuhrungsform, wie sie in Fig. 4C
und Fig. 4D dargestellt ist, umfasst der Kern weiter
einen oder mehrere nicht verbundene Kanéle, wo-
bei vorzugsweise mindestens ein Abschnitt davon
konzentrisch zu dem im Wesentlichen untereinander
verbundenen Kanal angeordnet ist. Ein Vorteil dabei
ist effektiv hinzugefligte lokal einheitliche Fluidvertei-
lung. Auflerdem wird angenommen, dass bei Quel-
len der zu den Kanélen benachbarten Regionen nach
Sattigung sichtbare Muster gebildet werden kénnen,
die offensichtlicher das Empfinden von Wirksamkeit
der gesamten Kernflache fir die Absorption von Flu-
id vermitteln. Vorzugsweise weisen die im Wesent-
lichen untereinander verbundenen Kanéale 106 eine
regelmanige oder unregelmafige Tiefe auf, wobei die
Tiefe auf einer Achse gemessen wird, die sowohl zur
Léngsachse als auch zur Achse entlang der Breite
des Kerns 101 senkrecht ist, wobei vorzugsweise das
Querteilstiick der Kanale 106 ausgewahlt ist aus der
Gruppe, bestehend aus gekrimmt, polygonal oder
Kombinationen davon.

[0137] Es verstehtsich, dass eine Reihe von alterna-
tiven Formen der hier beschriebenen Kanale verwen-
det werden kann, wobei Beispiele davon in Fig. 4 dar-
gestellt sind, ohne von den hier beschriebenen Aus-
fuhrungsformen der Offenbarung abzuweichen.

[0138] Die vorliegende Offenbarung betrifft weiter ei-
nen saugfahigen Kern 101, umfassend im Wesent-
lichen kontinuierliche Zonen von einer oder mehre-
ren Strukturen zur hohen Verteilung von Fluiden 112
und kontinuierliche oder nicht kontinuierliche Zonen
von Fluidabsorptionsstrukturen 113, 114, die die eine
oder die mehreren Strukturen zur hohen Verteilung
von Fluiden 112 umgeben, wobei die eine oder die
mehreren Strukturen zur hohen Verteilung von Flui-
den 112 angeordnet sind, um Fluid Gber den saugfa-
higen Kern 101 mit einer Geschwindigkeit zu vertei-
len, die hoher ist als die Geschwindigkeit der Fluid-
verteilung Uber den saugfahigen Kern durch die nicht
kontinuierlichen Fluidabsorptionsstrukturen 113, 114,
und wobei sich die kontinuierlichen Zonen entlang ei-
nes Wegs erstrecken, derim Wesentlichen parallel zu
mindestens einem Abschnitt des Umfangs des Kerns
101 ist, wobei der Abschnitt des Umfangs des Kerns
mindestens einen Abschnitt der Seiten 104, 105, vor-
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zugsweise mindestens einen Abschnitt von beiden
der Seiten 104, 105 des Kerns 101, und eines der
Enden 102, 103 des Kerns 101 (vorzugsweise nur ein
Ende 103), vorzugsweise das Ende 103, das proxi-
mal zum rickseitigen Abschnitt 124 ist, umfasst. Die
Vorteile dieser Ausfiihrungsform enthalten das Tren-
nen von saugfahigen Regionen des Kerns von Fluid-
verteilungsregionen, die effektiv einheitlich Fluid Gber
die Kernflache mit einem Mechanismus verteilen, wie
er oben beschrieben ist, und ein visuelles Empfinden
von Wirksamkeit bereitstellen.

[0139] In einer Ausfiihrungsform sind die Fluidver-
teilungsstrukturen so geformt, dass sie effizient Flu-
id von einer Region der Entladung weg leiten, typi-
scherweise durch Bilden einer Form, die einen Ab-
standsgradienten wischen gegeniberliegende Fla-
chen der Strukturen aufweist, vorzugsweise durch
Bilden eines trichterférmigen Profils, das im Wesentli-
chen durch eine oder mehrere Fluidabsorptionsstruk-
turen begrenzt ist.

[0140] In einer Ausfliihrungsform bilden die Struktu-
ren zur hohen Verteilung von Fluiden eine geometri-
sche Form Uber den saugfahigen Kern und entlang
einer Ebene, die sich parallel zur Langsachse des
Kerns erstreckt, wobei die geometrische Form ausge-
wahlt ist aus einer Gruppe, umfassend halb-sanduhr-
férmig, v-férmig, u-férmig, kuchenférmig, und Kombi-
nationen daraus. Wobei unter ,halb-sanduhrférmig*
eine Sanduhrform mit nur einem einzigen Ende zu
verstehen ist, wie zum Beispiel in Fig. 4B dargestellt
ist.

[0141] In einer bevorzugten Ausflihrungsform um-
fassen die eine oder die mehreren Strukturen zur ho-
hen Verteilung von Fluiden, bestehen vorzugsweise
aus mindestens zwei untereinander (zum Beispiel mit
einem Klebstoff) gebundenen Vliesnetzen; und die
Zonen der Fluidabsorptionsstrukturen umfassen ein
dreidimensionales saugfahiges Material (wie zellu-
losicher Flockenzellstoff und/oder fasriges Gewebe,
typischerweise umfassend Airlaid-Fasern, typischer-
weise von der zellulosischen Art) und/oder ein su-
persaugfahiges Polymer (typischerweise in der Form
von einer Vielzahl von diskreten Partikeln, die inner-
halb des dreidimensionalen saugfahigen Materials
verteilt oder direkt in einer oder mehreren Taschen
zwischen mindestens zwei Vliesnetzen agglomeriert
worden sein kdnnen).

[0142] Vorzugsweise umfassen die Fluidverteilungs-
strukturen im Wesentlichen untereinander verbunde-
ne Kanale, wie in den vorausgehenden Ausfiihrungs-
formen beschrieben, und die Fluidabsorptionsstruk-
turen umfassen ein dreidimensionales saugfahiges
Material und/oder supersaugfahiges Polymer, wie in
den vorausgehenden Ausfuhrungsformen beschrie-
ben.
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[0143] In einem Aspekt der Offenbarung umfasst ein
saugfahiger Artikel einen Kern, wie oben beschrie-
ben. Vorzugsweise ist der Artikel ausgewahlt unter
wegwerfbaren Windeln oder -windelhosen; wegwerf-
baren Inkontinenzwindeln oder -windelhosen; Da-
menbinden oder Slipeinlagen; und wobei typischer-
weise die Kanéle im Kern sowohl vor als auch nach
der Verwendung des Artikels sichtbar blieben, wobei
die Kanéle vorzugsweise nach der Verwendung star-
ker sichtbar sind als vor der Verwendung des Artikels.

[0144] In einer Ausfihrungsform umfasst der saug-
fahige Artikel eine obere Lage und eine hintere La-
ge, die den Kern umschlie3en, wobei mindestens ei-
ne von der hinteren Lage oder der oberen Lage eine
Farbe umfasst, die unterschiedlich ist von einer Farbe
des Kerns, wobei vorzugsweise die hintere Lage eine
Farbe aufweist, die unterschiedlich von der Farbe der
oberen Lage und des Kerns ist, so dass die Kanale
von der Seite der oberen Lage Seite des Artikels aus
visuell erkennbar sein kénnen.

[0145] Die Beispiele hier stellen weitere Ausflih-
rungsformen und strukturelle technische Merkmale
bereit, die (isoliert oder in Kombination) in saugfahi-
gen Artikeln nach der vorliegenden Offenbarung ent-
halten sein kénnen. Es versteht sich aber, dass al-
ternative strukturelle Merkmale des saugféhigen Ar-
tikels angewendet werden kdnnen, ohne von dem
erfinderischen Anwendungsbereich der vorliegenden
Offenbarung abzuweichen.

