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Description

[0001] The invention relates to a loop-forming nonwoven material for a mechanical closure element, in particular for
disposable hygiene articles, such as diapers, belt diapers, incontinence articles and pads, wherein a first upper side
of the nonwoven material comprises first larger nonbonded areas which are spaced apart from each other like
islands.

[0002] In the manufacture of mechanically acting closure elements, often referred to as hook-and-loop or touch
closure elements, the aim is, on the one hand, to achieve a good closure effect of the interacting closure elements
based on back gripping or hooking, which do not unintentionally loosen. On the other hand, it should also be possible
to loosen these closure elements in an intentional way, without materials of the closure elements being detached or
torn out. In order to avoid the latter, the loop-forming component of the mechanical closure element is either provided
with textile bindings or — if nonwovens are used — sufficient solidification or bonding of the fibers of the nonwoven is
ensured. However, increasing solidification of the nonwoven is accompanied by a decrease in the adhesive force of
the mechanical closure system achieved by this.

Prior art

[0003] In EP 0 870 081 B1, which describes a loop-forming nonwoven material according to the preamble of claim
1, it has already been proposed to provide island-type nonbonded areas starting from a preferably continuously
nonbonded nonwoven fiber web by providing a continuous bonding of the nonwoven between these nonbonded
areas by calender embossing. However, the areas between the island-type nonbonded areas solidified by calender
embossing are then practically no longer available for the formation of adhesive bonds.

[0004] EP 1 209 271 Al discloses a lofty nonwoven material comprising line segment bonded areas isolated from
each other and nonwoven materials in which a waffle-like pattern of embossed dots is provided.

[0005] WO 95/33390 shows a nonwoven/film laminate in which a pre-consolidated nonwoven fiber web is attached
to an elastomeric film layer via a grid of discrete joining points.

[0006] EP 1 048 236 A2 proposes to deposit heat-fusible continuous fibers on a heat-fusible base layer in a parallel
arrangement to each other and to join them to the base layer by straight joint lines extending transversely to the fiber
direction. In this way, loops are formed between the joint lines which can cooperate with a hook-forming component
of a closure element.

Object

[0007] The present invention is based on the task of creating an nonwoven material improved with regard to a safe
closing function and low susceptibility to destruction, taking into account the above-mentioned conflict of objectives
in the formation of a loop-forming component of a mechanical closure element.

[0008] According to the invention, this task is solved in a loop-forming nonwoven material of the aforementioned
type by the fact that the first larger nonbonded areas are delimited by bonded contours and are surrounded outside
of the limitation by second smaller nonbonded areas and are spaced from one another by the second smaller
nonbonded areas.

[0009] The larger nonbonded areas are primarily available for the formation of a mechanically acting closing function.
They are delimited or defined by a bonded contour, which can be formed in particular by linear embossing, in
particular thermo embossing, which is produced in particular by ultrasonic welding or calender embossing, it being
possible for these embossing lines to be continuous or interrupted, in particular also to be dotted or dotted with lines.
Outside this bonded contour, however, further smaller nonbonded areas or regions are provided between these first
nonbonded island-type areas, which separate the first larger nonbonded areas from one another. If in this context
second smaller nonbonded areas or regions are mentioned, it is to be understood that the island-type larger areas
are either arranged so close to each other or against each other or the second smaller nonbonded areas in turn
enclose bonded partial areas that it is not possible to take up or insert a largest possible, still inscribed circular area
of the first larger nonbonded areas in the second nonbonded areas.

[0010] With the nonwoven material in accordance with the invention, the first larger nonbonded island-type areas
provide a sufficiently large anchoring area for the hook-forming component of the mechanical closure element, which
protrude together as a whole and also each of them individually. The other second nonbonded areas between the
island-type first nonbonded areas also contribute to a mechanical connection that is as continuous as possible. A
nevertheless sufficient solidification of the loop-forming nonwoven material is achieved by the bonded contours
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delimiting the first nonbonded areas and if required supported by further bonded partial areas, which are in turn
surrounded by the second nonbonded areas and are arranged between the first larger areas.

[0011] With regard to good strength and good integration of the fibers of the nonwoven material, it is advantageous
if — as already mentioned — the second, smaller nonbonded areas themselves show, and in particular enclose,
bonded partial areas. These partial areas, which can also be formed by embossing, in particular thermo embossing,
are in principle arbitrary in shape, whereby it is advantageous for the partial areas to be shaped in the form of
relatively short and narrow segments, whose longitudinal extension is about two to ten times, in particular two to
eight times, their width.

