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Beschreibung
GEBIET DER ERFINDUNG

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfah-
ren zur Herstellung einer weichen und elastischen
Bahn und eine weiche und elastische Bahn, die durch
das Verfahren ausgebildet wird. Insbesondere betrifft
die vorliegende Erfindung ein Verfahren, das ein lo-
kales Erwarmungsverfahren verwendet, um eine wei-
che und elastische Bahn herzustellen, die ein im we-
sentlichen kontinuierliches Muster von Pragungen
oder Offnungen aufweist. Die vorliegende Erfindung
bezieht sich auch auf eine weiche und elastische
Bahn, die ein im wesentlichen kontinuierliches Mus-
ter aus Pragungen oder Offnungen zeigt.

HINTERGRUND

[0002] In den im Stand der Technik beschriebenen
Verfahren fir das Herstellen einer Bahn, wie eines
Vliesstoffes, wird eine durch Warme erweichte Folie
auf der gemusterten, perforierten dufleren Oberfla-
che (die hier als eine Formieroberflache bezeichnet
wird) einer Struktur, wie eines endlosen Bandes oder
einer zylindrischen Trommeloberflache vorgesehen.
Ein Vakuum unterhalb der Formieroberflache zieht
die durch Warme erweichte Folie in Konformitat mit
der Formieroberflache. Alternativ kann ein positiver
Druck verwendet werden, um die durch Warme er-
weichte Folie gegen die Formieroberflache zu dri-
cken. Ob die Bahn der Folie einfach genarbt oder ge-
pragt und perforiert ist, wird von der GréRe der Off-
nungen in der Formieroberflache, der Weichheit und
der Dicke der geformten Folie und der Fluiddruckdif-
ferenz Uber der Folie abhangen.

[0003] Verfahren fir das Herstellen einer gepragten
thermoplastischen Folie sind im US-Patent Re
23,910, das an Smith & Smith am 12. Dezember
1954 erteilt wurde, in den US-Patenten 2,776,451
und 2,776,452, die beide an Chavannes am 8. Janu-
ar 1957 erteilt wurden, und im US-Patent 2,905,969,
das an Gilbert & Prendergast am 29. September
1959 erteilt wurde, beschrieben. Verfahren fir die
Herstellung von Bahnen aus gepragten und perforier-
ten thermoplastischen Folien sind im US-Patent
3,038,189, das an Shaar am 12. Juni 1962 erteilt wur-
de, im US-Patent 3,054,148, das an Zimmerli am 18.
September 1962 erteilt wurde, im US-Patent
4,151,240, das an Lucas & Van Coney am 24. April
1979 erteilt wurde, im US-Patent 4,155,693, das an
Raley am 22. Mai 1979 erteilt wurde, im US-Patent
4,226,828, das an Hall am 7. Oktober 1980 erteilt
wurde, im US-Patent 4,259,286, das an Lewis, So-
rensen & Ballard am 31. Marz 1981 erteilt wurde, im
US-Patent 4,280,978, das an Dannheim & McNaboe
am 28. Juli 1981 erteilt wurde, im US-Patent
4,317,792, das an Raley & Adams am 2. Marz 1982
erteilt wurde, im US-Patent 4,342,314, das an Radel

& Thompson am 3. August 1982 erteilt wurde, und im
US-Patent 4,395,215, das an Bishop am 26. Juli
1983 erteilt wurde, beschrieben. Ein Verfahren fir die
Herstellung einer perforierten, nahtlosen réhrenfor-
migen Folie ist im US-Patent 4,303,609, das an Hu-
reau, Hureu & Gailard am 1. Dezember 1981 erteilt
wurde, beschrieben.

[0004] Die Verfahren, die in den oben angegebenen
Veroffentlichungen beschrieben sind, erfordern, dass
die thermoplastische Folie durch Warme erweicht
wird, um die gewlinschte Narbung oder Pragung und
Perforation der Folie zu erzielen. Dies kann, wie das
in vielen der obigen Verdéffentlichungen angegeben
ist, durch das Erwarmen einer existierenden Bahn ei-
ner Folie auf eine Temperatur ber ihrem Schmelz-
temperaturbereich, so dass sie sich in einem ge-
schmolzenen Zustand befindet und leicht flieRt und
eine neue Konfiguration annimmt, erreicht werden.
Alternativ kann die geschmolzene Folie durch das
Fuhren einer Bahn der Folie direkt von einem Folie-
nextruder auf die Formieroberflache erzielt werden.
Ein solches Verfahren ist im US-Patent 3,685,930,
das an Davis & Elliot am 22. August 1972 erteilt wur-
de, beschrieben, wo eine Bahn einer thermoplasti-
schen Folie direkt auf die aultere Oberflache eines
endlosen Bandes extrudiert wird, und ein Vakuum un-
ter das Band gezogen wird, um zu bewirken, dass die
geschmolzene Bahn der Folie die Konfiguration der
aulleren Bandoberflache annimmt. In &hnlicher Wei-
se beschreibt das US-Patent 3,709,647, das an Bar-
nhart am 9. Januar 1973 erteilt wurde, eine Bahn ei-
ner geschmolzenen thermoplastischen Folie, die di-
rekt auf die auRere Zylinderoberflache einer Vakuum-
formiertrommel extrudiert wird.

[0005] Es ist bekannt, geschmolzenes thermoplasti-
sches Flachenmaterial durch die Verwendung eines
Fluiddrucks, der die Flache gegen eine Form drtickt,
zu formen; solche Verfahren sind im US-Patent
2,123,552, das an Helwig am 12. Juli 1938 erteilt wur-
de, und im US-Patent 3,084,389, das an Doyle am 9.
April 1963 erteilt wurde, beschrieben.

[0006] Wenn Bahnen einer genarbten oder geprag-
ten und perforierten thermoplastischen Folie auf ei-
ner strukturierten Oberflache durch die obigen Ver-
fahren des Stands der Technik erzeugt werden, ist es
im allgemeinen notwendig, die Folie unterhalb ihren
Schmelztemperaturbereich zu kihlen, um ihre dreidi-
mensionale Struktur auszuharten, bevor die Bahn
der geformten Folie von der Formieroberflache ge-
nommen wird. Dies macht die Bahn der geformten
Folie sehr viel weniger empfindlich im Hinblick auf
eine Stérung seiner Volumenformung.

[0007] Um Bahnen einer geformten Folie durch die-
se Verfahren des Stands der Technik herzustellen, ist
es notwendig, die Folie innerhalb oder Uber ihrem
Schmelztemperaturbereich zu haben, um die Folie
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herzustellen. Dies begrenzt den Bereich der ge-
wulnschten Eigenschaften, die in die geformte Folie
eingebaut werden kénnen, da jegliche friihere ther-
misch-mechanische Vorgeschichte der Folie ge-
I6scht wird.

[0008] Andere Versuche, eine Bahn, wie eine ge-
formte Folie, zu produzieren, bestehen darin, einen
Flussigkeitsdruck auf die Bahn auf der Formierober-
flache anzuwenden. Der Flussigkeitsdruck weist aus-
reichend Kraft und einen ausreichenden Massenfluss
auf, um zu bewirken, dass die Bahn auf die Formiero-
berflache hin verformt wird, so dass das Material eine
im wesentlichen dreidimensionale Formung an-
nimmt. Die Temperatur der Bahn des Materials wird
so gesteuert, dass sie wahrend des Verfahrens unter
dem Transformationstemperaturbereich des Materi-
als verbleibt. Ein solches Verfahren ist aus dem
US-Patent 4,695,422, das an Curro et al. am 22. Sep-
tember 1987 erteilt wurde, bekannt und ist im Ober-
begriff des angefligten Anspruchs 1 aufgenommen.

[0009] Im Verfahren, das in dieser Schrift angege-
ben ist, wird die Bahn dem Flissigkeitsdruck ausge-
setzt, wobei die Temperatur jedoch unterhalb dem
Transformationstemperaturbereich des Materials
liegt, was das Material nicht schmelzt. Wenn sich das
Material durch den Flussigkeitsdruck verformt, reif3t
das Material im wesentlichen und es erfolgt ein ge-
wisses "Ruckspringen" des Materials, nachdem es
die Zone des Fliussigkeitsdrucks durchlaufen hat.
Dieses "Ruckspringen" des Materials bewirkt dimen-
sionsmaRig nicht stabile, dreidimensionale Offnun-
gen auf der Bahn, was zu einer schlechten Elastizitat
der Bahn flihrt.

ZUSAMMENFASSUNG

[0010] Eine Aufgabe der vorliegenden Erfindung
besteht somit darin, ein Verfahren fiir das Herstellen
einer weichen und elastischen Bahn unter Verwen-
dung eines lokalen Erwarmungsverfahrens, um ein
im wesentlichen kontinuierliches Muster aus Pragun-
gen oder Offnungen auf der Bahn auszubilden, bereit
zu stellen. Diese Aufgabe wird durch die Merkmale
des kennzeichnenden Teils des angefigten An-
spruchs 1 erreicht.

[0011] GemalR dem Anspruch 12 besteht eine wei-
tere Aufgabe der vorliegenden Erfindung darin, eine
weiche und elastische Bahn, die durch das Verfahren
unter Verwendung eines lokalen Erwarmungsverfah-
rens, um ein im wesentlichen kontinuierliches Muster
aus Pragungen oder Offnungen auf der Bahn auszu-
bilden, gebildet wird, bereit zu stellen. Bevorzugte
Ausfuhrungsformen sind in den abhangigen Anspru-
chen angegeben.

[0012] Gemal Anspruch 1 liefert die vorliegende Er-
findung ein Verfahren fir das Ausbilden einer wei-

chen und elastischen Bahn, die ein im wesentlichen
kontinuierliches Muster aus Pragungen oder Offnun-
gen, die durch eine lokale Erwarmung an vorbe-
stimmten Punkten entlang der Oberflache der Bahn
ausgebildet werden, umfasst. Das Verfahren um-
fasst: Das kontinuierliche Bringen der Bahn in eine
Kontaktbeziehung mit einer Formierungsstruktur, die
ein im wesentlichen kontinuierliches Muster aus Off-
nungen zeigt, die den Pragungen oder Offnungen der
Bahn entsprechen, wobei sich das kontinuierliche
Muster der Offnungen von der duRersten zur inners-
ten Oberflache der Formierungsstruktur erstreckt;
das lokale Erwarmen des Bereichs der Bahn an den
vorbestimmten Punkten entlang der Oberflache der
Bahn durch eine Energiequelle, wobei die Energie-
quelle den Bereich der Bahn tber ihren Schmelztem-
peraturbereich erwarmt; Anlegen einer im wesentli-
chen gleichférmigen Fluiddruckdifferenz an die lokal
erwarmte Bahn in mindestens den Bereichen, die mit
Pragungen oder Offnungen versehen werden sollen,
wahrend sich die Bahn in Kontakt mit der Formie-
rungsstruktur befindet, wodurch die Bahn mit Pra-
gungen oder Offnungen an den vorbestimmten Punk-
ten versehen wird und im allgemeinen ihre Oberfla-
chenstruktur zumindest in solchen Gebieten aufrecht
halt, in welchen die Bahn nicht mit Pragungen oder
Offnungen versehen ist; und das Entfernen der mit
Pragungen oder Offnungen versehenen Bahn von
der Formierungsstruktur.