VERFAHREN ZUR HERSTELLUNG
UND VERWENDUNGEN

[0146] Die Offenbarung betrifft ein Verfahren zur
Herstellung eines saugfahigen Kerns 101, umfas-
send die Schritte:

i. Bereitstellen eines Abdrucks, umfassend ei-
nen 3D-Einsatz, wobei der 3D-Einsatz die umge-
kehrte Form des gewlinschten Kanals aufweist,
wobei im Wesentlichen die gesamte Flache des
Abdrucks, mit Ausnahme des 3D-Einsatzes, in
Fluidkommunikation mit einer Unterdruckquelle
ist;

ii. Aufbringen eines ersten Vliesnetzes auf dem
Abdruck;

iii. Aufbringen eines dreidimensionalen saug-
fahigen Materials Uber mindestens einem Ab-
schnitt des Vlieses;

iv. Aufbringen eines zweiten Vliesnetzes direkt
oder indirekt Uber das dreidimensionale saugfa-
hige Material;

v. optional Anwenden einen Bindeschritts, um
ein Laminat zu bilden, umfassend das erste

20/44



DE 20 2016 008 757 U1

Vlies, das zweite Vlies und das dreidimensiona-
le saugfahige Material dazwischen;

vi. optional Entfernen des Laminats aus dem Ab-
druck, um einen saugfahigen Kern zu bilden,
umfassend Kanéle, die die umgekehrte Form
des 3D-Einsatzes aufweisen; und

wobei mindestens fir die Dauer von Schritt iii die
Unterdruckquelle angeordnet ist, um eine Vakuum-
kraft bereitzustellen, die sich derart auf das dreidi-
mensionale saugfahige Material um den 3D-Einsatz
auswirkt, dass es im Wesentlichen die Flache davon
von dreidimensionalem saugfédhigem Material leert
und Kanale bildet, die im Wesentlichen frei von dreidi-
mensionalem saugféahigem Material sind. Ein solches
Verfahren hat sich als effektiv gezeigt beim Erstel-
len von Kanélen, die im Wesentlichen frei von drei-
dimensionalem saugfahigem Material sind, im Ver-
gleich zu Verfahren unter Verwendung von Prégen
(d. h. Erstellen von Kanélen aus hochdichtem/-ge-
packtem dreidimensionalem saugfahigem Material)
oder Verfahren zum Entfernen von Material, die das
Entfernen von dreidimensionalem saugfahigem Ma-
terial aus einer vorgeformten Kernstruktur umfassen,
was unvermeidlich dazu fuhrt, dass ein wenig von
dreidimensionalem saugfahigem Material vorhanden
ist, das die effektive/einheitliche Fluidverteilung nach
dessen Séttigung beeintrachtigen kann.

[0147] Fig. 15A und Fig. 15B veranschaulichen ein
Beispiel eines Abdrucks, der einen 3D-Einsatz wie
oben beschrieben umfasst.

[0148] In einer Ausflihrungsform umfasst der Ab-
druck eine Vielzahl von Perforationen oder Offnun-
gen Uber seine Flache, die typischerweise Kanéle bil-
den, die angeordnet sind, um in Fluidkommunikati-
on (vorzugsweise Luftkommunikation) mit der Unter-
druckquelle zu stehen. Der 3D-Einsatz ist vorzugs-
weise Uber und/oder oberhalb der Abdruckflache po-
sitioniert, die eine Vielzahl der Perforationen oder Off-
nungen umfasst, und wobei der 3D-Einsatz frei von
den Perforationen oder Offnungen ist und aus einer
festen Komponente besteht, die nicht in Fluidkommu-
nikation mit der Unterdruckquelle steht.

[0149] Der 3D-Einsatz weist vorzugsweise eine
Querschnittsform auf, ausgewahlt aus einer Gruppe,
bestehend aus quadratisch, rechteckig, oval, halb-
kreisférmig und Kombinationen davon.

[0150] Der 3D-Einsatz weist besonders vorzugswei-
se die gleiche oder uber den Umfang davon variie-
rende Tiefe auf.

[0151] In einer Ausfiihrungsform ist der 3D-Einsatz
3D-bedruckt, vorzugsweise aus einem Material her-
gestellt, ausgewahlt aus Alumid, oder ist aus Metall
hergestellt und durch Mahlen oder Giel3en gebildet.
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[0152] In einer bevorzugten Ausflhrungsform um-
fasst der Schritt der Bindung das Aufbringen eines
Klebstoffs auf eine Flache des zweiten Vliesnetzes
und das Zusammenfligen des ersten Vliesnetzes
und/oder des dreidimensionalen saugféhigen Materi-
als, wobei der Klebstoff vorzugsweise in kontinuier-
lichen oder nicht kontinuierlichen voneinander beab-
standeten Streifen aufgetragen wird, die an den Ka-
nalen so ausgerichtet sind, dass das resultierende
Kernlaminat klebstoffreiche und klebstoffarme Regio-
nen umfasst, wobei die klebstoffreichen Regionen im
Wesentlichen entlang der Kanéle gelegen sind, und
die klebstoffarmen Regionen in anderen Bereichen
des Kerns als die Kanéle gelegen sind. Ein Vorteil
dieser Ausfuhrungsform ist, die Gefahr von Verkle-
ben von saugfahigem Material innerhalb der Kanale
zu begrenzen und vielmehr die obere Lage und die
hintere Lage von Vliesnetz zusammen an diesen Ka-
nalstellen direkt zu binden.

[0153] In einer Ausfihrungsform wird der Klebstoff in
Zonen Uber die Breite der Kanéle so aufgetragen, um
Zonen, vorzugsweise abwechselnde Zonen mit un-
terschiedlicher Bindungsstérke zwischen dem Lami-
nat zu bilden. Das erste Vliesnetz kann zum Beispiel
an das zweite Vliesnetz an mindestens drei Zonen
entlang der Breite des Kanals gebunden sein. Eine
solche Anordnung kann eine erste Klebezone, eine
zweite Klebezone und eine dritte Klebezone umfas-
sen, wobei die zweite Klebezone zwischen der ersten
und der dritten Klebezone entlang der Breite des Ka-
nals (z. B. an einer Achse parallel zur Kernbreite und
senkrecht zur Langsachse des Kerns) zwischenge-
legt ist, wobei die Bindungsstarke der zweiten Klebe-
zone groRer ist als die Bindungsstarke der ersten und
der dritten Klebezone. Beispiele von Mdglichkeiten,
um eine solche starkere Bindungsstarke in der zwei-
ten Zone zu erreichen enthalten das Verwenden einer
grélReren Menge von Klebstoff in dieser Zone, Auf-
bringen von htherem mechanischem Druck auf diese
Zone oder Einsetzen eines unterschiedlichen Kleb-
stofftyps; andere Mdglichkeiten werden auch berick-
sichtigt, vorausgesetzt es resultiert eine starkere Haf-
tung zwischen Vliesnetzen in einer solchen Region.

[0154] In einer Ausfuhrungsform ist die Bindungs-
starke in der ersten und der dritten Zone geringer als
die vom saugfahigen Material, das proximal zum Ka-
nal gelegen ist, bei Benetzen erzeugte Zugkraft, so
dass sich das erste und das zweite Vliesnetze in den
Zonen trennen kénnen; und wobei die Bindungsstar-
ke in der zweiten Zone héher ist als die vom saugfahi-
gen Material, das proximal zum Kanal gelegen ist, bei
Benetzung erzeugte Zugkraft, so dass sich das ers-
te und das zweite Vliesnetze in der Zone bei Benet-
zung des saugfahigen Material nicht trennen kénnen,
sondern vielmehr fest zusammengefugt bleiben. Ein
Vorteil dieser Anordnung ist, dass in trockenem Zu-
stand ein erkennbarer Kanal von der Seite der obe-
ren Lage des Artikels und/oder Kerns sichtbar ist und
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breite Kanéle bereitgestellt sind, die weiter nutzlich
sind zum Kanalisieren von mehr Fluid, insbesonde-
re bei der anfanglichen/friihzeitigen Entladung. Die-
se Anordnung erlaubt es dann weiter, dass die Bin-
dung in der ersten und dritten Region, zum Beispiel
bei Quellen der SAP versagt, um so mehr fir dessen
Ausdehnung zur Verfigung stehendes Volumen zu
zulassen (und frihzeitige Séattigung oder nicht opti-
male Absorption zu verhindern), wobei typischerwei-
se die zweite Zone einer solchen Ausdehnung wider-
steht und somit Integritét der Kanéle sogar in nassem
Zustand bereitstellt.