[0012] Furthermore, in order to ensure good integration of the fibers into the nonwoven material, it is advantageous,
if each straight connecting line between the first major nonbonded island-type areas always passes through a
bonded contour or a bonded partial area located between the first major areas.

[0013] The bonded contours advantageously have embossed lines or embossed line sections of a width of 0.2 to 1
mm, preferably 0.2 to 0.8 mm and more preferably 0.3 to 0.6 mm. They have advantageously a depth of 0.4 to 1.5
mm, preferably from 0.4 to 0.9 mm, more preferably from 0.4 to 0.8 mm and more preferably from 0.5 to 0.7 mm.

[0014] It has also been shown to be advantageous if the first larger nonbonded island-type areas have a dimension,
in particular the diameter of a circle inscribed in the area, of 2 to 15 mm, preferably 3 to 10 mm, more preferably 3
to 8 mm and particularly preferably 4 to 7 mm.

[0015] The first larger nonbonded island-type areas preferably account for 5 - 75%, especially 5 - 60%, especially
10 - 50%, especially 10 - 45%, especially 15 - 45%, especially 20 - 40% and further especially 30 - 40% of the total
area of the first upper side. According to the invention, it was recognized that the first larger nonbonded island-type
areas in total can also make up a relatively moderate proportion of the total surface area, since the closing function
is additionally supported by the smaller nonbonded areas or regions between the first larger nonbonded areas.

[0016] The first larger nonbonded island-type areas do not necessarily have a specific shape, but it is advantageous
if they are circular or oval or triangular or polygonal, preferably hexagonal or octagonal. These preferred structures
make it possible to create an anchored area that protrudes over the entire surface for the hook-forming component
of the closure element. It has been shown that the closing function is particularly effective through relatively large
island-type areas, the dimensions of which are preferably the same in all directions, as is the case with a circle or
regular polygon, especially a hexagon.

[0017] With regard to an arrangement of the first island-type areas, it has proved to be particularly useful if they are
at least 1 mm, preferably at least 1.5 mm, in particular at least 2 mm and further particularly at least 2.5 mm and
particularly preferably at least 3 mm apart. However, they are preferably not more than 10 mm, in particular not more
than 5 mm apart.

[0018] A good and sufficient stability of the nonwoven material, i.e. a good bonding of the fibers and thus a low
susceptibility of the nonwoven material to destruction, can be achieved if the bonded areas in total preferably account
for 10 to 60 %, preferably 15 to 40 %, more preferably 15 to 30 %, in particular 15 to 25 %, and in a particularly
advantageous manner 19 to 22 % of the total area of the first surface. When reference is made here to bonded
areas, this is understood to mean those bonded contours which delimit the first island-type areas and also the bonded
partial areas which may additionally be present between the first island-type areas.

[0019] The nonwoven material according to the invention may preferably comprise a spunbonded or carded
nonwoven or a meltblown nonwoven or a water-needled nonwoven. It can advantageously also be a nonwoven
laminate consisting of several nonwoven layers. According to a preferred embodiment of the invention, the material
comprises a spunbonded nonwoven and a carded nonwoven which are bonded together. In such a case, the card
web preferably forms the first upper side which forms a landing zone for a hook-forming component of a mechanical
closure element.

[0020] If the loop-forming nonwoven material according to the invention consists of several nonwoven layers, i.e. it
is a nonwoven laminate, it is advantageous if these layers are bonded together by applying the bonded contours
delimiting the first larger nonbonded island-type areas. This can be achieved, for example, by thermo embossing, in
particular by calender embossing or ultrasonic welding. When forming the nonwoven material according to the
invention as a nonwoven laminate, in order to increase the overall strength, a nonwoven layer facing away from the
first upper side may be consolidated by a further bonding pattern produced in particular by thermo embossing. This
further non-woven layer thus does not form the landing zone for a hook-forming component of the closure element,
but is provided on the opposite side. The bonding pattern was preferably applied during the previous production of
the further nonwoven layer for its pre-consolidation.
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[0021] The surface weight of a nonwoven material according to the invention is preferably 15 to 120 g/mz, in particular
from 20 to 90 g/mz, in particular from 30 to 80 g/mz, in particular from 40 to 70 g/m2 and further particularly from 50
to 65 g/ma.