[0013] GemaR Anspruch 12 liefert die vorliegende
Erfindung auch eine weiche und elastische Bahn, die
ein im wesentlichen kontinuierliches, dreidimensio-
nales Muster von Makro6ffnungen aufweist. Die
Bahn umfasst ein fluidundurchlassiges Kunststoffma-
terial. Die Bahn weist eine erste Oberflache, eine
zweite Oberflache, eine Vielzahl von Mikro6ffnungen
und eine Vielzahl von Makro6ffnungen auf. Die Bahn
weist eine Bodenflache auf der ersten Oberflache
und eine Wand, die Uber die zweite Oberflache der
Bodenflache vorsteht, auf. Die Bodenflache umfasst
ein Muster kleinmaRstablicher, vulkanartiger Mikro-
6ffnungen, die diskrete vulkanartige Oberflachen-Ab-
errationen und Mikro6ffnungen umfassen. Die Aber-
rationen stehen von der Bodenflache Uber die erste
Oberflache der Bodenflache vor. Die Mikrodffnung
befindet sich oben an jeder Aberration. Die Makrooff-
nungen werden durch die Wand, eine Offnung auf der
ersten Oberflache, die durch die Wand umgeben
wird, und eine Scheiteléffnung definiert. Die Wand
weist auf sich die Mikro6ffnungen auf. Die GroRRe der
Mikrodffnungen auf der Wand ist im allgemeinen klei-
ner als die der Mikro6ffnungen auf der Bodenflache.

[0014] Die vorliegende Erfindung liefert weiter eine
weiche und elastische Bahn, die ein im wesentlichen
kontinuierliches dreidimensionales Muster aus Ma-
kro6ffnungen aufweist. Die Bahn umfasst ein fluidun-
durchlassiges Kunststoffmaterial. Die Bahn weist
eine erste Oberflache, eine zweite Oberflache, eine
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Vielzahl von Mikrodffnungen und eine Vielzahl von
Makro6ffnungen auf. Die Bahn weist eine Bodenfla-
che auf der ersten Oberflache und eine Wand, die
Uber die zweite Oberflache der Bodenflache vorsteht,
auf. Die Bodenflache umfasst ein Muster aus klein-
malstablichen, vulkanartigen Mikrodffnungen, die
diskrete vulkanartige Oberflachenaberrationen und
Mikro6ffnungen umfasst. Die Aberrationen stehen
von der Bodenflache Uber die erste Oberflache der
Bodenflache vor. Die Mikrodffnungen befinden sich
oben an der Aberration. Die Makro6ffnungen werden
durch die Wand, eine Offnung auf der ersten Oberfla-
che, die durch die Wand umgeben wird, und eine
Scheitel6ffnung definiert. Die Wand weist auf sich Mi-
kro6ffnungen auf. Die Anzahl der Mikro6ffnungen auf
der Wand ist kleiner als die Anzahl der Mikro6ffnun-
gen auf der Bodenflache pro Einheitsflache.

[0015] Die vorliegende Erfindung liefert weiter eine
weiche und elastische Bahn, die ein im wesentlichen
kontinuierliches, dreidimensionales Muster von Off-
nungen zeigt, auf. Die Bahn umfasst eine Faser-Ag-
gregation. Die Bahn weist eine erste Oberflache, eine
zweite Oberflache und eine Vielzahl von Offnungen
auf. Die Bahn weist eine Bodenflache auf der ersten
Oberflache und eine Wand, die Gber die zweite Ober-
flache der Bodenflache vorsteht, auf. Die Offnungen
werden durch die Wand, eine Offnung auf der ersten
Oberflache, die von der Wand umgeben wird, und
eine Scheitel6ffnung gebildet. Die Bodenflache auf
der ersten Oberflache umfasst die Faser-Aggregati-
on. Mindestens ein Abschnitt der Wand umfasst die
Faser-Aggregation, und mindestens ein Abschnitt
der Faser-Aggregation wird miteinander zumindest
neben der Scheiteléffnung der Offnungen verschmol-
zen.

KURZE BESCHREIBUNG DER ZEICHNUNGEN

[0016] Wahrend die Beschreibung mit den Zeich-
nungen schlielt, die die vorliegende Erfindung spezi-
ell angeben und genau beanspruchen, wird ange-
nommen, dass die vorliegende Erfindung aus der fol-
genden Beschreibung in Verbindung mit den beglei-
tenden Zeichnungen, in denen gleiche Bezugszahlen
gleiche Elemente bezeichnen, besser verstandlich
wird.

[0017] Fig.1 ist eine vereinfachte schematische
Ansicht eines Bahnherstellungsverfahrens der vorlie-
genden Erfindung, das zwei Phasenverfahren ein-
schlief3t;

[0018] Fig. 2 ist eine vergroRerte fragmentarische
perspektivische Ansicht der ersten Formierungs-
struktur, die verwendet wird, um die Bahn abzustt-
zen, wenn die Bahn einer ersten Phase, die in Fig. 1
gezeigt ist, unterworfen wird;

[0019] Fig. 3 ist eine vergrofRRerte Schnittansicht der

Bahn, die auf der Oberflache der ersten Formie-
rungsstruktur der ersten in Fig. 1 gezeigten Phase
abgestitzt wird, wenn die Bahn einer Fluiddruckdiffe-
renz und einer lokalen Erwarmungsenergie unterwor-
fen wird;

[0020] Fig. 4 ist ein vergroferter Einsatz der Bahn,
nachdem sie von der ersten Formierungsstruktur der
ersten in Fig. 1 gezeigten Phase entfernt wurde;

[0021] Fig. 5 ist eine vergroRerte, fragmentarische
perspektivische Ansicht der zweiten Formierungs-
struktur, die verwendet wird, um die Bahn abzustut-
zen, wenn die Bahn einer zweiten in Fig. 1 gezeigten
Phase unterworfen wird;

[0022] Fig. 6 ist eine vergroRerte Schnittansicht der
Bahn, die auf der Oberflache der zweiten Formie-
rungsstruktur der zweiten in Fig. 1 gezeigten Phase
abgestitzt wird, wenn die Bahn einer Fluiddruckdiffe-
renz und einer lokalen Erwdrmungsenergie ausge-
setzt wird;

[0023] Fig. 7 ist eine vergrofRerte Schnittansicht der
alternativen Ausfuhrungsform der Formierungsstruk-
tur;

[0024] Fig. 8 ist eine vergrofRerte Schnittansicht der
alternativen Ausfuhrungsform der Formierungsstruk-
tur;

[0025] Fig.9 ist eine vereinfachte schematische
Ansicht der alternativen Ausfihrungsform, die fir ei-
nen Teil des in Eig. 1 gezeigten Zweiphasen-Verfah-
rens verwendet werden kann;

[0026] Fig. 10 ist eine vergroRerte Schnittansicht
der Bahn, die auf der Oberflache der Formierungs-
struktur der alternativen in Eig. 9 gezeigten Ausfih-
rungsform abgestiitzt wird, wenn die Bahn einer Flu-
iddruckdifferenz und einer lokalen Erwarmungsener-
gie unterworfen wird;

[0027] Eig.11 ist eine vergroRerte, fragmentari-
sche, perspektivische Ansicht einer Kunststofffolie
nach der Beendigung des Bahnformierungsverfah-
rens;

[0028] Fig. 12 ist eine vergroRerte Schnittansicht
der Kunststofffolie nach der Beendigung des Bahn-
formierungsverfahrens;

[0029] Fig. 13 ist eine stark vergroRerte, fragmenta-
rische, perspektivische Ansicht der Kunststofffolie
nach der Beendigung des Bahnformierungsverfah-
rens;

[0030] Fig. 14 ist eine vergrolerte, fragmentari-
sche, perspektivische Ansicht einer Bahn, die eine
Faser-Aggregation umfasst, nach der Beendigung
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des Bahnformierungsverfahrens;

[0031] Fig. 15 ist eine vergrofRerte Schnittansicht
der Bahn, die eine Faser-Aggregation umfasst, nach
der Beendigung des Bahnformierungsverfahrens;
und

[0032] Fig. 16 ist eine vergrolRerte Schnittansicht ei-
ner Bahn, die eine Faser-Aggregation umfasst, nach
der Beendigung des Bahnformierungsverfahrens.

DETAILLIERTE BESCHREIBUNG DER ERFIN-
DUNG

[0033] Wahrend die vorliegende Erfindung in Bezug
auf das Vorsehen von dreidimensionalen, mit Offnun-
gen versehenen Bahnen, die insbesondere fiir eine
Verwendung als eine, einen Trager berihrende
Oberflache absorbierender Bandagen, wie Einweg-
windeln, Damenbinden, Wundverbande und derglei-
chen, geeignet ist, beschrieben wird, so ist die vorlie-
gende Erfindung in keiner Weise auf solche Anwen-
dungen beschrankt. Die geschaffenen Muster kon-
nen jede gewunschte Form aufweisen, sie kénnen re-
gelmaRig oder zufallig sein, vernetzt oder nicht ver-
netzt, kontinuierlich oder unterbrochen oder in jeder
gewinschten Kombination. Die detaillierte Beschrei-
bung der hier beschriebenen Strukturen und ihre vor-
geschlagene Verwendung als Oberschichten
und/oder Unterschichten im Zusammenhang mit ei-
ner absorbierenden Einwegbandage wird es einem
Fachmann gestatten, die Erfindung leicht anzupas-
sen, um Bahnen, die fir andere Anwendungen gut
geeignet sind, herzustellen.

[0034] Ein speziell bevorzugtes, mehrphasiges,
kontinuierliches Herstellungsverfahren der vorliegen-
den Erfindung ist schematisch in Eig. 1 gezeigt. In
der in Fig. 1 gezeigten Ausflihrungsform wird eine im
wesentlichen ebene Bahn 10, die beispielsweise aus
einer thermoplastischen Folie, einer Faser-Aggrega-
tion oder einer Kombination aus einer Faser-Aggre-
gation und einer thermoplastischen Folie besteht,
von einer Vorratsrolle 1 auf die Oberflache einer ers-
ten Formierungstrommel 18, um die sich eine For-
mierungsstruktur 15 kontinuierlich mit im wesentli-
chen derselben Geschwindigkeit wie die ankommen-
de Bahn dreht, gefiihrt. Die Formierungstrommel 18
umfasst vorzugsweise eine intern angeordnete Vaku-
umkammer 20 und eine Energiequelle 21, wie eine
Strahlungsenergiequelle, die vorzugsweise relativ
zur sich bewegenden Formierungsstruktur 15 statio-
nar ist. Die Formierungstrommel 18 kann weiter ei-
nen Reflektor 23 einschlielen. Eine Luftstrahlvorrich-
tung 22 ist ebenfalls neben der dufleren Oberflache
der Formierungsstruktur 15 gegentiber der Vakuum-
kammer 20 angeordnet.

[0035] Die Formierungsstruktur 15, von der ein stark
vergroRertes, fragmentarisches Segment in Fig. 2

dargestellt ist, umfasst eine Vielzahl relativ kleiner
Offnungen 16 tber der gesamten Oberflache oder ei-
nem gewinschten Abschnitt ihrer Oberflache. Fur
Anwendungen als Oberschicht eines absorbierenden
Einwegartikels bewegen sich diese Offnungen typi-
scherweise im GréRRenbereich mit einem Durchmes-
ser zwischen ungefahr 0,05 mm und 0,5 mm. lhr Ab-
stand in der sich ergebenden Kunststofffolie kann in
einem regelmaligen Muster vorliegen oder er kann,
je nach Wunsch, zufallig sein. Verfahren zur Kon-
struktion geeigneter dreidimensionaler, réhrenférmi-
ger Formierungselemente dieses allgemeinen Typs
sind im allgemein (bertragenen US-Patent
4,503,256, das an Radel et al. am 2. April 1985 erteilt
wurde, und im allgemein Ubertragenen US-Patent
4,509,908, das an Mullane Jr. am 9. April 1985 erteilt
wurde, beschrieben.