[0155] In einer bevorzugten Ausfiihrungsform sind
das erste Vliesnetz und/oder das zweite Vlies-
netz, vorzugsweise das zweite Vliesnetz, elastisches
Vliesmaterial (das z. B. ein elastisches Material wie
Vistamaxx-Harz von ExxonMobil beinhaltet). Ein Vor-
teil dieser Ausfiuhrungsform ist, dass das Vliesnetz
bei Anwendung eines Vakuums besser und einfacher
um den 3D-Einsatz einschléagt und das darauffolgen-
de Zusammenfiigen des ersten Vliesnetzes, an ei-
ner Stelle erlaubt, die einer Position der Basis des
3D-Einsatzes entspricht (gegenulberliegend zu einem
vorstehenden Scheitelpunkt davon). Dies hat einen
Vorteil des Beschrankens der Bildung von Fluidsam-
melbecken oder -senken innerhalb der Kanéle.

[0156] Besonders bevorzugterweise sind die Kanale
im Wesentlichen nur dich die Vakuumkraft und keine
zusétzliche mechanische Aktion wie Prégen gebildet.

[0157] In einer Ausflhrungsform wird der Klebstoff
so aufgetragen, dass, wenn laminiert wird, das aufge-
klebte erste und zweite Vliesnetz an den Kanalstel-
len im Wesentlichen fluchteben mit den nicht ange-
klebten Abschnitten des zweiten Vliesnetzes sind, um
so die Bildung von Fluidretentionstaschen im resultie-
renden laminierten Kern zu beschranken. Ein Vorteil
dieser Ausfuhrungsform ist, die Bildung von Taschen
mit Fluid zu verhindern, die den Komfort fiir das Sub-
jekt verringern kdénnen.

[0158] Der hierin oben beschriebene Abdruck kann
innerhalb des Umkreises einer drehenden Trommel-
einrichtung beinhaltet sein, wobei die Trommelein-
richtung typischerweise eine Vielzahl von Abdriicken
entlang seines Umkreises umfasst. Die Trommelein-
richtung kann innerhalb von bestehenden Einrichtun-
gen zum Bilden von saugfahige Kernlaminaten inte-
griert sein. Ein Vorteil einer solchen einfachen Anord-
nung ist, dass sie die Bildung von solchen neuartigen
saugfahigen Kerne auf eine einfache und effektive
Weise erlaubt, ohne beachtliche Kapitalinvestitionen,
um im Wesentlichen gréRere Teile von bestehenden
Kernbildungsgeraten zu verandern.

[0159] Die Offenbarung betrifft auch die Verwen-
dung eines in den vorausgehenden Abschnitten hier
beschriebenen saugfahigen Kerns in einem oben
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beschriebenen saugfahigen Artikel flr verbesserte
Flussigkeitsverteilung im Vergleich zu dem gleichen
saugfahigen Artikel, der einen Kern umfasst, der im
Wesentlichen frei von untereinander verbundenen
Kanalen ist.

[0160] Die Offenbarung betrifft weiter die Verwen-
dung eines in den vorausgehenden Abschnitten hier
beschriebenen saugfahigen Kerns in einem oben be-
schriebenen saugféhigen Artikel zum Bereitstellen ei-
ner Fluiderfassung in drei Stufen, die typischerwei-
se eine erste Fluidverteilung bei einer ersten Ge-
schwindigkeit, eine zweite Fluidverteilung bei einer
zweiten Geschwindigkeit und eine dritte Fluidvertei-
lung bei einer dritten Geschwindigkeit umfasst, wo-
bei die erste Geschwindigkeit gréf3er als oder gleich
grol} wie die zweite Geschwindigkeit ist und die dritte
Geschwindigkeit geringer als die erste Geschwindig-
keit und geringer als oder gleich grol} wie die zwei-
te Geschwindigkeit ist, wobei vorzugsweise die ers-
te Fluidverteilung von den im Wesentlichen unterein-
ander verbundenen Kandlen angetrieben wird, die
zweite Fluidverteilung von einem dreidimensionalen
saugféhigen Material, das innerhalb des Kerns ent-
halten ist, angetrieben wird, und die dritte Fluidver-
teilung von eine Menge von supersaugfahigem Poly-
mer, das innerhalb des dreidimensionalen saugfahi-
gen Materialien dispergiert ist, angetrieben wird. Oh-
ne den Wunsch, durch die Theorie gebunden zu sein,
wird angenommen, dass die hier beschriebenen neu-
artigen Kerne, die die beschriebene neuartige Anord-
nung von untereinander verbundenen Kanélen um-
fassen, er erlaubt, eine in ihrer Art einmalige und ers-
te unterschiedliche Fluidverteilung und Absorptions-
system zu erreichen, wobei an erster Stelle die Kana-
le schnelle Flissigkeitsverteilung/-ableitung aus der
Region der Entladung bereitstellen, gefolgt von weite-
rer Verteilung aus benachbarten Flachen von Kana-
len zu anderen Abschnitten des Kerns Uber das drei-
dimensionale saugfahige Material, und zuletzt das in-
nerhalb des dreidimensionalen saugfahigen Materi-
als dispergierte supersaugféhige Polymer, wenn es
mit Fluid konfrontiert wird, eine Absorption des Fluids
beginnt, wahrend es so quellt, dass es erlaubt, dass
das dreidimensionale saugféhige Material mehr von
dem Fluid verteilt und auf das supersaugfahige Poly-
mer transferiert.

[0161] Die Offenbarung wird weiter durch die nach-
stehenden nicht einschrankenden Beispiele be-
schrieben, die weiter die Offenbarung veranschauli-
chen, und nicht die Absicht verfolgen oder ausgelegt
werden durfen, als wirden die den Anwendungsbe-
reich der Offenbarung einschranken.
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BEISPIELE
Beispiel 1:

[0162] Fig. 5-8 veranschaulichen reprasentativ ein
Beispiel einer wegwerfbaren Windel, wie allgemein
gezeigt, nach der vorliegenden Offenbarung.

[0163] Wie reprasentativ in Fig. 5-7 veranschaulicht
ist, definiert die Windel 20 eine vordere Taillenregion
22, eine rickseitigen Taillenregion 24, eine Schritt-
region 26, die sich zwischen der vorderen und riick-
seitigen Taillenregion 22 und 24 erstreckt und diese
verbindet, ein Paar seitlich gegeniiberliegende Sei-
tenrander 28, eine innere Flache 30 und eine dulRe-
re Flache 32. Die vordere Taillenregion 22 umfasst
den Abschnitt der Windel 20, der, wenn sie getra-
gen wird, an der Vorderseite des Tragers positioniert
ist, wahrend die riickseitige Taillenregion 24 den Ab-
schnitt der Windel 20 umfasst, der, wenn sie getra-
gen wird, an der Rlckseite des Tragers positioniert
ist. Die Schrittregion 26 der Windel 20 umfasst den
Abschnitt der Windel 20, der, wenn sie getragen wird,
zwischen den Beinen des Tragers positioniert ist und
den unteren Torso des Tragers abdeckt.