[0022] The surface weight of the non-woven layer that forms the first upper side and has the first nonbonded island-
type areas, the bonded contours and the second nonbonded areas is preferably 10 to 60 g/mz, in particular from 10
to 40 g/mz, in particular from 15 to 35 g/m2 and further particularly from 20 to 35 g/mo.

[0023] With the aforementioned surface weights in conjunction with the claimed embodiment of the first upper side,
nonwoven materials can be produced, which not only guarantee a good closing function in combination with a hook-
forming component of a closure element, but which also have good mechanical properties, especially with regard to
a pleasant pliability, and which can also assume a supporting function. This means that these nonwoven materials
can be used especially as belts in absorbent hygiene articles.

[0024] With regard to the construction of the non-woven material, it is advantageous and useful if the non-woven
layer forming the first upper side comprises or consists of fibers with a thickness of 1 to 10 dtex, preferably 2 to 8
dtex and more preferably 3 to 6 dtex. Furthermore, it is advantageous if the nonwoven layer forming the first upper
side comprises or consists of hydrophilic fibers.

[0025] If the nonwoven material according to the invention consists of several nonwoven layers, it may comprise a
nonwoven layer as carrier, which has a surface weight of 10 to 100 g/mz, preferably of 15 to 60 g/m2 and more
preferably of 30 to 40 g/m2. This carrier layer is then arranged facing away from the first upper side. It preferably
comprises fibers of a thickness of 1 to 6 dtex, preferably of 1 to 4 dtex and more preferably of 2 to 4 dtex.

[0026] In a particularly advantageous further embodiment of the invention, the nonwoven material is breathable, i.e.
it allows water to pass through and/or is permeable to air. This improves the wearing comfort, especially when the
non-woven material is used as a belt in absorbent hygiene articles.

[0027] As already indicated, it proves to be advantageous if the nonwoven material according to the invention has
a stiffness of < 0.80 N, in particular of < 0.60 N, in particular of < 0.40 N, in particular of < 0.30 N, in particular of <
0.25 N, in particular of < 0.2 N, in particular of < 0.18 N, and further particularly of < 0.16 N, but of at least 0.05 N.
This stiffness is determined according to the test method of the modified version of the ASTM D 4032-82 CIRCULAR
BEND test described in EP 0 699 066 B1, so that for the purposes of disclosure, reference is made expressly to it
and the relevant content of EP 0 699 066 B1 is included in the present application. In addition, this test method is
further specified in that, in the test arrangement, the first upper side of the nonwoven laminate comes to lie at the
bottom, i.e. forms the surface which is turned away from the stamp of the test apparatus.

[0028] The object of the present invention is further to provide a disposable hygiene article, in particular a diaper, a
belt diaper, an incontinence diaper or an incontinence pad, which is characterized by a mechanical closure element,
which comprises or is formed from a loop-forming nonwoven material according to any one or more of claims 1 to
24,

[0029] For such a hygiene article, the female hook and loop fastener component of a disposable diaper of the
conventional type known per se (see W095/33390) may comprise or consist of this nonwoven material in accordance
with the invention.

[0030] However, such a hygiene article may also include a belt which extends in the peripheral direction of the user's
hip and closes on itself. This belt then forms a closed hip opening, and a main part comprising the absorbent
components of the article is pulled out between the legs of a user when the article is put on, and is preferably fastened
to the previously closed belt in a detachable manner.

[0031] In a further embodiment of the invention of particular importance, the belt is formed of a preferably one-piece
material section, which material section comprises or is formed from a non-woven material according to any one or
more of claims 1 to 24.

[0032] It is advantageous in this respect if the belt has a peripheral hip extension of 25 to 200 cm, in particular 40 to
180 cm, in particular 60 to 180 cm, in particular 100 to 180 cm and further of 120 to 180 cm.

[0033] Furthermore, it proves to be advantageous that the belt or the loop-forming component, which is formed by
a nonwoven material according to the invention, has an extension in the longitudinal direction of the hygiene article
of 3to 20 cm, in particular of 3 to 15 cm, in particular of 4 to 10 cm and further particularly of 4 to 6 cm.

[0034] Protection is further claimed for a hygiene article in which the loop-forming nonwoven material interacts with
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a hook-forming component of a mechanical closure element for closing the hygiene article in such a way that an
adhesive force as a shearing force of at least 5 N/25 mm and at most 80 N/25 mm is achieved. Preferred ranges
result from the claims.