[0036] Die Offnungen 16 in der Formierungsstruktur
15 koénnen jede gewunschte Form oder jeden ge-
wiinschten Querschnitt aufweisen, wenn die Formie-
rungsstruktur unter Verwendung der laminaren Kon-
struktionstechniken, die allgemein in den vorher er-
wahnten allgemein Ubertragenen Patenten beschrie-
ben ist, hergestellt wird. Alternativ kann die rohrenfor-
mige Formierungsstruktur 15 aus einer nicht lamina-
ren Konstruktion bestehen, und die gewiinschten
Muster der Offnungen 16 kénnen mittels eines Laser-
bohrens oder dergleichen geschaffen werden. Es ist
auch maoglich, Bander oder dergleichen, die aus ei-
nem biegsamen Material bestehen und kontinuierlich
um ein Paar Walzen laufen, zu verwenden. In letzte-
rem Fall ist es im allgemeinen winschenswert, eine
geeignete Abstiitzung unterhalb des biegsamen Ban-
des zu liefern, wenn es der Fluiddruckdifferenz unter-
worfen wird, um eine Zerstérung zu vermeiden.

[0037] Es ist vorteilhaft, dass die physikalischen Ei-
genschaften der ankommenden Bahn im wesentli-
chen in den Bereichen der Bahn, die Uber der Flache
der Formierungsstruktur, die nicht mit den Offnungen
16 ausgerichtet ist, liegen, beibehalten werden. Dies
wird zumindest zum Teil dadurch erreicht, dass die
aulere Oberflache der Formierungsstruktur 15 nicht
auf eine Temperatur oberhalb der Schmelztempera-
tur der ankommenden Bahn erwarmt wird. Dies kann
durch ein Beschichten der inneren Oberflache 15A
der Formierungsstruktur 15 mit einem reflektierenden
Material 19, um die Strahlungsenergie 21A, die durch
die Energiequelle 21 erzeugt wird, zu reflektieren, er-
zielt werden, wie das in Fig. 3 gezeigt ist. Die Off-
nungswande 16A kdnnen auch mit diesem reflektie-
renden Material beschichtet sein. Das reflektierende
Material kann beispielsweise eine Nickelbeschich-
tung oder irgend eine andere Beschichtung, die wirk-
sam an der inneren Oberflache 15A haftet, wahrend
sie im wesentlichen den Typ der Energie, der als eine
Quelle verwendet wird, reflektiert, sein. Alternativ
kann die innere Oberflache 15A und/oder die Wand
16A unter Verwendung eines reflektierenden Materi-
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als laminiert werden. Es ist vorteilhaft, passende, re-
flektierende Beschichtungen auf der Basis ihrer Ab-
sorptionsfahigkeit fur das Frequenzspektrum der En-
ergiequelle auszuwadhlen. Um die Warmeleitungsu-
bertragung von der inneren Oberflache 15A zur au-
Reren Oberflache 15B zu minimieren, kdnnen die
Schichten der Formierungsstruktur 15 aus Materia-
lien mit einer niedrigen Warmeleitfahigkeit, wie Kera-
miken oder Hochtemperaturkunststoffen, konstruiert
sein. Eine halb kontinuierliche Schicht innerhalb der
Formierungsstruktur 15 kann verwendet werden, um
innere Hohlraume zu schaffen, die weiter die Warme-
leitung zur auleren Oberflache 15B reduzieren. An-
dere Lésungen, um die Warmeleitung zur Bahn zu re-
duzieren, umfassen das Texturieren der aufleren
Oberflache der Formierungsstruktur 15B, um den
physikalischen Kontakt mit der Bahn zu minimieren.
Zusatzlich kann die Formierungsstruktur 15 vorge-
kihlt werden, wenn sie sich dreht, um die Spitzen-
temperatur, die die duf3ere Oberflache 15B wahrend
des Formierverfahrens erreicht, weiter zu reduzieren.
Dies kann in Form eines Luftstrahl mit Kihlluft, der
auf die Formierungsstruktur 15 direkt stromaufwarts
des Ortes, wo die Kunststofffolie 10 eingefiihrt wird,
gerichtet wird, erfolgen. Alternativ kann ein zusatzli-
cher Vakuumraum innerhalb der Formierungsstruktur
15 an einem ahnlichen Ort wie im obigen Beispiel hin-
zugefligt werden, um Luft durch die Formierungs-
struktur zu ziehen, um sie so vor dem Einfihren der
Kunststofffolie 10 zu kiihlen.

[0038] Die Energiequelle 21 erzeugt die Strahlungs-
energie 21A, und die Strahlungsenergiequelle 21A
schmilzt mindestens einen Teil der Kunststoffbahn
10. Die Strahlungsenergie 21A erreicht den Teil der
Kunststofffolie 10, der auf der Oberflache der Formie-
rungsstruktur 15 abgestiitzt wird, durch die Offnun-
gen 16 der Formierungsstruktur 15. Die Strahlungse-
nergie 21A erwarmt einen Teil der Kunststofffolie 10
auf eine Temperatur oberhalb ihres Schmelztempe-
raturbereichs, so dass sich ein Teil der Kunststofffolie
10 in einem geschmolzenen und/oder fliefahigen
Zustand befindet. Die Energiequelle 21 kann die
Form eines im wesentlichen gezielten Flusses elek-
tromagnetischer Strahlung annehmen, wie sie bei-
spielsweise durch eine Infrarotstrahlungs-Heizvor-
richtung geliefert wird. Dieser Typ einer Heizvorrich-
tung kann verwendet werden, um einen elektromag-
netischen Energiefluss auf ein Zielgebiet auf der in-
neren Oberflache 15A der Formierungsstruktur 15 zu
richten. Strahlungsheizvorrichtungen dieses Typs
sind kommerziell erhaltlich und strahlen eine Infrarot-
strahlung in einer vorbestimmten oder bevorzugten
Wellenldnge aus. Weiterhin kénnen diese Heizvor-
richtungen mit unterschiedlich geformten Parabolref-
lektoren ausgerlstet werden. Die Parabolreflektoren
dienen dazu, einen konzentrierten parallelen Fluss
der Strahlungsenergie in einem begrenzten Strahl zu
liefern, oder sie kénnten alternativ den Energiefluss
auf einen vorbestimmten Brennpunkt richten, um so-

mit den Energiefluss Uber diesen Bereich weiter zu
intensivieren. Der Energiefluss, der auf die Kunst-
stofffolie 10 an den Punkten, die mit den Offnungen
16 zusammen fallen, auftrifft, muss ausreichen, die
Kunststofffolie 10 zu schmelzen, so dass sie veran-
lasst werden kann, sich durch die Fluiddruckdifferenz
im wesentlichen den Offnungen 16 anzupassen. Ob-
wohl obige Energiequelle eine bevorzugte Ausfiih-
rungsform darstellt, kann die Quelle viele alternative
Formen annehmen. Diese kdnnen Laser oder andere
Frequenzen elektromagnetischer Strahlung ein-
schlie®en.

[0039] Es ist wiinschenswert, dass die Temperatur
der auReren Oberflache 15B unterhalb der Schmelz-
temperatur der Kunststofffolie 10 gehalten werden
kann, um somit die physikalische Struktur der ankom-
menden Bahn in den Gebieten, die nicht tGber den
Offnungen 16 angeordnet sind, aufrecht zu halten. Es
ist deswegen vorteilhaft, wenn der Energiefluss auf
einen begrenzten Bogen oder einen Bereich der in-
neren Oberflache 15A gerichtet wird. Dies minimiert
die Wahrscheinlichkeit fur eine wesentliche Warme-
leitung zur aulReren Oberflache 15B, die zu einer un-
erwlinschten Erhéhung der Temperatur bei dieser
Oberflache fuhren wirde. Der Energiefluss sollte
eine ausreichende Intensitat aufweisen, um so die
Kunststofffolie 10 durch die Offnungen 16 zu schmel-
zen, wahrend er erlaubt, die Dauer der Energie, die
auf die innere Oberflache 15A fallt, zu minimieren. Es
ist bekannt, dass der Absorptionskoeffizient von Po-
lymeren als eine Funktion der Frequenz der einfallen-
den Strahlung der elektromagnetischen Energiequel-
le variiert. Somit sollte die Frequenz der Energiequel-
le typischerweise ausgewahlt werden, um die Ener-
gie, die durch die Kunststofffolie 10 absorbiert wird,
zu maximieren. Zur selben Zeit sollte die reflektieren-
de Beschichtung 15A auf der inneren Oberflache der
Formierungsstruktur 15 so ausgewahlt werden, dass
die maximale Menge der Energie, die auf diese Ober-
flache 15A fallt, reflektiert wird. Eine passende Aus-
wahl und ein Abwagen dieser beiden Gestaltungspa-
rameter tragt zu einem stabilen Verfahren bei.

[0040] Ein Reflektor 23 richtet einen Teil der Strah-
lungsenergie 21A auf einen gewilnschten Bereich
auf der inneren Oberflache 15A der Formierungs-
struktur 15. Der Reflektor 23 weist vorzugsweise eine
Parabelform mit einer Offnung 24, die zur inneren
Oberflache 15A der Formierungsstruktur 15 weist,
auf und erstreckt sich entlang der Lange der Energie-
quelle 21. Der Reflektor 23 kann die Strahlungsener-
gie 21A auf einen sehr schmalen Bereich der inneren
Oberflache 15A der Formierungsstruktur 15 in einer
Umfangsrichtung fokussieren. Er kann die Strah-
lungsenergie 21A in ein vorbestimmtes Gebiet auf
der inneren Oberflache 15A der Formierungsstruktur
15 fokussieren. Der Reflektor 23 kann jedes bevor-
zugte Querschnittprofil, wie eine Parabel, aufweisen.
Der Reflektor 23 ist vorzugsweise aus einem Metall,
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das mit einem hoch emittierenden Material, wie Ni-
ckel, beschichtet ist, um die Strahlungsenergie 21A
sehr effektiv zu reflektieren. Der Reflektor 23 kann
beispielsweise durch das Elektroplattieren einer vor-
geformten dinnen Metallplatte hergestellt werden.
Solche Reflektoren sind kommerziell von Handlern,
wie OGDEN Mfg Co. (USA) erhaltlich und bilden oft
eine integrale Komponente eines Strahlungsheizge-
rats.