[0164] Die Windel 20 enthalt eine duRere Hiille 34,
einen saugfahigen Unterbau 36 und ein Befesti-
gungssystem 50. Der saugfahige Unterbau 36 ist
ausgelegt, um beliebige Kérperexudate, die vom Tra-
ger entladen werden, zu beinhalten und/oder zu ab-
sorbieren, wahrend die aulRere Hiille 34 und das Be-
festigungssystem 50 ausgelegt sind, um die Windel
20 ungefahr an der Taille des Tragers zu halten, den
saugfahigen Unterbau 36 vor Blicken zu verbergen,
und ein kleidungsstiick&hnliches Aussehen bereitzu-
stellen. Die Windel 20 kann weiter Beingummiziigen
96 und 98 und Beinhalteklappen 100 und 102 enthal-
ten. Es ist festzustellen, dass einzelne Komponenten
der Windel 20 optional von der beabsichtigen Ver-
wendung der Windel 20 abhangen.

[0165] Wie in Fig. 5-8 reprasentativ veranschaulicht
ist, sind die seitlich gegenlberliegenden Seitenran-
der 28 der Windel 20 allgemein von den Seitenran-
dern der dulReren Hulle 34 definiert, die weiter Bein-
offnungen definieren, die krummlinig sein kdnnen.
Die Taillenrédnder der duReren Hille 34 definieren
auch eine Taillenéffnung, die ausgelegt ist, um, wenn
sie getragen wird, die Taille des Trégers zu umgeben.

[0166] Wie in Fig. 5-8 reprasentativ veranschaulicht
ist, ist der saugfahige Unterbau 36 der Windel 20
zweckmaRigerweise mit der dufReren Hille 34 ver-
bunden, um die wegwerfbare Windel 20 bereitzustel-
len. Der saugfahige Unterbau 36 kann mit der dufe-
rem Hulle 34 auf dem Fachmann gut bekannte Arten
verbunden sein. Der saugfiahige Unterbau 36 kann
zum Beispiel an die aullere Hulle 34 unter Verwen-
dung von dem Fachmann bekannten Kleb-, Thermo-

2019.08.14

oder Ultraschallbindungstechniken gebunden sein.
Alternativ kann der saugfahige Unterbau 36 mit der
auReren Hulle 34 unter Verwendung von konven-
tionellen Befestigungsmitteln, wie Befestigungsmittel
mit Knépfen, Haken und Schlaufen, Klebbandbefes-
tigungsmittel und Ahnlichem verbunden sein. Die an-
deren Komponenten der Windel 20 kénnen zweck-
maBigerweise unter Verwendung von dhnlichen Mit-
teln untereinander verbunden sein.

[0167] Winschenswerterweise ist der saugfahige
Unterbau 36 mit der duReren Hulle 34 nur an oder an-
grenzend zu den Taillenrandern der duf3eren Hiille 34
verbunden und erstellt dadurch einen vorne befestig-
ten Abschnitt, einen riickseitig befestigten Abschnitt
und einen nicht befestigten Abschnitt, der sich zwi-
schen den befestigten Abschnitten erstreckt und die-
se verbindet. Der nicht befestigte Abschnitt des saug-
fahigen Unterbaus 36 bleibt im Wesentlichen nicht an
der dufReren Hille 34 befestigt und ist allgemein aus-
gelegt, um, wenn in Verwendung, zwischen den Bei-
nen des Tragers passend zu sein und mindestens
teilweise den unteren Torso des Tragers zu umhdillen.
Daraus resultierend ist der nicht befestigte Abschnitt
allgemein der Abschnitt des saugfahigen Unterbaus
36, der ausgelegt ist, um, wenn in Verwendung, an-
fanglich die Koérperexudate vom Trager zu empfan-
gen.

[0168] Auf diese Weise ist der saugfahige Unterbau
36 mit der aulReren Hille 34 auf eine Art verbunden,
um den Unterbau 36 an seinem Platz zu sichern,
wahrend die Bewegung der duReren Hille 34 in der
Verwendung nicht negativ eingeschrankt wird. Alter-
nativ kann der saugfahige Unterbau 36 an der au-
Reren Hille 34 entlang der gesamten Langslange
des saugfahigen Unterbaus 36 oder einem Abschnitt
davon oder nur entlang des aufleren Umfangs des
saugfahigen Unterbaus 36 befestigt sein.

[0169] Wie in Fig. 5-8 reprasentativ veranschaulicht
ist, kann der saugféhige Unterbau 36 nach der vor-
liegenden Offenbarung eine riickseitige Lage 38, ei-
ne obere Lage 40, die mit der hinteren Lage 38 in
einem Uberlagerten Verhéaltnis verbunden ist, und ei-
nen saugféhigen Kern 42, der zwischen der oberen
Lage 40 und der rickseitigen Lage 38 gelegen ist,
enthalten.

[0170] Der saugfahige Unterbau 36 ist allgemein
fugsam und fahig zum Aufsaugen und Zuriickhalten
von Koérperexudaten. Der saugfahige Unterbau 36
kann eine beliebige von einer Reihe von Formen und
Grolen aufweisen. Wie in Fig. 5-8 reprasentativ ver-
anschaulicht ist, kann der saugfahige Unterbau 36
zum Beispiel rechteckig, I-férmig oder T-férmig sein.
Die GroRRe und Saugkapazitat des saugfahigen Un-
terbaus 36 missen mit der Gro3e des beabsichtigten
Tragers und der Flussigkeitsentladung, die bei der
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beabsichtigten Verwendung der Windel 20 weiterge-
ben wird, vertraglich sein.

[0171] Die obere Lage 40 des saugfahigen Unter-
baus 36 zeigt, wie in Fig. 5-8 reprasentativ veran-
schaulicht ist, zweckmaRigerweise eine-zum Koérper
weisende Flache auf, die angrenzend zum Koérper
des Tragers getragen werden soll und nachgiebig, mit
weichem Geflhl und fiir die Haut des Trégers nicht
reizend ist.

[0172] Weiter kann die obere Lage 40 weniger hy-
drophil sein als der saugfahige Kern 42, um eine re-
lativ trockene Flache zum Trager aufzuzeigen, und
kann ausreichend pords sein, um fiir Fllissigkeit per-
meabel zu sein und es zu erlauben, dass Flissig-
keit prompt durch ihre Dicke durchdringt. Eine ge-
eignete obere Lage 40 kann aus einer breiten Aus-
wahl an Netzmaterialien hergestellt werden, wie po-
résen Schaumstoffen, retikuliertem Schaum, mit Off-
nungen versehenen Kunststofffolien, naturlichen Fa-
sern (zum Beispiel Holz- oder Baumwollfasern), syn-
thetischen Fasern (zum Beispiel Polyester- oder Po-
lypropylenfasern) oder einer Kombination aus natur-
lichen und synthetischen Fasern. Die obere Lage
40 wird zweckmaRigerweise eingesetzt, um dabei zu
helfen, die Haut des Tragers von Fluiden zu isolieren,
die im saugféhigen Kern 42 des saugfahigen Unter-
baus 36 gehalten sind.

[0173] Die obere Lage 40 und die riickseitige La-
ge 38 sind allgemein untereinander verklebt, um ei-
ne Tasche zu bilden, in der der saugfahige Kern 42
gelegen ist, um den saugfahigen Unterbau 36 bereit-
zustellen. Die obere Lage 40 und die riickseitige La-
ge 38 konnen untereinander direkt um den adufleren
Umfang des saugféhigen Unterbaus 36 durch jedes
beliebige dem Fachmann bekannte Mittel verklebt
sein, wie Klebbindungen, Ultraschallbindungen oder
Thermobindungen. Es kann zum Beispiel eine ein-
heitliche kontinuierliche Schicht von Klebstoff, eine
gemusterte Schicht von Klebstoff, ein aufgesprihtes
oder schmelzgeblasenes Muster von Klebstoff oder
ein Feld von Linien, Wirbeln oder Punkten von Kleb-
stoff verwendet werden, um die obere Lage 40 an der
rickseitigen Lage 38 zu befestigen. Es ist zu beach-
ten, dass sich weder die obere Lage 40 noch die riick-
seitige Lage 38 vollstandig bis zum auReren Umfang
des saugféhigen Unterbaus 36 erstrecken missen.
Die rlckseitige Lage 38 kann sich zum Beispiel bis
zum &uflleren Umgang des saugfahigen Unterbaus
36 erstrecken, wahrend die obere Lage 40 an der
rickseitigen Lage 38 innenliegend zum &uf3eren Um-
fang des saugféhigen Unterbaus 36 oder zur Langs-
mittellinie der Windel 20 hin befestigt sein kann.