[0035] In this context, it is also noted that protection is sought for a mechanical closure element for use in absorbent
hygiene articles, the loop-forming component of which comprises or consists of a nonwoven material according to
the invention.

[0036] A test method for determining the closing forces under shear stress is indicated below. To perform the test
method, a tensile tester type Z010 / TN 2S, load cell 100 N, available from Zwick GmbH & Co KG, Ulm, Germany,
with a jaw width of 60 mm can be used to clamp the test specimen. When carrying out the test method, the closure
system to be tested is placed over a curved surface with a loop-forming component and a hook-forming component
adhering to it, which is intended to simulate a rounding of a user's abdomen (see Fig. 4). A flexible substrate, e.g. a
one-sided adhesive tape of a preferred width of 25 mm, which is available under the designation STA 306 from 3M
Deutschland GmbH based in Neuss, Germany, is used to connect the closure element with the clamping jaws of the
tensile tester. The adhesive tape is made of polypropylene, its surface is coated with a urethane-modified silicone
polymer. The surface weight of the adhesive application is 23 g/m2. The test specimen placed over the curved
surface, consisting of flat sections of the closure element adhering to each other, is subjected to tensile stress by
using the tensile tester, resulting in shear stress of the flat sections adhering to each other.

Specimen preparation:

[0037] The mechanical closure element to be used, i.e. the loop-forming nonwoven material 106 and a hook-forming
component 108 of the closure system, are conditioned for 24 hours at 23°C and 50% relative humidity. Test
specimens measuring 50 x 300 mm are punched out of the loop-forming nonwoven material and sandwich-like
centrally arranged or fixed between the ends of two single-sided adhesive tapes 101 of 25 mm width, which are
glued together, so that the nonwoven material protrudes by 50 x 250 mm (see Fig. 5a, Fig. 5b).

[0038] Similarly, a flat section of 25 x 20 mm is punched out of the hook-forming component 108 of the closure
element and fixed by two single-sided adhesive tapes 141 with their adhesive surfaces glued to each other in such
a way that the upper adhesive tape covers the back of the flat section and the lower adhesive tape is flush with the

flat section (see Fig. 5a and Fig. 5b).

[0039] The flat section of the hook-forming component 108 is now placed on the loop-forming nonwoven material
106, with the distance from the longitudinal end edge of the nonwoven material being 10 mm and from each of the
lateral long edges 12.5 mm (see Fig. 5a).

[0040] If the loop-forming nonwoven material 106 available has a smaller dimension from the outset, so that it is not
possible to provide a 50 mm x 300 mm test specimen, the size of the test specimen is chosen as 25 mm x 30 mm
and this section is sandwich-like centrally arranged or fixed between the ends of two single-sided adhesive tapes
101 of 25 mm width, identified in detail above, which are glued together, so that the nonwoven material protrudes by
25 x 20 mm (see Eig. 5¢, Fig. 5d). In such a case, the thus prepared sections of the hook forming component 108
and the loop-forming nonwoven material 106 are laid one on top of the other over their entire surface (Fig. 5c, Fig.
5d).

[0041] The flat sections placed on top of each other in this way or in the manner described above are joined together
by rolling four times with a 50 mm wide and 100 mm thick roll with a smooth surface and a roll weight of 5 kg, the
rolling speed being 20-100 mm/sec.

Test method:

[0042] The loop-forming nonwoven fabric extended as described above is clamped centrally in the lower jaw of the
tensile tester and the opposite end of the hook-forming component extended as described above is clamped centrally
in the movable upper jaw of the tensile tester.

[0043] The test specimen clamped in this way is placed over the device 100, which can be seen in Fig. 4, Fig. 6,
and which is intended to simulate the abdominal or hip region of a user. This device 100 is shown in perspective in
Fig. 6. A bow-shaped curved surface 102 of polished steel with a roughness depth of 5 to 25 um and with a radius
of curvature R of at least 400 mm in sections and a chord length SL of 300 mm can be seen. Furthermore, above
and below the curved surface 102 deflection rollers 104 with a diameter of 18 mm are provided, which deflect the
test specimen placed over the curved surface in the vertical direction by H = 88 mm, where it is then connected to
clamps 20, 24 of the tensile tester not shown. The deflection takes place about an angle a of 60°. In this way the
pull-off angle is kept essentially tangential to the curved surface and constant. The superimposed planar sections
106, 108 of the components of the closure element are positioned in relation to the curved surface 102 in such a
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way that the hook-forming component is centered in the middle of apex 5 of the curved surface 102.