[0041] Eine Druckdifferenz wird Gber der Kunststoff-
folie 10 zwischen den Luftstrahlvorrichtungen 22 und
der inneren Kammer 20 und im Bereich entlang des
Umfangs der Formierungsstruktur 15, wo die Kunst-
stofffolie 10 lokal geschmolzen wird, aufgebracht. Die
Luftstrahlvorrichtung 22 fallt ungefahr mit dem Be-
ginn und dem Ende der inneren Kammer 20 zusam-
men und ist neben der dufReren Oberflache 15B der
Formierungsstruktur 15 angeordnet. In diesem Be-
reich wird eine im wesentliche gleichférmige Fluid-
druckdifferenz auf die Kunststofffolie 10 angewandt.
Dies kann mittels eines positiven Drucks (Hoch-
drucks) innerhalb der Luftstrahlvorrichtung 22, eines
Unterdrucks (Niederdrucks) innerhalb der Kammer
20 oder durch eine Kombination dieser zwei Zustan-
de erfolgen. Somit wird eine wesentliche Druckdiffe-
renz auf die im wesentlichen ebene Bahn der Poly-
merbahn 10 aufgebracht, wenn diese Uber die Saug-
kammer lauft. Die Hochdruckluft 22A, die durch die
Luftstrahlvorrichtung 22 erzeugt wird, kann auf eine
Temperatur unterhalb der Erweichungstemperatur
der Kunststofffolie 10 vorgeheizt werden, um bei der
Ausbildung von in den Abmessungen stabileren Mi-
krodffnungen 50 zu helfen. Alternativ kann die Hoch-
druckluft 22A vorgekuhlt werden, um weiter bei der
Aufrechthaltung der thermisch-mechanische Vorge-
schichte, die der Kunststofffolie 10 gegeben wurde,
die sich nicht auf den Offnungen 16 der Formierungs-
struktur 15 befindet, zu helfen. Die Hochdruckluft 22A
kann auf eine Temperatur unterhalb der Kunststofffo-
lientemperatur vorgekuhlt werden, bevor die Kunst-
stofffolie 10 auf die Formierungsstruktur 15 geliefert
wird.

[0042] Wie in Fig. 3 gezeigt ist, dreht sich die For-
mierungsstruktur 15 in der Richtung D mit der Kunst-
stofffolie 10. Fig. 3 zeigt vier sequentielle Offnungen
16B, 16C, 16D und 16E der Formierungsstruktur 15,
wie sie sich in der Abwartsstromrichtung D dreht. An
der Offnung 16B am stromaufwartigen Ende gibt die
Energiequelle 21 die Strahlungsenergie 21A zur
Kunststofffolie 10 von der Innenseite der Formie-
rungsstruktur 15 durch die Offnung 16B, um die
Kunststofffolie 10 zu erweichen. Da in diesem Be-
reich eine nach innen gerichtete Druckdifferenz 22A
ausgelbt wird, wird die erweichte Kunststofffolie 10
leicht nach innen verformt. Wahrend sich die Formie-
rungsstruktur 15 auf die Position der in Eig. 3 gezeig-
ten Offnung 16C dreht, empfangt die Kunststofffolie
10 mehr Strahlungsenergie 21A, und die erweichte

Kunststofffolie 10 verformt sich weiter in die Offnung
16. Wenn sich die Formierungsstruktur 15 weiter
dreht, schmilzt die erweichte Kunststofffolie 10 ort-
lich, reiRt und wird an der Position der Offnung 16D
eingedriickt, um die Offnung 50 in der Kunststofffolie
10 auszubilden. Wahrend sich die Formierungsstruk-
tur 15 weiter von der Position der Offnung 16D nach
16E weiter dreht, empfangt die Kunststofffolie 10
mehr Strahlungsenergie 21A, und es flieRt Hoch-
druckluft 22A durch die neu ausgebildete Offnung 50
in der Folie. Dies bewirkt, dass sich die Kunststofffolie
10 weiter der Form der Offnung 16 der Formierungs-
struktur 15 anpasst, und die Offnung 50 stabiler wird,
um eine kleinmafstabliche, dreidimensionale, vulka-
nartige Mikro6ffnung 50 auszubilden. Wahrend des
Verfahrens werden Bereiche der Polymerfolie 10, die
nicht Giber den Offnungen 16 der Formierungsstruktur
15 angeordnet sind, nicht tber den Schmelztempera-
turbereich des Harzes hinaus erwarmt. Somit wird in
diesen Bereichen die thermisch-mechanische Vorge-
schichte, die in der Folie existiert, aufrecht gehalten.

[0043] Nachdem die Kunststofffolie 10 mit Offnun-
gen versehen wurde, wird die mit feinen Offnungen
versehene Kunststofffolie 10 von der Oberflache der
ersten kleinmaBstablichen Formierungsstruktur 15
um eine Bandrolle 39 in dem Zustand, der in stark
vergroRerter Form im Einschub der Fia. 4 gezeigt ist,
entfernt. Da die Kunststofffolie 10 nur in einem Ab-
schnitt Gber den Offnungen 16 der Formierungsstruk-
tur 15 wahrend des Formierungsverfahrens ge-
schmolzen wird, kann sie leichter von der Formie-
rungsstruktur 15 entfernt werden, wobei nur eine kuir-
zere Zeitdauer fir das Kihlen der Kunststofffolie 10
notwendig ist.

[0044] Dies hat den weiteren Vorteil, dass erhdhte
Verarbeitungsgeschwindigkeiten und/oder ein breite-
rer Bereich von Kunststoffbahnen, bei denen sonst
die Stabilitat in alternativen Verfahren fehlen wirde,
ermdglicht werden. Dies erhoht weiter die Flexibilitat
des Erhaltens fertiger Bahnen, die eine grof3ere Ak-
zeptanz beim Trager finden, indem beispielsweise
einlaufende Bahnen mit einem geringeren Basisge-
wicht oder mit Harzen geringerer Dichte verwendet
werden, um die Flexibilitdt und somit die Weichheit
der Mikrodffnungen zu erhéhen.

[0045] Durch das Vorhandensein der kleinmaRstab-
lichen, dreidimensionalen, vulkanartigen Mikrooff-
nungen 50 und der feinen Spitzen 53 zeigt die erste
Oberflache 57, die die Formierungsstruktur 15 be-
ruhrt hat, einen viel weicheren taktilen Eindruck als
die zweite Oberflache 54, die mit der Hochdruckluft
22A in Kontakt gekommen ist. Somit wird die erste
Oberflache 57 der Kunststofffolie 10 allgemein ge-
genlber der zweiten Oberflache 54 als die den Tra-
ger berthrende Oberflache bevorzugt.

[0046] Wie Fachleute erkennen werden, so wird der
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Grad der Anpassung der Kunststofffolie 10 an die
Oberflache der Formierungsstruktur 15 und die Gro-
Re der darin geschaffenen Offnungen durch Fakto-
ren, wie der Temperatur der Folie 10 zu der Zeit, zu
der sie der Hochdruckluft 22A unterworfen wird, dem
Druck, mit dem der Luftstrahl 22 auf die Oberflache
der Folie aufgebracht wird, der Temperatur der Luft,
dem Massenfluss der Luft etc. beeinflusst. Noch
wichtiger ist es, dass der Grad der Anpassung und
die GréRe der Offnungen vom Typ der Strahlungsen-
ergie, der Intensitat der Strahlungsenergie, dem
Fluss der Strahlungsenergie etc. beeinflusst werden
kénnen. Im allgemeinen wird, wenn die Fluiddruckdif-
ferenz auf die Bahn ausgeulbt wird, je geringer die
Viskositat der Kunststofffolie 10, die lokal erwarmt
wird, ist, desto grofier der Grad der Anpassung und
der Offnungsbildung sein. Zusétzlich wird, je weniger
die Temperatur der Kunststofffolie 10 in den Berei-
chen, die nicht iber den Offnungen 16 angeordnet
sind, gegenuber ihrem urspriinglichen Zustand gean-
dert wird, desto weniger die thermisch-mechanische
Vorgeschichte geandert.

[0047] Nach der Beendigung der ersten Phase des
in Fig. 1 beschriebenen Bahnherstellungsverfahrens
kann die mit feinen Offnungen versehene Kunststoff-
folie 10 der zweiten Phase des Herstellungsverfah-
rens fur eine makroskopische Expansion oder einer
Aufwickelstation flir die voribergehende Lagerung
zugefuhrt werden. In letzterem Fall kann die Anwen-
dung der zweiten Phase des Verfahrens auf ein spa-
teres Datum, moglicherweise an einem anderen Ort,
aufgeschoben werden. Alternativ kann die mit feinen
Offnungen versehene Kunststofffolie 10 ohne eine
weitere Bearbeitung in einem Endprodukt verwendet
werden, bei dem die Fluiddurchlassigkeit und der
weiche taktile Eindruck speziell gewlinscht werden,
aber ein makroskopisch gedehnter, dreidimensiona-
ler Querschnitt nicht wesentlich ist.

[0048] Durch den wiinschenswerten taktilen Ein-
druck, der der ersten Oberflache 57 der Kunststofffo-
lie 10 in derin Eig. 1 gezeigten Ausfuhrungsform ver-
mittelt wurde, wird die Kunststofffolie 10, die der ma-
kroskopisch, dreidimensionalen Dehnung unterwor-
fen werden soll, vorzugsweise auf eine zweite For-
mierungsstruktur 35 gebracht, die um eine Formie-
rungstrommel 38 arbeitet, so dass ihre entgegenge-
setzte zweite Oberflache 54 in Kontakt mit der zwei-
ten Formierungsstruktur 35 gebracht wird. Die For-
mierungstrommel 38, die im allgemeinen ahnlich der
Formierungstrommel 18 sein kann, umfasst eine sta-
tiondre Vakuumkammer 40, die neben dem Inneren
der Formierungsstruktur 35 angeordnet ist, und eine
Energiequelle 41, wobei beide im allgemeinen ahn-
lich der Struktur der Kammer 20 beziehungsweise
der Energiequelle 21 sein kénnen. Die Formierungs-
trommel 38 kann weiter einen Reflektor 43 einschlie-
Ren, der im allgemeinen auch ahnlich dem Reflektor
23 sein kann. Eine Luftstrahlvorrichtung 42 wird auch

neben der auReren Oberflache der Formierungs-
struktur 35 gegeniiber der Vakuumkammer 40 vorge-
sehen. Da der makroskopischen Querschnitt der For-
mierungsstruktur 35 sich betrachtlich von dem der
Formierungsstruktur 15 unterscheidet, werden der
Druck und die Massenflussraten der Luftstrahlvor-
richtung 42 vorzugsweise unabhangig vom Druck
und den Massenflussraten, die fiur die Luftstrahlvor-
richtung 22 verwendet wurden, eingestellt. Die Strah-
lungsenergie, die durch die Energiequelle 41 erzeugt
wird, wird ebenfalls vorzugsweise unabhangig von
der Strahlungsenergie der Strahlungsenergiequelle
21 eingestellt.