[0174] Der saugfahige Kern 42 ist, wie in Fig. 5-8
reprasentativ veranschaulicht, zwischen der oberen
Lage 40 und der riickseitigen Lage 38 positioniert, um
den saugfahigen Unterbau 36 zu bilden. Der saugfa-
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hige Kern 42 ist wiinschenswerterweise figsam und
féahig zum Aufsaugen und Zurtickhalten von Kérper-
exudaten. Der saugféhige Kern 42 kann eine Reihe
von Formen und allgemein eine diskrete Schicht in-
nerhalb der Matrix von hydrophilen Fasern aufwei-
sen. Alternativ kann der saugfahige Kern 42 ein La-
minat aus fasrigen Netzen und hochabsorbierendem
Material oder anderen geeigneten Mitteln zum Zu-
rickhalten eines hochabsorbierenden Materials in ei-
nem lokalisierten Bereich umfassen.

[0175] Wie in Fig. 5-8 reprasentativ veranschaulicht
ist, kann der saugfahige Unterbau 36 der wegwerf-
baren Windel 20 ein Paar Beinhalteklappen 100 und
102 enthalten, die ausgelegt sind, um eine Barriere
fur den seitlichen Fluss von Kérperexudaten bereit-
zustellen. Die Beinhalteklappen 100 und 102 kénnen
entlang der seitlich gegeniiberliegenden Seitenran-
der des saugfahigen Unterbaus 36 gelegen sein. Je-
de Beinhalteklappe definiert einen befestigten Rand
104 und einen nicht befestigten Rand 106. Jede der
Beinhalteklappen 100 und 102 kann auch mindes-
tens ein langliches elastisches Element 108 enthal-
ten, das mit dem nicht befestigten Rand 106 der Be-
inhalteklappe 100 verklebt ist und 102 und ausgelegt
ist, um den nicht befestigten Rand 106 zu erfassen,
um in der Verwendung eine Abdichtung gegen den
Korper des Tragers zu bilden. Die Beinhalteklappen
100 und 102 kénnen sich langs entlang der gesam-
ten Lange des saugfahigen Unterbaus 36 erstrecken
oder sich nur teilweise entlang der Lange des saugfa-
higen Unterbaus 36 erstrecken. Wenn die Beinhalte-
klappen 100 und 102 in der Lange kirzer sind als der
saugfahige Unterbau 36, kdnnen die Beinhalteklap-
pen 100 und 102 selektiv an einer beliebigen Stel-
le entlang der Seitenrdnder 38 des saugfahigen Un-
terbaus 36 positioniert sein. In einem konkreten As-
pekt der Offenbarung erstrecken sich die Beinhalte-
klappen 100 und 102 entlang der gesamten Lange
des saugfahigen Unterbaus 36, um die Kérperexuda-
te besser zu beinhalten.

[0176] Jede Beinhalteklappe 100 und 102 ist an den
Seitenrandern 38 des saugféhigen Unterbaus 36 so
befestigt, dass die Beinhalteklappen 100 und 102 ei-
ne Barriere fir den seitlichen Fluss von Kérperexuda-
ten bereitstellen. Der befestigte Rand 104 einer jeden
der Beinhalteklappen 100 und 102 ist an den Seiten-
randern 38 des saugfahigen Unterbaus 36 befestigt,
wahrend der nicht befestigte Rand 106 mindestens
in der Schrittregion 26 der Windel 20 nicht am saug-
fahigen Unterbau 36 befestigte bleibt. Der befestigte
Rand 104 der Beinhalteklappen 100 und 102 kann
am saugfahigem Unterbau 36 auf jedem dem Fach-
mann gut bekannte der verschiedenen Weise befes-
tigt sein. Der befestigte Rand 104 der Klappen 100
und 102 kann am saugfahigen Unterbau 36 zum Bei-
spiel ultraschallgebunden, thermogebunden oder kle-
begebunden sein. In einem konkreten Aspekt bleibt
der nicht befestigte Rand 106 einer jeden der Be-
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inhalteklappen 100 und 102 nicht an den Seitenrén-
dern 38 des saugféhigen Unterbaus 36 entlang von
im Wesentlichen der gesamten Lange des nicht be-
festigten Rands 106 befestigt, um verbesserte Leis-
tung bereitzustellen.

[0177] Alternativ kbnnen die Beinhalteklappen 100
und 102, wie in Fig. 4-7 reprasentativ veranschau-
licht ist, integral mit der riickseitigen Lage 38 oder der
oberen Lage 40 des saugfahigen Unterbaus 36 sein.

[0178] Jede Beinhalteklappe 100 und 102 ist auch
so ausgelegt, dass der nicht befestigte Rand 106 der
Beinhalteklappen 100 und 102 dazu tendiert, sich
selber in einem beabstandeten Verhaltnis weg von
dem saugfahigen Unterbau 36 zu einer allgemein
aufrechten und senkrechten Konfiguration hin zu po-
sitionieren, insbesondere, wenn in Verwendung, in
der Schrittregion 26. Wie in Fig. 5-8 reprasentativ
veranschaulicht ist, ist, wenn in Verwendung, der
nicht befestigte Rand 106 einer jeden Beinhalteklap-
pe 100 und 102 wiinschenswerterweise vom saugfa-
higen Unterbau 36 weg beabstandet, um dadurch ei-
ne Barriere flr den seitlichen Fluss von Kérperexuda-
ten bereitzustellen. Wiinschenswerterweise halt der
nicht befestigte Rand 106 einer jeden Beinhalteklap-
pe 100 und 102 ein Kontaktverhaltnis mit dem Kér-
per des Tragers aufrecht, wahrend der saugfahige
Unterbau 36, wenn in Versendung, vom Kdrper des
Tragers weg beabstandet sein kann. Typischerweise
ist ein elastisches Element 108 am nicht befestigten
Rand 106 einer jeden Beinhalteklappe 100 und 102
befestigt, um das beabstandete Verhaltnis zwischen
dem nicht befestigten Rand 106 und dem saugfahi-
gen Unterbau 36 aufrecht zu erhalten. Das elastische
Element 108 kann zum Beispiel am nicht befestig-
ten Rand 106 in einem elastisch zusammenziehba-
ren Zustand so befestigt sein, dass die Kontraktion
des elastischen Elements 108 den nicht befestigten
Rand 106 der Beinhalteklappe 100 und 102 erfasst
oder berlhrt und verkdrzt.

[0179] Die wegwerfbare Windel 20 der verschiede-
nen Aspekte der vorliegenden Offenbarung kann wei-
ter an den Taillenrdndern und Seitenrandern 28 der
Windel 20 Gummizige enthalten, um das Auslaufen
von Koérperexudaten zu verhindern und den saugfa-
higen Unterbau 36 zu stiitzen. Wie in Fig. 5-8 repra-
sentativ veranschaulicht ist, kann die Windel 20 der
vorliegenden Offenbarung zum Beispiel ein Paar von
elastischen Beinelementen 96 und 98 enthalten, die
mit den seitlich gegeniberliegenden Seitenrandern
28 in der Schrittregion 26 der Windel 20 verbunden
sind. Die Beingummiziige 96 und 98 sind allgemein
angepasst, um in Verwendung um die Beine eines
Tragers passend zu sein, um ein positives, berthren-
des Verhaltnis mit dem Trager aufrecht zu erhalten,
um effektiv das Auslaufen von Korperexudaten aus
der Windel 20 zu verringern oder auszuschlieRen.
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[0180] Der in Fig. 9 bis Fig. 12 veranschaulichte
saugfahige Artikel stellt allgemein ein Erziehungs-
héschen dar. Der saugféhige Artikel 10. Die Langs-
richtung 48 erstreckt sich allgemein von der Vor-
derseite des saugfahigen Artikels zur Riickseite des
saugfahigen Artikels. Gegeniliberliegend zur Langs-
richtung 48 ist eine laterale Richtung 49. Der saug-
fahige Artikel 10 enthalt einen Unterbau 12, der aus
einem vorderen Abschnitt 22, einem rlickseitigen Ab-
schnitt 24 und einem Schrittbereichabschnitt 26 be-
steht. Innerhalb des Schrittbereichabschnitts 26 po-
sitioniert und sich vom vorderen Abschnitt 22 zum
rickseitigen Abschnitt 24 erstreckend befindet sich
ein saugfahiger Kern 28.