[0044] The movable clamp 24, to which the hook-forming component is connected, is then moved in the direction of
the arrow P at the test speed indicated below, and the tensile force between the clamps is determined during this
process. The test parameters are:

- Test speed: 300 mm/min

- Clamping length of the test specimen: 430 mm (see Fig. 4)

- Measuring path: Distance up to the separation of the closure
components from each other

- Preload: 0.2N

- Test number: n>6.

[0045] The evaluation is carried out in such a way that the maximum force determined up to the point of detachment
of the closure element is noted rounded to two decimal places in N (Newton) and given in the form of an average
value of the n measurements and indication of the standard deviation as well as a minimum and a maximum value.

[0046] A hook-forming component which, together with the nonwoven material according to the invention, can be
used as a loop-forming component of a mechanical closure element is available for example under the trade name
“Microplast” 42-288-HX200-PP3 from G. Binder GmbH & Co. KG Textil- und Kunststofftechnik, Holzgerlingen,
Germany. lllustrations of the shape of the hook forming component are shown in Fig. 7 and Fig. 8. The hooks have
a mushroom-shaped design with an approximately hexagonal surface of the head. There are approximately 288
such mushroom-shaped projections per cmz. The material consists of polypropylene and has a thickness of about
0.42 mm. It was produced by extrusion. The height of the mushroom-shaped protrusion in relation to the base of the
material is approx. 0.26 mm. The distance between the edges of the heads is approx. 200 pm.

Exemplary embodiment

[0047] Further features, details and advantages of the invention result from the claims and from the graphical
representation and following description of a preferred embodiment of the invention. In the drawing:

[0048] Fig. 1 shows a schematic view of a hygiene article according to the invention with a belt made of a nonwoven
material according to the invention;

[0049] Fig. 2 shows a schematic sectional view of the nonwoven material from Fig. 3a;

[0050] Fig. 3a shows a top view of the unwinding of an engraved roller for embossing the nonwoven material
according to the invention; also simultaneously a schematic view of the first upper side of the nonwoven material;

[0051] Fig. 3b shows a sectional view (detail) from Fig. 3a;

[0052] Fig. 4 shows a schematic diagram of the setup of a tensile test with a device with a curved surface;
[0053] Fig. 5a-d show schematic diagrams of the test specimen;

[0054] Eig. 6a shows perspective view of the device and figures shown in Fig. 4

[0055] Fig. 7 and Fig. 8 show an illustration of a hook-forming component of a closure element.

[0056] Fig. 1 schematically shows a disposable belt diaper 2 with a main part 4 and an indicated absorption body 6.
A one-piece material section 8, which forms a hip belt 10 of the belt diaper, is attached to the main part 4. Fig. 1
shows the belt in unfolded state. The one-piece material section 8 is permanently attached to an outer surface 12 of
the main part 4. It extends in the transverse direction 14 of the belt diaper 2 over lateral longitudinal rims 16 in the
unfolded state over at least 300 mm, in particular over at least 400 mm, in particular over at least 500 mm, in particular
over at least 600 mm, in particular over at least 700 mm. In the illustrated case of Fig. 1, the first material section 8a
is significantly longer than the second material section 8b, i.e. the extension of the first hip belt section 10a in the
unfolded state in the transverse direction 14 beyond the longitudinal edge 16 of the main part 4 is greater, preferably
by 100 mm greater, particularly preferably by 200 mm greater, most preferably by 300 mm greater than that of the
second hip belt section 10b.

[0057] However, it should be noted that the first and second material sections can also be of equal length.
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[0058] At the end of the second hip belt section 10b a closure element 26 is also provided, namely in the form of a
flap 26 having mechanical closure elements, which can detachably and adhesively cooperate with counter closure
elements on the first hip belt section 10a, in particular with its entire outer surface, when the hip belt 10 is closed to
form a hip opening closed in the peripheral direction of the hip. Advantageously, the outer surface of the hip belt
comprises a nonwoven loop-forming nonwoven fabric material according to the invention, which forms the counter
closure elements. This loop-forming nonwoven material is schematically indicated by reference number 28 only over
a limited length of the first hip belt section. According to a preferred embodiment of the invention, however, the hip
belt consists of this nonwoven fabric material 28, so that the loop-forming component of the nonwoven fabric material
forms the entire outer surface of the hip belt.