[0049] Der makroskopische Querschnitt der For-
mierungsstruktur 35 ist in der stark vergréRerten frag-
mentarischen Perspektive der Fig. 5 sichtbar. Die
Formierungsstruktur 35 zeigt ein im wesentlichen
kontinuierliches, dreidimensionales Muster, das eine
Vielzahl von Offnungen 36 umfasst. Obwohl man
nicht auf diese Abmessungen beschrankt ist, liegen
diese Makrodffnungen fur Anwendungen bei Ober-
schichten bei absorbierenden Einwegartikeln typi-
scherweise im Bereich in der Grof3e von 0,3 bis 3,0
mm und sind typischerweise mindestens vier mal
gréRer als die kleinmaRstéblichen kleinen Offnungen
16 der Formierungsstruktur 15. Die Formierungs-
struktur 35 weist die dullere Oberflache 35B und die
innere Oberflache 35A auf. Die Formierungsstruktur
35 kann eine Vielzahl von Schichten umfassen. In der
in Fig. 5 gezeigten Ausfluhrungsform umfasst die
Formierungsstruktur 35 drei Schichten L1, L2 und L3.
Jede dieser Schichten kann eine unterschiedliche
Warmeleitfahigkeit von Schicht zu Schicht aufwei-
sen, um die Warmedibertragung auf die Kunststofffo-
lie 10, die auf den aufieren Oberflachen 35B getra-
gen wird, zu minimieren. Das dient dazu, dass die du-
Rere Oberflache der Formierungsstruktur 35B nicht
Uber den Schmelztemperaturbereich der Kunststoff-
folie 10 hinaus erwarmt wird. Alternativ kann die inne-
re Oberflache 35A der Formierungsstruktur 35 mit ei-
nem reflektierenden Material beschichtet sein, um
die Strahlungsenergie, die von der Energiequelle 41
erzeugt wird, zu reflektieren. Die Wand der Offnun-
gen 36A kann auch mit dem reflektierenden Material
beschichtet oder mit dem reflektierenden Material la-
miniert sein. Wie in Fig. 6 gezeigt ist, kann sich die
Wand der Offnungen 36A im allgemeinen in einem
rechten Winkel zu der dufReren Oberflache 35B und
der inneren Oberflache 35A erstrecken. Alternativ
kann die Wand 36A der Offnungen 36 in einem Win-
kel relativ zur inneren Oberflache angeordnet sein, so
dass die GroRe der Offnungen 36 von der duReren
Oberflache 35B zur inneren Oberflache 35A kleiner
wird, wie das in Fig. 7 gezeigt ist. Alternativ kann die
Wand 36A der Offnungen 36 in einem Winkel zur in-
neren Oberflache angeordnet sein, so dass die Gro-
Re der Offnungen 36 von der duReren Oberflache
35B zur inneren Oberflache 35A groRer wird, wie das

in Eig. 8 gezeigt ist.
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[0050] Wie aus dem Einsatz der Fig. 6 leichter deut-
lich wird, wird die Kunststofffolie 10, die die feinmal}-
stablichen, vulkanartigen Mikro6ffnungen 50 enthalt,
auf die aulere Oberflaiche 35B der Formierungs-
struktur 35 geflhrt, so dass ihre zweite Oberflache 54
die Formierungsstruktur 35 berihrt, wahrend ihre
erste Oberflache 57 in Richtung auf die Luftstrahlvor-
richtung 42 gerichtet ist. Somit sind die kleinen Spit-
zen 53 der Mikro6ffnungen 50 zur Luftstrahlvorrich-
tung 42 ausgerichtet.

[0051] Die Bereiche der Kunststofffolie 10 mit den
kleinmafstablichen, vulkanartigen Mikro6ffnungen
50, die iiber den Offnungen 36 der Formierungsstruk-
tur 35 angeordnet sind, empfangen die Strahlungse-
nergie 41A, die von der Energiequelle 41 erzeugt
wird. Somit werden die Bereiche der Kunststofffolie
10, die die Strahlungsenergie 41A empfangen, lokal
Uber die Folienerweichungstemperatur erwarmt. Der
Bereich der Kunststofffolie 10, der lokal erwarmt wird,
wird auch der Hochdruckluft 42A ausgesetzt und ver-
formt sich zur Innenseite der Formierungsstruktur 35.
Wenn sich die Formierungsstruktur 35 dreht, emp-
fangt der Bereich der Kunststofffolie 10 mehr Strah-
lungsenergie 41A und Hochdruckluft 42A. Der Be-
reich der Kunststofffolie 10 verformt sich weiter in die
Offnung 36 und reilt schlieRlich, um die Makrooff-
nungen 60, die von einer Wand 61 umgeben sind, auf
der Kunststofffolie 10 auszubilden. Wenn sich die
Formierungsstruktur 35 weiter dreht, schmilzt der Be-
reich der Kunststofffolie 10 weiter, und die Kunststoff-
folie 10 passt sich im wesentlichen der Form der Off-
nungen 36 an. Da die Kunststofffolie 10 geschmolzen
wird und sich der Form der Offnungen 36 anpasst,
wird die Form der Makroéffnungen 60, die den Off-
nungen 36 entsprechen, im wesentlichen regelma-
Rig, und somit wird die Kunststofffolie 10 mit den drei-
dimensional stabilen Makrod6ffnungen 60 im wesent-
lichen dimensionsstabil und elastisch. Durch dieses
Verfahren neigen, da ein Bereich der Wand 61 der
Kunststofffolie 10 schmilzt, die kleinmafstablichen,
vulkanartigen Mikro6ffnungen 50 auf der Wand 61
dazu, zu verschwinden, so dass die Wand 61 der
Kunststofffolie 10 sich den Offnungen 36 der Formie-
rungsstruktur 35 anpasst und im wesentlichen ohne
Mikro6ffnungen ist. Andererseits empfangt der Be-
reich der Kunststofffolie 10, der die auRere Oberfla-
che 35B der Formierungsstruktur 35 berthrt, nicht
die Strahlungsenergie 41A, wobei die Formierungs-
struktur 35 auch so konstruiert ist, dass sie die War-
meubertragung zu diesen Abschnitten der Kunst-
stofffolie 10 minimiert.

[0052] Die Hochdruckluft 42A andert die Oberfla-
chenstruktur der Kunststofffolie 10 ebenfalls nicht.
Somit verschwinden die kleinmaf3stablichen, vulka-
nartigen Mikro6ffnungen 50, die in Richtung auf die
Luftstrahlvorrichtung 42 ausgerichtet sind, nicht, und
sie verbleiben auf der Oberflache der Kunststofffolie
10.

[0053] Nach der Beendigung der zweiten Phase
wird die makroskopisch gedehnte, dreidimensionale
mit Offnungen versehene Kunststofffolie 10 von der
Formierungsstruktur 35 entfernt und um Tragerwal-
zen 110 und 120 gewickelt, von wo sie entweder zu
einer Aufwickelstation fiir die voriibergehende Lage-
rung oder direkt zu Umwandlungslinien, wo sie ver-
wendet werden kann, um Strukturen fertiger Produk-
te, wie absorbierender Einwegartikel auszubilden,
gefuhrt wird.

[0054] Im obigen mehrphasigen Herstellungsver-
fahren kann die erste Phase jedes konventionelle
Verfahren, das Offnungen in eine einlaufende Bahn
ausbildet, wie ein Verfahren, das eine Flussigkeits-
druckdifferenz Uber der Bahn verwendet, oder ein
Verfahren, das eine Luftdruckdifferenz Gber der Bahn
verwendet, wahrend sich die gesamte Bahn im ge-
schmolzenen Zustand befindet, umfassen. Die erste
Phase kann direkt mit der zweiten Phase verbunden
werden, um ein integrales Mehrphasenverfahren
auszubilden, oder sie kann getrennt durchgefihrt
werden, und es kann eine Rolle des Materials in die
zweite Phase abgewickelt werden, wie das oben fir
die endglltige Ausformung beschrieben wurde.

[0055] Die Fig. 9 und Fig. 10 zeigen eine alternative
Ausfuhrungsform des Herstellungsverfahrens der
vorliegenden Erfindung, die entweder fir eine oder
beide der ersten oder zweiten Phasen im obigen
zweiphasigen Herstellungsverfahren verwendet wer-
den kann. Die Alternative, die in den Eig.9 und
Eig. 10 gezeigt ist, ist insbesondere fir das zweite
Verfahren geeignet. In der in Eig. 9 gezeigten Aus-
fuhrungsform kann der Kunststofffim 10 auf die
Oberflache einer Formiertrommel 100, um die sich
eine Formierungsstruktur 101 kontinuierlich im we-
sentlichen mit derselben Geschwindigkeit wie die an-
kommende Bahn 10 dreht, geliefert werden. Die For-
miertrommel 100, die im allgemeinen ahnlich der For-
miertrommel 38 ist, kann eine stationare Vakuum-
kammer 102, die eine im allgemeinen ahnliche Struk-
tur wie die Kammer 40 aufweisen kann, die neben
dem Inneren der Formierungsstruktur 101 angeord-
net ist, einschlieBen. Eine Energiequelle 103 mit ei-
nem Reflektor 104 kann auf3erhalb der Formierungs-
struktur 101 angeordnet sein. Die Energiequelle 103
kann durch ein Abschirmelement 105 mit einem Mus-
ter von Offnungen bedeckt sein, und eine Luftstrahl-
vorrichtung 106 kann neben der au3eren Oberflache
der Formierungsstruktur 101 vorgesehen sein.

[0056] Die Formierungsstruktur 101 weist ein Mus-
ter von Offnungen 110 auf, die im allgemeinen &hn-
lich dem Muster der Offnungen 36 auf der Formie-
rungsstruktur 35 sein kdnnen. Das Abschirmelement
105, das eine zylindrische Form aufweist, rotiert mit
im wesentlichen der gleichen Geschwindigkeit wie
die Formierungsstruktur 101. Das Abschirmelement
105 kann ein Muster von Offnungen 111 auf der
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Oberflache aufweisen, das im wesentlichen identisch
zum Muster der Offnungen 110 auf der Formierungs-
struktur 101 ist. Wenn sich das Abschirmelement 105
mit der Formierungsstruktur 101 dreht, so entspre-
chen jede der Offnungen 111 auf der Abschirmstruk-
tur 105 und jede der Offnungen 110 auf der Formie-
rungsstruktur 101 einander, wie das in Fig. 10 ge-
zeigt ist. Das Abschirmelement 105 umfasst ein Ma-
terial, das mindestens einen Teil der Strahlungsener-
gie 103A, die durch die Energiequelle 103 erzeugt
wird, reflektiert. Alternativ kann zumindest die Innen-
seite 105A des Abschirmelements 105 mit dem re-
flektierenden Material beschichtet oder mit dem re-
flektierenden Material laminiert sein. Die Energie-
quelle 103 liefert eine Strahlungsenergie 103A zum
Bereich der Kunststofffolie 10 durch die Offnung 111
von der Innenseite des Abschirmelements 105, so
das der Bereich der Kunststofffolie 10 lokal erwarmt
wird. Da der Bereich der Kunststofffolie 10 mehr
Strahlungsenergie 103A empfangt, wird der Bereich
der Kunststofffolie 10 weich und schmilzt. Die Luft-
strahlvorrichtung 106 gibt eine Hochdruckluft 106A
auf den Kunststofffilm 10 und/oder die Vakuumkam-
mer 102 zieht Luft an, um den weich gemachten Be-
reich der Kunststofffolie 10 zu ziehen. Somit wird eine
Fluiddruckdifferenz tber der Kunststofffolie 10 durch
einen Druckgradient von der Luftstrahlvorrichtung
106 zur Vakuumkammer 102 hin geliefert. Wahrend
die Energiequelle 103 den Bereich der Kunststofffolie
10, der den Offnungen 111 des Abschirmelements
105 entspricht, lokal erwarmt, verhindert das Abschir-
melement 105, dass der Bereich der Kunststofffolie
10, der gegenuber der Strahlungsenergie 103A ab-
geschirmt ist, wesentlich erwarmt wird, um somit sei-
ne ursprungliche Form aufrecht zu halten. Nach dem
Beenden des Verfahrens wird die Kunststofffolie 10
von der Formierungsstruktur 101 entfernt und kann
stromabwarts geliefert werden. Die Hochdruckluft
106 kann vorerwarmt oder vorgekihlt werden, um
weiter das Verfahren zu stabilisieren, wie das vorher
beschrieben wurde.