[0181] Der saugfahige Artikel 10 definiert eine inne-
re Flache, die ausgelegt ist, um, wenn getragen, an-
grenzend zum Korper platziert zu sein. Der saugfa-
hige Artikel 10 enthalt auch eine dufiere Flache, die
gegenuberliegend zur inneren Flache ist. Der vorde-
re und der rlckseitige Abschnitt 22 und 24 sind die
Abschnitte des Artikels, die, wenn getragen, teilweise
die Taille oder den mittleren unteren Torso des Tra-
gers umhdillen oder umfassen. Der Schrittbereichab-
schnitt 26, auf der anderen Seite, ist allgemein zwi-
schen den Beinen des Tragers positioniert, wenn der
saugfahige Artikel angezogen ist.

[0182] Wie in Fig. 9 gezeigt, enthalt der saugfahige
Artikel weiter einen ersten Seitenbereich 30 und ei-
nen zweiten Seitenbereich 34. Die Seitenbereiche 30
und 34 verbinden den vorderen Abschnitt 22 mit dem
riickseitigen Abschnitt 24. Die Seitenbereiche 30 und
34 kdnnen dabei helfen, die Beindffnungen und die
Taillenéffnung zu definieren.

[0183] Die Seitenbereiche 30 und 34 kénnen in einer
Ausfiihrungsform aus einem streckbaren oder dehn-
baren Material hergestellt sein. In einer Ausfiihrungs-
form, zum Beispiel sind die Seitenbereiche 30 und 34
aus einem elastischen Material hergestellt. Die Sei-
tenbereiche dienen dazu, eine eng anliegende aber
komfortable Passform um den Torso eines Tragers
herum zu bilden. Die Seitenbereiche 30 und 34 kon-
nen auch das Aufnehmen von verschiedenen Torso-
umkreisen erlauben.

[0184] Wie gezeigt, kann jeder der Seitenbereiche
30 und 34 aus mehrfachen dehnbaren Teilen herge-
stellt sein. In der in Fig. 9 gezeigten Ausfuhrungsform
zum Beispiel sind die Seitenbereiche 30 und 34 je-
weils aus zwei Teilen hergestellt. Wie gezeigt, ent-
halt zum Beispiel der Seitenbereich 30 einen ersten
Teil 31 und einen zweiten Teil 33. Ahnlich enthalt der
zweite Seitenbereich 34 einen ersten Teil 35, der am
zweiten Teil 37 befestigt ist. Die Teile 31 und 33 des
ersten Seitenbereichs 30 sind aneinander befestigt,
um einen ersten vertikalen Befestigungsbereich 41
zu bilden, wahrend die Teile 35 und 37 des zweiten
Seitenbereichs 34 entlang eines zweiten vertikalen
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Befestigungsbereichs 43 aneinander befestigt sind.
Die Befestigung zwischen den Teilen kann perma-
nent sein oder kann 6ffenbar und wiederverschliel3-
bar sein. Wenn die Teile l6sbar aneinander befes-
tigt sind, kann zum Beispiel jedes geeignete mecha-
nische Befestigungsmittel verwendet werden. Zum
Beispiel kénnen in einer Ausfiihrungsform die Tei-
le unter Verwendung eines geeigneten Klebebefesti-
gungsmittels, Kohasionsbefestigungsmittels, mecha-
nischen Befestigungsmittels oder Ahnlichem [6s-
bar aneinander befestigt sein. Geeignete mechani-
sche Befestigungselemente kénnen durch Verzah-
nung von geometrisch geformten Materialien, wie Ha-
ken, Schlaufen, Stege, Pilze, Pfeilspitzen, Kugeln auf
Stangeln, ménnlichen und weiblichen Paarungskom-
ponenten, Schnallen, Druckknépfe und Ahnliches be-
reitgestellt werden.

[0185] In der in Fig. 9-12 veranschaulichten Aus-
fuhrungsform sind die Teile 31 und 33, die den ers-
ten Seitenbereich 30 umfassen, und die Teile 35 und
37, die den zweitem Seitenbereich 34 umfassen, un-
ter Verwendung eines Befestigungssystems 80 zu-
sammengefiigt, das seitliche gegenlberliegende ers-
te Befestigungskomponenten 82, die zum wiederver-
schlieRbaren Eingreifen in entsprechende zweite Be-
festigungskomponenten 84 angepasst sind, enthalt.
In einer Ausfihrungsform enthalt zum Beispiel eine
vordere oder aullere Flache einer jeden der Befes-
tigungskomponenten 82, 84 eine Vielzahl von ein-
greifenden Elementen. Die eingreifenden Elemente
der ersten Befestigungskomponenten 82 sind ange-
passt, um wiederholt in entsprechende eingreifende
Elemente der zweiten Befestigungskomponenten 84
einzugreifen und sich davon zu entbinden, um I8s-
bar den saugfahigen Artikel in seiner 3-dimensiona-
len Konfiguration zu sichern.

[0186] In einer Ausfiihrungsform zum Beispiel ent-
halten die ersten Befestigungskomponenten 82
Schlaufenbefestigungsmittel, und die zweiten Befes-
tigungskomponenten 84 enthalten erganzende Ha-
kenbefestigungsmittel. Alternativ kénnen die ersten
Befestigungskomponenten 82 Hakenbefestigungs-
mittel enthalten, und die zweiten Befestigungskom-
ponenten 84 kdénnen erganzende Schlaufenbefesti-
gungsmittel enthalten. In einem anderen Aspekt kén-
nen die Befestigungskomponenten 82 und 84 ahn-
liche verzahnende Flachenbefestigungsmittel oder
Klebstoff- oder Co-Klebstoff-Befestigungselemente
sein, wie ein Klebebefestigungsmittel und eine fir
Klebstoff aufnahmefahige Landezone oder Material.

[0187] Wie oben beschrieben, kénnen in einer al-
ternativen Ausfiihrungsform die Teile, die die Seiten-
bereiche umfassen, permanent aneinander befestigt
sein. Zum Beispiel wird in Bezug auf Fig. 10 eine
alternative Ausflihrungsform eines saugfahigen Arti-
kels 10 gezeigt. Es wurden gleiche Referenzzahlen
verwendet, um die gleichen oder &hnlichen Elemen-
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te zu bezeichnen. Wie gezeigt, enthalt der saugfahi-
ge Artikel 10 in Fig. 10 einen ersten Seitenbereich
30, der aus den Teilen 31 und 33 besteht, und ei-
nen zweite Seitenbereich 34, der aus den Teilen 35
und 37 besteht. Der erste Seitenteil 30 definiert ei-
nen ersten vertikalen Befestigungsbereich 41, in dem
die Teile 31 und 33 permanent aneinander gebun-
den sind. Ahnlich definiert der zweite Seitenbereich
34 einen zweiten vertikalen Befestigungsbereich 43,
in dem die Teile 35 und 37 permanent aneinander
befestigt wurden. In dieser Ausfihrungsform umfasst
der vertikale Befestigungsbereiche Saume. Die Sau-
me kénnen zum Beispiel auf jede geeignete Weise
konstruiert sein. Der vertikale Saum kann zum Bei-
spiel einen Umschlagsaum, einen StoRsaum oder je-
de beliebige andere geeignete Konfiguration umfas-
sen. Die Sdume kénnen durch Befestigen der Tei-
le untereinander unter Verwendung jedes beliebigen
geeigneten Verfahrens oder Technik gebildet wer-
den. Die Teile kdbnnen zum Beispiel unter Verwen-
dung von Ultraschallbindung, Thermobindung, Kleb-
stoffbindung und/oder Druckbindung permanent an-
einander befestigt sein. In noch einer anderen alter-
nativen Ausfiihrungsform kénnen die separaten Teile
aneinander angenaht sein.