[0059] To put on the belt diaper 2, the hip belt 10 is closed on itself and then the main part 4 is brought out between
the legs of a user and detachably fixed to the hip belt 10 on both sides of the main part 4 by means of flaps 29 with
further mechanical closure elements.

[0060] The nonwoven material 28 consists of a nonwoven laminate 30, which is shown schematically in the sectional
view in Fig. 2. The cutting line runs along a line B-B as shown in Fig. 3a. It has a polypropylene spunbonded material
layer 32 consisting of fibers of a fiber thickness of 2.2 dtex with a surface weight of 30 g/mz as carrier, which has
been pre-consolidated by oval bonding points 34 with a density of 48.37 units/cmz (thermo embossing points), the
dimensions of the semi-axes of the oval bonding points being 0.85 mm and 0.59 mm respectively and the pressing
area of the oval bonding points correspondingly being 0.394 mm: and the proportion of bonding points in the total
area thus being 19.0%. The depth of the bonding points is 0.80 mm. A card web layer 36 is added to this spunbonded
material layer 32 by hot calender embossing. In the case shown, the card web consists of hydrophilized
polypropylene fibers with a thickness of 4.4 dtex and a fiber length of 40 mm. Fig. 3 shows a view of the unwinding
of the surface of a calender roll, which corresponds to an embossing pattern 38 applied to the first upper side 40 of
the card web layer 36 by hot calendering. Fig. 3 thus simultaneously also shows a schematic view of the first upper
side 40 of the nonwoven laminate 30.

[0061] By applying the embossed pattern 38, the first larger nonbonded areas 42 are formed on the first upper side
40 of the nonwoven laminate 30, which are delimited by a thermally bonded contour 44 of interrupted first segments
46. In the case shown, these first segments 46 have a trilobal shape that is regular in the top view. The arms 461 of
these first segments 46 have a length L1 of 1.04 mm and a width B1 of 0.47 mm. The first nonbonded areas thus
delimited are hexagonal and island-like on the first upper side 40 and are spaced apart from each other. Between
the first areas 42 there are second nonbonded areas 48 which are smaller than the first nonbonded areas 42. These
second nonbonded areas in turn enclose bonded partial areas 50, which are formed like webs by second segments
47. These second segments 47 have a length L2 of 2.07 mm and a width B2 of 0.47 mm. The embossing depth of
the first and second segments is 0.59 mm each. In the case shown as an example, the first nonbonded island-like
areas have a dimension of the sides of the hexagonal form SF of 2.9 mm. Their spacing is approx. 2.6 mm.

[0062] In particular, it is not possible to arrange a largest possible circle 52, which in the case shown has a diameter
of 4.8 mm, inscribed in the first larger areas 42, within the second nonbonded smaller areas 48. The largest possible
circles 54 are indicated there.

[0063] The repeat width (RB) of the embossing pattern 38 is 8 mm; the repeat length RL is 13.86 mm.

[0064] The bonded areas 44, 50 account for 20.7 % of the total area. The first larger nonbonded island-type areas
(42) account for about 35.7%, whereby the size of the area of the inscribed circle 52 is used to determine the area
of a first nonbonded island-type area.

[0065] The shearing force of this nonwoven material, determined according to the above-described test method, is
51.00 N/25 mm, whereby the material “Microplast” 42-288-HX200-PP3 from G. Binder GmbH & Co. KG Textil- und
Kunststofftechnik, Holzgerlingen, identified in detail above, was used as the hook component.

[0066] The stiffness of the nonwoven material, determined according to the test method disclosed in EP 0 699 066
B1, is 0.13 N, whereby in the test arrangement the spunbonded side is on top, i.e. forms the surface facing the stamp
of the test apparatus.

[0067] In a further exemplary embodiment of the present invention, only the surface weight of the spunbonded fabric
was increased to 45 g/m2and the embossed pattern 38 connecting the nonwovens was modified as follows:

Length L1 of the arms 461 of the first segments 46: 1.0 mm

Width B1 of arms 461 of the first segments 46: 0.4 mm

Length L2 of second segments 47: 2.0 mm

Width B2 of the second segments 47: 0.4 mm

Area percentage of bonded areas: 17.1

Embossing depth of the first and second segments: 0.68 mm

Page 8 of 37



[0068] The shearing force of this further exemplary embodiment, determined according to the above-described test
method, is 58.89 N/25 mm, whereby the material “Microplast” 42-288-HX200-PP3 from G. Binder GmbH & Co. KG
Textil- und Kunststofftechnik, Holzgerlingen, identified in detail above, was again used as the hook component.