[0057] Die Eig. 11 bis Eig. 13 zeigen die vollstéandig
bearbeitete Kunststofffolie 10. Die Kunststofffolie 10,
die in den Fig. 11 bis Fig. 13 gezeigt ist, kann fur ein
zum Korper weisendes Material fur einen absorbie-
renden Artikel verwendet werden. Wie aus der ver-
gréBerten, fragmentarischen perspektivischen An-
sicht der Kunststofffolie 10, die in Fig. 11 gezeigt ist,
deutlich wird, zeigt die vollstandig bearbeitete Kunst-
stofffolie 10 in der Dimension stabile, dreidimensio-
nale Makro6ffnungen 60 und feinmalstabliche, vul-
kanartige Mikrodffnungen 50.

[0058] Die Kunststofffolie 10 weist eine erste Ober-
flache 57 und eine zweite Oberflache 54 auf. Die
Kunststofffolie 10 weist eine Bodenflache 56, die zum
Korper des Tragers zeigt, wenn die Kunststofffolie 10
als eine Oberschicht eines absorbierenden Artikels
verwendet wird, auf. Die Kunststofffolie 10 weist auch

vulkanartige Aberrationen 58 auf.

[0059] Die Bodenflache 56 weist ein Muster aus
kleinmaRstablichen, vulkanartigen Oberflachen-Mi-
kro6ffnungen 50 auf. Die kleinmafstablichen, vulka-
nartigen Mikro6ffnungen 50 umfassen die vulkanarti-
gen Aberrationen 58 und die Mikro6ffnung 62 an der
Spitze der Aberrationen 58. Die GroRe der Mikrooff-
nungen 50 auf der Bodenflache 56 kann entweder
durch die mittlere Hohe der Aberrationen 58 oder die
mittlere Flache der Mikro6ffnungen 62 oder durch
beides definiert werden. Die Mikrodffnungen 62 auf
der Bodenflache 56 weisen eine mittlere Offnungsfla-
che auf, die typischerweise im Bereich von 0,002
mm? bis 0,2 mm? liegt. Die Aberrationen 58 auf der
Bodenflache 56 stehen von der Bodenflache 56 tber
die erste Oberflache 57 der Bodenflache 56 vor. Die
Aberrationen 58 weisen eine mittlere Héhe auf, die
typischerweise im Bereich von 0,05 mm und 0,5 mm
liegt. Jede der kleinmaf3stablichen, vulkanartigen Mi-
kro6ffnungen 50 bildet tatsachlich ein kleines Kapil-
larnetzwerk, das einem kleinen Vulkan ahnelt, des-
sen aulierste Kanten in glatten und sich weich anfiih-
lenden Spitzen 53 enden. Durch den taktilen Ein-
druck, der der Kunststofffolie 10 durch die Spitzen 53
verliehen wird, wird die Bodenflache 56 der Kunst-
stofffolie 10 normalerweise als gut geeignet fir einen
andauernden Kontakt mit der Haut wahrgenommen.
Wie in der obigen Beschreibung des Verfahrens er-
lautet wurde, werden die kleinmaRstablichen, vulka-
nartigen Mikrodffnungen 50 auf der ersten Oberfla-
che 57 im allgemeinen ohne Anderung ihrer Form
beibehalten.

[0060] Die Makrodffnungen 60 werden durch die
Wand 61, eine Offnung 60A, die auf der ersten Ober-
flache 57 angeordnet ist, und eine Scheitel6ffnung
60B definiert. Die GroRe der Makro6ffnungen 60 ist
im allgemeinen groRer als die GroRe der kleinmal3-
stablichen, vulkanartigen Mikro6ffnungen 50, die auf
der Bodenflache 56 angeordnet sind. Vorzugsweise
kann die Grofe der Makro6ffnungen 60 mindestens
das Vierfache wie die GroRRe der Mikrodffnungen 50
betragen. Die Wand 61 erstreckt sich Uber die zweite
Oberflache 54 der Bodenflache 56 und steht vor. Die
Wand 61 kann die kleinmaBstablichen, vulkanartigen
Mikro6ffnungen 50 auf ihrer Oberflache aufweisen.
Die kleinmafstablichen, vulkanartigen Mikro6ffnun-
gen 50 auf der Wand 61 kénnen auch die vulkanarti-
gen Aberrationen 58 und die Mikro6ffnung 62 an der
Spitze der Aberrationen 58 umfassen. Die GroR3e der
Mikro6ffnungen 50 auf der Wand 61 kann entweder
durch die mittlere Hohe der Aberrationen 58 oder die
mittlere Flache der Mikro6ffnungen 62 oder durch
beides definiert werden. Die GroRe der Mikrodffnun-
gen 50 auf der Wand 61 ist im allgemeinen kleiner als
die der Mikro6ffnungen auf der Bodenflache 56. Wie
in den Eig. 12 und Eig. 13 gezeigt ist, nehmen so-
wohl die Hohe der Aberrationen 58 als auch die Off-
nungsflache der Mikrodffnungen 62 im allgemeinen
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auf die Scheitel6ffnung 60B hin ab, da die Wand 61
der Kunststofffolie 10 wahrend des Verfahrens er-
warmt und geschmolzen wird, wie das oben be-
schrieben wurde. Wahrend die Mikro6ffnungen 50
auf der Wand 61, die in den Fig. 12 und Fig. 13 ge-
zeigt sind, sowohl die Hohe als auch die Flache ver-
lieren, kdnnen sie jede von diesen beibehalten.

[0061] Die Mikrodffnungen 50 auf der Wand 61 kon-
nen nur die Hohe der Aberrationen 58 verlieren. Al-
ternativ kdnnen die Mikro6ffnungen 50 auf der Wand
61 nur die Offnungsfléache der Mikrodffnungen 62 ver-
lieren. Somit wird die Wand 61 dimensionsmaRig sta-
bil und sie wird steifer als die Bodenflache 56, die vie-
le Mikro6ffnungen 50 darauf aufweist. Die Wand 61
wird elastischer, so dass sie einem Druck, der vom
Trager ausgeubt wird, wenn die Kunststofffolie 10 fir
die Oberschicht eines absorbierenden Artikels ver-
wendet wird, widerstehen und sich von diesem erho-
len kann. Weiterhin kann es sein, dass durch das Ver-
lieren der Hohe der vulkanartigen Aberrationen 58
und der Flache der Mikrodffnungen 62 die Wand kei-
ne Mikro6ffnungen im Bereich neben der Scheitel6ff-
nung 60B oder im gréf3ten Bereich der Wand 61 oder
der gesamten Wand 61 aufweist. Somit kann die An-
zahl der Mikro6ffnungen 50 pro Gebietseinheit auf
der Wand 61 kleiner als auf der Bodenflache 56 sein.
In der in Eig. 13 gezeigten Ausfihrungsform haben
die Aberrationen 58A ihre Mikro6ffnung oben auf den
Aberrationen verloren, obwohl es dennoch Aberratio-
nen neben der Scheitel6ffnung 60B gibt.

[0062] Wenn die Kunststofffolie 10 fir die Ober-
schicht des absorbierenden Artikels verwendet wird,
gibt die Kunststofffolie 10, die in den Eig. 11 bis
Eig. 13 gezeigt ist, dem Trager einen weicheren tak-
tilen Eindruck, da die Kunststofffolie 10 die kleinmalf3-
stablichen Mikro6ffnungen 50 mit den Spitzen 53 auf
der Bodenflache 56 aufweist. Die Kunststofffolie 10
zeigt auch eine gute Fluidannahme, da die Makrooff-
nungen 60 eine dimensionsmaRig stabile Form auf-
weisen, was das Hindurchtreten von Fluid leicht
macht. Zusatzlich zeigt die Kunststofffolie 10 eine
gute Ricknassungsleistung, da die Wand 61 der Ma-
krotffnungen eine Elastizitat aufweist, so dass die
Haut des Tragers in einer Distanz weg von einem ab-
sorbierenden Kern, der das Korperfluid absorbiert,
gehalten wird, indem die elastische Kunststofffolie 10
dazwischen angeordnet wird.

[0063] Die Fig. 14 bis Fig. 15 zeigen eine alternati-
ve Ausfuhrungsform der vollstdndig bearbeiteten
Bahn 150, die eine Faser-Aggregation 152 umfasst.
Die Faserbahn 150 kann aus einer Faser-Aggregati-
on 152, die als ein Nonwoven ausgebildet ist, herge-
stellt sein. Das Nonwoven kann nur durch das zweite
in Fig. 1 gezeigte Verfahren bearbeitet werden, da
die Faserbahn 150 nicht die Mikro6ffnungen auf der
Bodenflache aufweisen kann. Wenn es gewtinscht
wird, kann das Nonwoven jedoch sowohl durch das

erste Verfahren als auch das zweite Verfahren, die in
Fig. 1 gezeigt sind, bearbeitet werden. Alternativ
kann ein Nonwoven durch das in Fig. 9 gezeigte Ver-
fahren bearbeitet werden, um die bearbeitete Faser-
bahn 150 zu erhalten.

[0064] Die vollstandig bearbeitete Faserbahn 150
zeigt dreidimensional stabile, dreidimensionale Ma-
kro6ffnungen 154. Die Faserbahn 150 kann fir ein
zum Korper weisendes Material fur einen absorbie-
renden Artikel verwendet werden. Die Faserbahn
150 besitzt eine erste Oberflache 156 und eine zwei-
te Oberflache 158. Die Faserbahn 150 weist eine Bo-
denflache 160 auf, die nach oben zum Kdorper des
Tragers zeigt, wenn die Faserbahn 150 als eine
Oberschicht eines absorbierenden Artikels verwen-
det wird, und eine Wand 162, die Uber die zweite
Oberflache 158 der Bodenflache 160 vorsteht. Die
Makrodffnungen 154 werden durch die Wand 162,
eine Offnung 164 auf der ersten Oberflache, umge-
ben von der Wand 162, und eine Scheitel6ffnung 166
definiert.

[0065] Die Faserbahn 150 umfasst eine Faser-Ag-
gregation 152, die eine Faserschicht oder mehrere
Schichten einschlieften kann. Jede Schicht kann je-
den Typ thermoplastischer Fasern unter Verwendung
von Polyethylen, Polypropylen, Polyester oder irgend
einer Kombination daraus umfassen. Die thermo-
plastischen Fasern kbnnen Zweikomponentenfasern,
die die obigen Materialien verwenden, sein. Die ther-
moplastischen Fasern kdnnen einen variierenden
Querschnitt aufweisen. Wenn die Faser-Aggregation
152 zumindest zwei Schichten umfasst, wobei die
erste Schicht neben der ersten Oberflache 156 ange-
ordnet ist, und die zweite Schicht neben der zweiten
Oberflache 158 angeordnet ist, kann jede Schicht Ty-
pen thermoplastischer Fasern umfassen, die sich
voneinander unterscheiden. Weiterhin kann jede
Schicht Typen von Herstellungsverfahren aufweisen,
die sich voneinander unterscheiden, wie Spinnvlies-
schichten, kardierte oder schmelzgeblasene Schich-
ten. Alternativ kdnnen die Schichten denselben Typ
von Fasern umfassen. Optional kann die erste
Schicht, die neben der ersten Oberflache 156 ange-
ordnet ist, weniger hydrophile Fasern als die zweite
Schicht, die neben der zweiten Oberflache 158 ange-
ordnet ist, aufweisen, wodurch die erste Schicht we-
niger hydrophil als die zweite Schicht wird.