[0188] Wie in Fig. 9 und Fig. 10 gezeigt ist, sind,
wenn die Seitenbereiche 30 und 34 sich in einer be-
festigten Position befinden, der vordere und riickseiti-
ge Abschnitt 22 und 24 aneinander verbunden, um ei-
ne 3-dimensionale Hoschenkonfiguration zu definie-
ren, die eine Taillenéffnung 50 und ein Beindffnungs-
paar 52 aufweist. Die Seitenbereiche 30 und 34 ent-
halten folglich beim Tragen des saugfahigen Artikels
10 die Abschnitte des Artikels, die auf den Hiften
des Tragers positioniert sind, und definieren in einer
Ausfiihrungsform den oberen Rand der Bein6ffnun-
gen 52.

[0189] Wie oben beschrieben ist, kann der Unter-
bau 12 in einer Ausfiihrungsform eine aufiere Hiille
40 und eine obere Lage 42 enthalten, wie konkret
in Fig. 11 und Fig. 12 gezeigt ist. Abhdngig von der
Ausflihrungsform kénnen die aufiere Hiille 40 und die
obere Lage 42 ein einheitliches Einzelstiick von Ma-
terial umfassen oder kénnen mehrfache aneinander
gebundene Stiicke von Material umfassen. Die obe-
re Lage 42 kann mit der duReren Hiuille 40 unter Ver-
wendung von zum Beispiel Klebstoffen, Ultraschall-
bindungen, Thermobindungen, Druckbindungen oder
anderer konventioneller Techniken in einem Uberla-
gerten Verhaltnis zusammengefligt sein. Die obere
Lage 42 kann zweckmafRigerweise mit der aulleren
Hulle 40 entlang des Umfangs des Unterbaus 12 zu-
sammengefigt sein, um einen vorderen Taillensaum
62 und einen rickseitigen Taillensaum 64 zu bilden.
Die obere Lage 42 kann auch mit der duf3eren Hiil-
le 40 zusammengeflgt sein, um ein Paar von Seiten-
saumen 61 zu bilden. Die obere Lage 42 kann allge-
mein angepasst, d. h. relativ zu den anderen Kompo-
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nenten des saugfahigen Artikels 10 positioniert sein,
um, wenn angezogen, zur Haut des Tragers hin an-
geordnet zu sein. Wie oben beschrieben, enthalt der
Unterbau 12 auch den saugfahigen Kern 28, der zwi-
schen der dufReren Hulle 40 und der oberen Lage 42
angeordnet ist, zum Aufsaugen von flissigen Kérper-
exudaten, die vom Trager abgesondert werden.

[0190] Gemal der vorliegenden Offenbarung ent-
halt der saugfahige Artikel 10 weiter einen oder meh-
rere ausgedehnte Blinde, die das Aussehen des Pro-
dukts verbessern sollen, um die Passform zu verbes-
sern, und/oder um zu erreichen, dass sich das Pro-
dukt mehr wie echte Unterwasche anfiihlt. Wie in den
Figuren gezeigt, kann der saugféhige Artikel 10 zum
Beispiel einen rickseitigen Bund 56, einen vorderen
Bund 54 oder beides, einen vorderen Bund und einen
rickseitigen Bund enthalten. Wie gezeigt, erstreckt
sich zum Beispiel der rickseitige Bund 56 Uber den
gesamten riickseitigen Abschnitt 24 des Unterbaus
12 und endet an jedem Ende an den Seitenbereichen
30 und 34.

[0191] Es wird angenommen, dass die vorliegende
Offenbarung nicht auf eine vorgehende beschriebe-
ne Form der Realisierung beschrankt ist, und dass
einige Veranderungen ohne Neubeurteilung der an-
gehangten Anspriche zum vorliegenden Fabrikati-
onsbeispiel hinzugefiigt werden kénnen. Zum Bei-
spiel kdbnnen, auch wenn das obige Beispiel auf die
Ausfiihrungsformen der Fig. 5 bis Fig. 8 verweist,
ahnliche Strukturen in anderen Ausflihrungsformen,
wie in Fig. 9 bis Fig. 12 veranschaulicht, und weiter
weiblichen Pflegeartikeln, wie die in den Fig. 13 und
Fig. 14, vorgefunden werden.

[0192] Aullerdem bleibt, auch wenn das Beispiel
und die Figuren Babywindeln und -héschen betref-
fen, das Gleiche auf Inkontinenzwindeln und -hos-
chen fir Erwachsene anwendbar, obwohl auch mit
einigen strukturellen Anderungen, die fiir den Fach-
mann offensichtlich sind.

Beispiel 2

[0193] Unter Bezug auf die Fig. 13 und Fig. 14 kon-
nen die saugfahigen Artikel vom Typ Damenbinde
oder Slipeinlage sein.

[0194] Die Struktur der Damenbinde oder der Sli-
peinlage kann in der Konstruktion variieren, solange
der Kern, wie er hier beschrieben ist, verwendet wird.
Allgemein enthalt eine solche Damenbinde oder Sli-
peinlage ein Laminat, das eine hintere Lage, einen
saugfahigen Kern (mit oder ohne dreidimensionales
saugfahiges Material) und optional eine Flussigkeits-
verteilungsschicht (ADL), die zwischen der oberen
Lage und dem saugfahigen Kern positioniert ist.
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[0195] Wie in Fig. 14 gezeigt ist, kann der unterein-
ander verbundene Kanal 106 in einer Vielzahl sein
und im Wesentlichen konzentrisch in Bezug auf jeden
anderen sein und kann in umgekehrter Form um eine
Achse sein, die parallel zur Breite des Kerns ist. Auch
wenn ein solches Muster als ein Beispiel fir die Ver-
wendung in einem Kern flir eine Damenbinde oder ei-
ne Slipeinlage 300 veranschaulicht ist, kann eine sol-
che Form in gleichem MalRRe angewendet werden und
ist in der Lehre der Kerne fir Windeln und Hoéschen
(gleich ob fiir Babys oder Inkontinenz fir Erwachse-
ne) hier eingeschlossen.
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Schutzanspriiche

1. Saugfahiger Kern (101), umfassend:
einen vorderen Abschnitt (122);
einen hinteren Abschnitt (124);
einen Schrittbereichsabschnitt (126) zwischen dem
vorderen Abschnitt (122) und dem hinteren Abschnitt
(124); und
eine Langsachse, die sich entlang einer Lange des
Kerns (101) erstreckt und den vorderen-, Schrittbe-
reichs- und hinteren Abschnitt (122, 126, 124) quert,
wobei der saugfahige Kern (101) eine Breite aufweist,
die sich senkrecht zu der Lange erstreckt, und einen
Umfang, der mindestens zwei gegenlberliegende
Enden (102, 103) und mindestens zwei gegenuber-
liegende Seiten (104, 105) umfasst, die zwischen den
Enden (102, 103) positioniert sind, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der saugféhige Kern (101) mehr als
einen Kanal (106) umfasst, der sich durch den Schritt-
bereichsabschnitt (126) entlang und im Wesentlichen
parallel zur Langsachse erstreckt, und einen ersten
Abstand (d,) zwischen einem ersten Kanalabschnitt
und einem zweiten Kanalabschnitt, einen zweiten Ab-
stand (d,) zwischen einem ersten Kanalabschnitt und
einem zweiten Kanalabschnitt aufweist, wobei der
erste Abstand (d,) proximal zum vorderen Abschnitt
(102) des saugfahigen Kerns (101) ist, und der zweite
Abstand (d,) proximal zum hinteren Abschnitt (103)
des saugfahigen Kerns (101) ist, und wobei der erste
Abstand (d,) groéRer ist als der zweite Abstand (d,),
und wobei die Kanale (106) im Wesentlichen frei von
dreidimensionalem saugfahigem Material sind.