[0066] Die Bodenflache 160 der Faserbahn 150 um-
fasst die Faser-Aggregation 152 und zeigt ein Kapil-
larnetzwerk darin. Die Bodenflache 160 der Faser-
bahn 150 gibt dem Trager einen weichen taktilen Ein-
druck und ein Gefiihl der Weichheit, wenn die Boden-
flache 160 den Korper des Tragers berihrt.

[0067] Ein Abschnitt der Wand 162 umfasst auch
die Faser-Aggregation 152. Mindestens ein Abschnitt
der Fasern, die die Wand 162 bilden, sind geschmol-
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zen und miteinander verbunden, beispielsweise
durch das obige Verfahren, wodurch die Faser-Ag-
gregation 152 auf der Wand 162 mindestens in einem
Abschnitt verdichtet ist. Vorzugsweise kann die Fa-
ser-Aggregation 152 an mindestens einem Abschnitt
neben der Scheitel6ffnrung 166 geschmolzen und
verdichtet werden. Somit kann die Faser-Aggregati-
on 152 auf der Wand 162 einen positiven Faserdich-
tegradienten von der Offnung 164 zur Scheitel6ff-
nung 166 aufweisen, wie das schematisch in den
Fig. 14 und Fig. 15 gezeigt ist. Alternativ kdnnen die
meisten Fasern oder die gesamte Faser-Aggregation
152 der Wand 162 geschmolzen und verdichtet wer-
den. Die geschmolzene und verdichtete Faser-Ag-
gregation 152 wird steifer als der andere Abschnitt
der Faser-Aggregation 152, so wie die Faser-Aggre-
gation 152 auf der Bodenflache 160. Die steife Wand
weist auch mehr Elastizitat auf. Somit kann die Wand
162 einem Druck, der vom Trager erzeugt wird, wenn
die Faserbahn 150 als eine Oberschicht eines absor-
bierenden Artikels verwendet wird, widerstehen
und/oder wieder zurtckfedern.

[0068] Wenn die Faserbahn 150 fiir die Oberschicht
des absorbierenden Artikels verwendet wird, gibt die
Faserbahn 150, die in den Eig. 14 und FEig. 15 ge-
zeigt ist, dem Trager einen weichen taktilen Eindruck,
da die Faserbahn 10 die Faser-Aggregation 152 auf
der Bodenflache 160 umfasst. Die Faserbahn 150
zeigt auch eine gute Fluidannahme, da die Makrooff-
nungen 154 eine in der Dimension stabile Form der
Offnungen aufweisen, was bewirkt, dass Fluid leicht
eindringen kann. Zusatzlich zeigt die Faserbahn 150
eine gute Ricknassungsleistung, da die Wand 162
der Makrodéffnungen eine Elastizitat aufweist, so dass
die Haut des Tragers in einer Distanz weg vom absor-
bierenden Kern, der ein Kdérperfluid absorbiert, gehal-
ten wird, indem die elastische Faserbahn 150 dazwi-
schen angeordnet wird.

[0069] Fig. 16 zeigt eine weitere alternative Ausfih-
rungsform der vollstdndig bearbeiteten Schichtkor-
perbahn 180, die eine Faser-Aggregation 182 und
eine Kunststofffolie 183 umfasst. Die Schichtkdrper-
bahn 180 kann aus einer Faser-Aggregation 182, die
als ein Nonwoven ausgebildet wird, und einer Kunst-
stofffolie 183 hergestellt werden. Das Nonwoven und
die Kunststofffolie kbnnen nur durch das zweite in
Fig. 1 gezeigte Verfahren bearbeitet werden, da es
sein kann, dass die Schichtkérperbahn 180 keine Mi-
kro6ffnungen auf der Bodenflache aufweist. Wenn es
gewinscht wird, kdnnen jedoch das Nonwoven und
eine Kunststofffolie, die die Schichtkérperbahn 180
bilden, sowohl durch das erste als auch das zweite
Verfahren, die in Fig. 1 gezeigt sind, bearbeitet wer-
den. Alternativ kénnen ein Nonwoven und eine
Kunststofffolie durch das in Eig. 9 gezeigte Verfahren
bearbeitet werden, um die Schichtkdrperbahn 180 zu
erhalten.

[0070] Die vollstandig bearbeitete Schichtkérper-
bahn 180 zeigt dreidimensional stabile, dreidimensi-
onale Makrodffnungen 184. Die Schichtkdrperbahn
180 kann fiir ein zum Koérper weisendes Material fir
einen absorbierenden Artikel verwendet werden. Die
Schichtkérperbahn 180 weist eine erste Oberflache
186 und eine zweite Oberflache 188 auf. Die Schicht-
koérperbahn 180 weist eine Bodenflache 190, die
nach oben zum Korper des Tragers zeigt, wenn die
Schichtkérperbahn 180 als eine Oberschicht eines
absorbierenden Artikels verwendet wird, und eine
Wand 192, die Uber die zweite Oberflache 188 der
Bodenflache 190 vorsteht, auf. Die Makrodffnungen
184 werden durch die Wand 192, eine Offnung 194
auf der ersten Oberflache, die durch die Wand umge-
ben ist, und eine Scheitel6ffnung 196 definiert.

[0071] Die Schichtkérperbahn 180 kann eine Fa-
ser-Aggregation 182 einschlieRen, die eine Faser-
schicht oder mehrere Schichten aufweist. Jede
Schicht kann thermoplastische Fasern umfassen,
wobei es sich dabei um dieselben Materialien wie fur
die obige Faser-Aggregation 152 handeln kann. Wei-
terhin kann die Schichtkérperbahn 180 mindestens
eine thermoplastische Folienschicht 183, die ver-
schiedene Materialien, wie Polyethylen, Polyethylen
niedriger Dichte, lineares Polyethylen niedriger Dich-
te oder Polypropylen umfasst, aufweisen. Vorzugs-
weise kdnnen die Materialien fir die Faser-Aggrega-
tion 182 und die thermoplastische Folie die chemisch
selben oder chemisch ahnlichen Typen von Materia-
lien umfassen, so dass die Faser-Aggregation 182
und die thermoplastische Folie 183 miteinander ver-
bunden werden kénnen, wenn sie geschmolzen wer-
den. Vorzugsweise ist die Faser-Aggregation 182 auf
der ersten Oberflache 186 der Schichtkdrperbahn
180 angeordnet, und die Kunststofffolie 183 ist auf
der zweiten Oberflache 188 angeordnet. Die Fa-
ser-Aggregation 182 kann weniger hydrophil als die
Kunststofffolie 183 sein, so dass die Schichtkorper-
bahn 180 einen positiven Hydrophiliegradienten von
der Faser-Aggregation 182 auf die Kunststofffolie
183 zu hat.

[0072] Die Bodenflache 190 der Schichtkérperbahn
180 umfasst die Faser-Aggregation 182 und die
Kunststofffolie 183 und zeigt darin ein kapillares
Netzwerk. Die Faser-Aggregation 182 auf der ersten
Oberflache 186 der Bodenflache 190 kann durch den
Trager direkt gesehen werden und gibt somit dem
Trager einen weichen taktilen Eindruck. Die Kunst-
stofffolie 183 auf der zweiten Oberflache 188 des Bo-
denflache 190 verhindert, dass Kérperfluid, das in ei-
nem absorbierenden Kern eines absorbierenden Ar-
tikels gehalten wird, durch die Bodenflache 190 nach
aulien zur Haut des Tragers auslauft. Weiterhin dient
die Kunststofffolie 183 auch dazu, die Farbe des Kor-
perfluids, das im absorbierenden Kern gehalten wird,
zu maskieren.
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[0073] Ein Abschnitt der Wand 192 umfasst auch
die Faser-Aggregation 182 und die Kunststofffolie
183. Mindestens ein Abschnitt der Faser-Aggregati-
on 182 auf der Wand 192 wird geschmolzen und mit-
einander verbunden, beispielsweise durch das obige
Verfahren, wodurch die Faser-Aggregation 182 auf
der Wand 192 in mindestens einem Abschnitt ver-
dichtet wird. Vorzugsweise kann die Faser-Aggrega-
tion 182 in mindestens einem Abschnitt neben der
Scheitel6ffnung 196 geschmolzen und verdichtet
werden. Somit kann die Faser-Aggregation 182 auf
der Wand 192 einen positiven Faserdichtegradienten
von der Offnung 94 zur Scheiteléffnung 196 aufwei-
sen, wie das in Fig. 16 gezeigt ist. Alternativ kann der
grote Teil oder die ganze Faser-Aggregation 182
der Wand 192 geschmolzen und verdichtet werden.
Vorzugsweise wird mindestens ein Abschnitt der Fa-
ser-Aggregation 182 auf der Wand 192 geschmolzen
und mit der Kunststofffolie 183 verbunden. Die Kunst-
stofffolie 183 kann auch geschmolzen und mit den
Fasern der Faser-Aggregation 182 verbunden wer-
den. Wie schematisch in Fig. 16 gezeigt ist, werden
die Faser-Aggregation 182 und die Kunststofffolie
183 mindestens neben der Scheitel6ffnung 196 mit-
einander verschmolzen. Wenn es gewiinscht wird, so
kénnen die Faser-Aggregation 182 und die Kunst-
stofffolie 183 auf dem groRten Abschnitt der Wand
192 oder der ganzen Wand 192 geschmolzen und
miteinander verbunden werden. Die geschmolzene
und verdichtete Faser-Aggregation 152 und die
Kunststofffolie 183, die miteinander verbunden sind,
werden steifer als der andere Abschnitt der Fa-
ser-Aggregation 152 und die Kunststofffolie 183, wie
auf der Bodenflache 190. Die steife Wand weist auch
mehr Elastizitat auf. Somit kann die Wand 192 einem
Druck, der von einem Trager ausgetibt wird, wenn die
Faserbahn 180 als eine Oberschicht eines absorbie-
renden Artikels verwendet wird, widerstehen oder
von diesem wieder zurtickfedern.

[0074] Wenn die Schichtkdrperbahn 180 fir die
Oberschicht des absorbierenden Artikels verwendet
wird, gibt die Schichtkérperbahn 180, die in Fig. 16
gezeigt ist, dem Trager durch die Faser-Aggregation
182 auf der Bodenflache 190 einen weichen Ein-
druck. Die Schichtkérperbahn 180 zeigt auch eine
gute Fluidannahme, da die Makrod6ffnungen 184 eine
dreidimensional stabile Form der Offnungen aufwei-
sen, was bewirkt, dass Fluid leicht eindringt. Zusatz-
lich zeigt die Schichtkérperbahn 180 ein gutes Riick-
nassungsverhalten, weil die Wand 192 der Makrooff-
nungen eine Elastizitat aufweist, so dass die Haut
des Tragers in einer Distanz weg vom absorbieren-
den Kern, der Korperfluid absorbiert, gehalten wird,
indem die elastische Schichtkérperbahn 180 dazwi-
schen angeordnet wird. Die Schichtkérperbahn 180
hilft auch die Farbe des Kérperfluids, das im absor-
bierenden Kern gehalten wird, zu maskieren.