2. Saugfahiger Kern (101) nach Anspruch 1, wo-
bei die mehreren als ein Kanal (106) im Wesentlichen
untereinander verbundene Kanéle sind.

3. Saugfahiger Kern (101) nach einem der vorste-
henden Anspriche, wobei sich die Kanale (106) wei-
ter entlang mindestens eines Abschnitts der Breite
des Kerns von einer Seite des Kerns zur anderen er-
strecken.

4. Saugfahiger Kern (101) nach einem der vorste-
henden Ansprliche, wobei die Kanéle (106) symme-
trisch um die Langsachse sind.

5. Saugfahiger Kern (101) nach einem der vorste-
henden Anspruche 2 bis 4, wobei jeder im Wesent-
lichen untereinander verbundene Kanal (106) um-
fasst:
einen ersten Kanalabschnitt (107), der sich im We-
sentlichen entlang der L&dngsachse proximal zu einer
ersten Seite (104) des Kerns (101) erstreckt;
einen zweiten Kanalabschnitt (108), der sich im We-
sentlichen entlang der L&dngsachse proximal zu einer
zweiten Seite (105) des Kerns (101) erstreckt; und
mindestens einen, vorzugsweise nur einen, verbin-
denden Kanalabschnitt (109) in Fluidkommunikation
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mit dem ersten und dem zweiten Kanalabschnitt (107,
108).

6. Saugfahiger Kern (101) nach Anspruch 5, wo-
bei sich der verbindenden Kanalabschnitt (109) im
Wesentlichen entlang der Breite des Kerns (101) er-
streckt, vorzugsweise eine geschlossene Endform in-
nerhalb einer Fldche des Kerns (101) entlang einer
Ebene parallel zur Langsachse bildet, und vorzugs-
weise gegenuber einer offenen Endform positioniert
ist, die von nicht verbundenen ersten und zweiten
Endpositionen (110,111) des untereinander verbun-
denen Kanals (106) gebildet ist, vorzugsweise jeweils
des ersten und des zweiten Kanalabschnitts (107,
108), wobei typischerweise die nicht verbundenen
erste und zweite Endpositionen (110, 111) distal zu-
einander und proximal zur jeweils ersten und zweiten
Seite (104, 105) des Kerns (101) sind, wobei noch
bevorzugter die Endpositionen (110, 111) voneinan-
der weg zeigen, so dass sie eine trichterférmige Li-
cke dazwischen bilden.

7. Saugfahiger Kern (101) nach Anspruch 6, wobei
das geschlossene Ende im Wesentlichen in der Form
krummlinig ist, vorzugsweise eine konvexe Form
zwischen den ersten und zweiten Kanalabschnitten
(107, 108) bildet oder im Wesentlichen in der Form li-
near ist und vorzugsweise eine geradlinige oder drei-
eckige Form zwischen den ersten und zweiten Kanal-
abschnitten (107, 108) bildet.

8. Saugfahiger Kern (101) nach einem der vorste-
henden Anspriiche, wobei der erste Abstand (d4) min-
destens 1.5d,, vorzugsweise von 1.8d, bis 3d, ist.

9. Saugfahiger Kern (101) nach einem der vor-
stehenden Anspriche, umfassend ein erstes Vlies-
netz; ein zweites Vliesnetz; und ein dreidimensiona-
les saugfahiges Material, das zwischen den ersten
und zweiten Vliesnetzen positioniert ist, um ein saug-
fahiges Kernlaminat zu bilden, typischerweise wobei
das dreidimensionale saugféhige Material ein fasri-
ges Netz umfasst, typischerweise umfassend Airlaid-
Fasern, und vorzugsweise eine vorbestimmte Men-
ge von supersaugfahigem Polymer umfasst, das da-
durch dispergiert ist.

10. Saugfahiger Kern (101) nach einem der vor-
stehenden Anspriiche, weiter umfassend einen oder
mehrere nicht verbundene Kanéle.

11. Saugféhiger Kern (101) nach einem der vorste-
henden Anspriiche, wobei die Kanéle (106) eine re-
gelmaRige oder unregelmafige Tiefe aufweisen, wo-
bei diese Tiefe auf einer Achse gemessen ist, die
senkrecht zu sowohl der Langsachse als auch der
Achse entlang der Breite des Kerns (101) ist, vor-
zugsweise wobei der Querschnitt der Kanale (106)
ausgewahlt ist aus der Gruppe bestehend aus ge-
krimmt, polygonal oder Kombinationen daraus.
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12. Saugféhiger Artikel (10, 20, 300), umfassend
einen Kern (101) nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, wobei der Artikel ausgewahlt ist aus weg-
werfbaren Windeln oder Windelhosen; wegwerfba-
ren Inkontinenzwindeln oder Windelhosen; Damen-
binden; oder Slipeinlagen; und wobei die Kanéle in
dem Kern sowohl vor als auch nach der Verwendung
des Artikels sichtbar bleiben, vorzugsweise wobei die
Kanale nach der Verwendung starker sichtbar sind
als vor der Verwendung des Artikels.

13. Saugfahiger Artikel nach Anspruch 12, umfas-
send eine obere Lage und eine hintere Lage, die den
Kern (101) umschlie3en, wobei mindestens eine der
hinteren Lage oder der oberen Lage eine Farbe um-
fasst, die unterschiedlich von der Farbe des Kerns ist,
vorzugsweise wobei die hintere Lage eine Farbe auf-
weist, die unterschiedlich von der Farbe der oberen
Lage und des Kerns ist, so dass die Kanale visuell
von der Seite der Lage des Artikels unterscheidbar
sind.

14. Verwendung eines saugféhigen Kerns nach ei-
nem der Anspriche 1 bis 11 in einem saugféhigen
Artikel nach Anspruch 12 bis 13 firr eine verbesserte
Flussigkeitsverteilung im Vergleich mit dem gleichen
saugfahigen Artikel, umfassend einen Kern, der frei
von im Wesentlichen untereinander verbundenen Ka-
néalen ist.

15. Verwendung eines saugféhigen Kerns nach ei-
nem der Anspriche 1 bis 11 in einem saugféhigen
Artikel nach den Anspriichen 12 bis 13 zur Bereit-
stellung einer Fluidverteilung auf drei Stufen, umfas-
send eine erste Fluidverteilung mit einer ersten Ge-
schwindigkeit, eine zweite Fluidverteilung mit einer
zweiten Geschwindigkeit und eine dritte Fluidvertei-
lung mit einer dritten Geschwindigkeit, wobei die ers-
te Geschwindigkeit groRer als oder gleich grof ist
wie die zweite Geschwindigkeit, und die dritte Ge-
schwindigkeit geringer als die erste Geschwindigkeit
und geringer als oder gleich grol3 wie die zweite Ge-
schwindigkeit ist, vorzugsweise wobei die erste Fluid-
verteilung von den Kandlen angetrieben ist, die zwei-
te Fluidverteilung von einem innerhalb des Kerns um-
fassten dreidimensionalen saugféhigen Material an-
getrieben ist, und die dritte Fluidverteilung durch eine
Menge von supersaugfahigem Polymer angetrieben
ist, das innerhalb des dreidimensionalen saugféhigen
Materials dispergiert ist.

Es folgen 14 Seiten Zeichnungen
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Anhéangende Zeichnungen

31/44



DE 20 2016 008 757 U1  2019.08.14

109

FIG. 2

32/44



DE 20 2016 008 757 U1  2019.08.14

102 113

114

~105

103
FIG. 3

33/44



N\ //] N (7]

T e — ——

- o —— — —— "




DE 20 2016 008 757 U1  2019.08.14

FIG. 5
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FIG. 6
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FIG. 7
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FIG. 10
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