[0075] Wahrend spezielle Ausfiihrungsformen der

vorliegenden Erfindung dargestellt und beschrieben
wurden, wird es fiir einen Fachmann offensichtlich
sein, dass verschiedene andere Anderungen und
Modifikationen vorgenommen werden kénnen, ohne
vom Umfang der Erfindung abzuweichen. Somit sol-
len in den angefiigten Anspriichen alle solche Ande-
rungen und Modifikationen, die sich im Umfang die-
ser Erfindung befinden, abgedeckt werden.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung einer weichen und
elastischen Bahn (10), die ein im wesentlichen konti-
nuierliches Muster von Pragungen oder Offnungen
zeigt, umfassend:
kontinuierliches Bringen der Bahn (10) in Kontaktbe-
ziehung mit einer Formierungsstruktur (15), die einim
wesentlichen kontinuierliches Muster von Offnungen
(16) zeigt, das den Pragungen oder Offnungen der
Bahn (10) entspricht, wobei das kontinuierliche Mus-
ter der Offnungen von der 4uBersten zu der innersten
Oberflache der Formierungsstruktur (15) verlauft,
Versehen der Bahn (10) mit Pragungen oder Offnun-
gen an den vorbestimmten Punkten durch Aufbrin-
gen einer im wesentlichen gleichférmigen Fluid-
druck-Differenz auf die Bahn (10) mindestens in den-
jenigen Bereichen, die mit Pragungen oder Offnun-
gen zu versehen sind, wahrend sich die Bahn (10) in
Kontakt mit der Formierungsstruktur (15) befindet,
wobei die Bahn (10) im allgemeinen ihre Oberfla-
chenstruktur mindestens in denjenigen Gebieten, in
welchen die Bahn nicht mit Pragungen oder Offnun-
gen versehen wird, beibehalt, und
Entfernen der mit Pragungen oder Offnungen verse-
henen Bahn (10) von der Formierungsstruktur (15),
dadurch gekennzeichnet, dass vor dem Aufbringen
des Fluiddruckes die Bahn (10) an den vorbestimm-
ten Punkten entlang der Oberflache der Bahn durch
eine Energiequelle (21) lokal erwarmt wird, wobei die
Energiequelle (21) den Bereich der Bahn (10) Uber
seinen Schmelz-Temperaturbereich erwarmt.

2. Verfahren nach Anspruch 1, wobei die Ener-
giequelle (21) die Bahn (10) in denjenigen Gebieten
nicht zum Schmelzen bringt, in welchen die Bahn
(10) nicht mit Pragungen oder Offnungen versehen
wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1, wobei die Formie-
rungsstruktur (15) so konstruiert ist, dass die Bahn
(10) an dem Uberschreiten ihres Schmelz-Tempera-
turbereiches gehindert wird.

4. Verfahren nach Anspruch 1, wobei das ver-
wendete Fluid auf eine Temperatur unter der Erwei-
chungstemperatur der Bahn (10) vorgewarmt wird.

5. Verfahren nach Anspruch 1, wobei das ver-
wendete Fluid auf eine Temperatur unter der Tempe-
ratur der einlaufenden Bahn (10) vorgekuhlt wird.
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6. Verfahren nach Anspruch 1, wobei die aul3ers-
te Oberflache der Formierungsstruktur (15) auf eine
Temperatur unter der Erweichungstemperatur der
Bahn (10) vorgekuhlt wird.

7. Verfahren nach Anspruch 1, wobei die
Druck-Differenz Uber der dufersten Oberflache der
Formierungsstruktur (15) durch einen Druckgradien-
ten von der Aullenseite der Formierungsstruktur er-
zeugt wird, der sich in Richtung auf die Innenseite der
Formierungsstruktur (15) reduziert.

8. Verfahren nach Anspruch 7, wobei die
Druck-Differenz Uber der dufersten Oberflache der
Formierungsstruktur (15) durch einen niedrigen
Druck an der Innenseite der Formierungsstruktur (15)
erzeugt wird.

9. Verfahren nach Anspruch 7, wobei die
Druck-Differenz Gber der duf3ersten Oberflache der
Formierungsstruktur (15) durch einen hohen Druck
an der AulRenseite der Formierungsstruktur (15) ge-
bildet wird.

10. Verfahren nach Anspruch 1, wobei die Ener-
giequelle (21) innerhalb der Formierungsstruktur (15)
vorgesehen ist, wobei die Energiequelle den Bereich
der Bahn (10) durch das kontinuierliche Muster der
Offnungen (16) der Formierungsstruktur (15) lokal er-
warmt.

11. Verfahren nach Anspruch 1, wobei die Ener-
giequelle (21) den Bereich der Bahn (10) durch ein im
wesentlichen kontinuierliches Muster von Offnungen
(111) eines Abschirmelementes (105) lokal erwarmt,
welches dem Muster der Offnungen (16) der Formie-
rungsstruktur (15) entspricht.

12. Weiche und elastische Bahn (10), die geman
einem der Anspriche 1 bis 11 hergestellt ist, wobei
die Bahn ein im wesentlichen kontinuierliches dreidi-
mensionales Muster von Makro-Offnungen (60) zeigt,
wobei die Bahn (10) eine erste Oberflache (57), eine
zweite Oberflache (54), eine Vielfalt von Makro-Off-
nungen (60) umfasst,
wobei die Bahn (10) eine Bodenflache (56) auf der
ersten Oberflache (57) und eine Uber die zweite
Oberflache (54) der Bodenflache (56) hinaus ragen-
de Wand (61) aufweist,
wobei die Makro-Offnungen (60) durch die Wand
(61), eine von der Wand (61) umgebene Offnung
(60A) auf der ersten Oberflache und eine Scheiteloff-
nung (60B) gebildet sind.

13. Bahn (10) nach Anspruch 12, wobei die Bahn
ein fluidundurchlassiges Kunststoffmaterial umfasst.

14. Bahn (10) nach den Anspriichen 12 bis 13,
wobei die Bahn (10) ferner eine Vielfalt von Mikro-Off-
nungen (50) umfasst.

15. Bahn (10) nach Anspruch 14, wobei die Bo-
denflache (56) ein Muster fein-skalierter, vulkanarti-
ger Mikro-Offnungen (50) umfasst, die diskrete vulka-
nartige Oberflachen-Aberrationen (58) und Mik-
ro-Offnungen (62) aufweisen, wobei die Aberrationen
(58) von der Bodenflache (56) Uber die erste Oberfla-
che (57) der Bodenflache (56) hinaus vorspringen,
und wobei die Mikro-Offnung (62) an der Spitze von
jeder Aberration (58) liegt.

16. Bahn (10) nach den Ansprichen 14 bis 15,
wobei die Wand (61) die Mikro-Offnungen (50) darauf
aufweist, wobei die GroRe der Mikro-Offnungen (50)
auf der Wand (61) im allgemeinen kleiner als diejeni-
ge der Mikro-Offnungen (50) auf der Bodenflache
(56) ist.

17. Bahn (10) nach Anspruch 14 bis 16, wobei
die Anzahl der Mikro-Offnungen (50) auf der Wand
(61) kleiner ist als die Anzahl der Mikro-Offnungen
(50) auf der Bodenflache (56) pro Flacheneinheit.

18. Bahn (10) nach Anspruch 17, wobei die Wand
(61) keine Mikro-Offnungen (50) darauf aufweist.

19. Bahn (10) nach den Ansprichen 16 bis 18,
wobei sich die GroRe der Mikro-Offnungen (50) auf
der Wand (61) in Richtung auf die Scheitel6ffnung
(60B) der Makro-Offnungen (60) reduziert.

20. Bahn (10) nach den Ansprichen 12 bis 19,
wobei die Wand (61) steifer als die Bodenflache (56)
ist.

21. Bahn (10) nach den Anspriichen 16 bis 20,
wobei die Anzahl der Mikro-Offnungen (50) auf der
Wand (61) kleiner als die Anzahl der Mikro-Offnun-
gen (50) auf der Bodenflache (56) pro Flacheneinheit
ist.

22. Bahn (10) nach Anspruch 21, wobei sich die
Anzahl der Mikro-Offnungen (50) auf der Wand (61)
in Richtung auf die Scheitel6ffnung (60B) der Mak-
ro-Offnungen (60) pro Flacheneinheit reduziert.

23. Bahn (10) nach den Anspriichen 21 bis 22,
wobei die Wand (61) keine Mikro-Offnungen (50) dar-
auf aufweist.

24. Bahn (150) nach Anspruch 12 mit einer Fa-
ser-Aggregation (152), wobei die Bodenflache (160)
auf der ersten Oberflache (156) die Faser-Aggregati-
on (152) umfasst, und wobei mindestens ein Ab-
schnitt der Wand (162) die Faser-Aggregation (152)
umfasst und mindestens ein Abschnitt der Faser-Ag-
gregation (152) miteinander verschmolzen ist zumin-
dest benachbart der Scheiteléffnung (166) der Off-
nungen (154).

25. Bahn (150) nach Anspruch 24, wobei die Fa-
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ser-Aggregation (152) mindestens eine Faserlage
mit thermoplastischen Fasern umfasst.

26. Bahn (150) nach Anspruch 24, wobei die Fa-
ser-Aggregation (152) mindestens benachbart der
Scheiteléffnung (166) der Offnungen (154) verdichtet
ist.

27. Bahn (150) nach Anspruch 24, wobei mindes-
tens ein Abschnitt der Faser-Aggregation (152) der
Wand (162) einen positiven Faserdichtegradienten in
Richtung auf die Scheiteléffnung (166) der Offnungen
(154) aufweist.

28. Bahn (150) nach Anspruch 25, wobei die Fa-
ser-Aggregation (152) mindestens zwei Lagen mit ei-
ner ersten Lage und einer zweiten Lage umfasst, wo-
bei die erste Lage auf der ersten Oberflache (156)
angeordnet ist, wobei die zweite Lage auf der zweiten
Oberflache (158) angeordnet ist, und wobei die erste
Lage weniger hydrophil als die zweite Lage ist.

29. Bahn (180) nach Anspruch 24, wobei die
Bahn (180) die Faser-Aggregation (182) und eine
Kunststoff-Folie (183) umfasst, wobei die Faser-Ag-
gregation (182) auf der ersten Oberflache (186) der
Bahn (180) angeordnet ist und die Kunststoff-Folie
(183) auf der zweiten Oberflache (188) der Bahn
(180) angeordnet ist.

30. Bahn (180) nach Anspruch 29, wobei die Fa-
ser-Aggregation (182) mindestens eine Faserlage
mit thermoplastischen Fasern umfasst, wobei min-
destens ein Abschnitt der Faser-Aggregation (182)
geschmolzen ist und mit der Kunststoff-Folie (183)
mindestens an einem Abschnitt der Wand (192) der
Offnungen (184) gebunden ist.

31. Bahn (180) nach Anspruch 29, wobei mindes-
tens ein Abschnitt der Faser-Aggregation (182) der
Wand (192) einen positiven Faserdichtegradienten in
Richtung auf die Scheiteléffnung (196) der Offnungen
(184) aufweist.

32. Bahn (180) nach Anspruch 29, wobei die Fa-

ser-Aggregation (182) weniger hydrophil als die
Kunststoff-Folie (183) ist.

Es folgen 14 Blatt Zeichnungen

15/29



DE 697 29 811 T2 2005.08.04

Anhangende Zeichnungen
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FIG. 9
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FIG. 13
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