[0069] The stiffness of this further nonwoven material, determined according to the test method disclosed in EP 0
699 066 B1, is 0.28 N, whereby in the test arrangement the spunbonded side is on top, i.e. forms the surface facing
the stamp of the test apparatus.

[0070] Each straight connecting line 56 between adjacent first larger areas 42 always runs through a bonded contour
44 or a bonded partial area 50, which is located between the first larger areas 42.

[0071] Preferred and exemplary dimensions of the embossing structure 38 are shown in Fig. 3a and Fig. 3b, where
Fig. 3b represents a section along line A-A through a second segment 56.

Claims

1. Loop-forming nonwoven material (28) as mechanical closure element, in particular for disposable hygiene
articles (2) such as diapers, belt diapers, incontinence articles and pads, wherein a first upper side (40) of the
nonwoven material (30) comprises first larger nonbonded areas (42) which are spaced apart from each other and
disposed like islands characterized in that the first larger nonbonded areas (42) are delimited by bonded contours
(44) and are surrounded outside the limitation by second smaller nonbonded areas (48) and are spaced apart from
each other by said second smaller nonbonded areas (48).

2. Nonwoven material according to claim 1, characterized in that the second smaller nonbonded areas (48) in
turn have bonded partial areas (50) which they can, in particular, surround.

3. Nonwoven material according to claim 1 or 2, characterized in that each straight connecting line (56) between
neighboring first larger areas (42) always extends through a bonded contour (44) or a bonded partial area (50) which
is disposed between the first larger areas (42).

4. Nonwoven material according to any one or more of the preceding claims, characterized in that the bonded
contours (44) have embossing lines or embossing line sections of a width of 0.2 to 1 mm, in particular 0.2 to 0.8 mm
and further particularly 0.3 to 0.6 mm.

5. Nonwoven material according to any one or more of the preceding claims, characterized in that the bonded
contours (44) have embossing lines or embossing line sections of a depth of 0.4 to 1.5 mm, in particular 0.4 to 0.7
mm, in particular 0.5 to 0.7 mm.

6. Nonwoven material according to any one or more of the preceding claims, characterized in that the first larger
nonbonded island-type areas (42) have a dimension, in particular a diameter of a circle (52) inscribed into the first
area of 2 to 15 mm, in particular of 3 to 10 mm, and further particularly of 3 to 8 mm.

7. Nonwoven material according to any one or more of the preceding claims, characterized in that the first larger
nonbonded island-type areas (42) account for 5 to 75%, in particular 5 to 60%, in particular 10 to 50%, in particular
10 to 45 %, in particular 15 to 45 %, in particular 20 to 40 %, and further particularly 30 to 40 % of the overall area
of the first upper side.

8. Nonwoven material according to any one or more of the preceding claims, characterized in that the first larger
non-bonded island-type areas (42) have a circular, oval, triangular or polygonal, in particular hexagonal shape.

9. Nonwoven material according to any one or more of the preceding claims, characterized in that the first larger
nonbonded island-type areas (42) are spaced apart from each other by at least 1 mm, in particular at least 1.5 mm,
in particular at least 2 mm, in particular at least 2.5 mm and further particularly at least 3 mm.

10.Nonwoven material according to any one or more of the preceding claims, characterized in that the first larger
nonbonded island-type areas (42) are spaced apart from each other by maximally 10 mm, in particular maximally 5
mm.

11.Nonwoven material according to any one or more of the preceding claims, characterized in that the bonded
areas in total account for 10 to 60%, in particular 15 to 40 %, in particular 15 to 30 %, in particular 15 to 25 %, in

particular 19 to 22 % of the overall area of the first surface.

12.Nonwoven material according to any one or more of the preceding claims, characterized in that it comprises
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a spunbonded material (32) or a carded web (36) or a meltblown nonwoven or a water-needled nonwoven material.

13. Nonwoven material according to any one or more of the preceding claims, characterized in that it comprises
a nonwoven laminate (30).

14.Nonwoven material according to claim 13, characterized in that the nonwoven laminate (30) comprises a
spunbonded material (32) and a carded web (36) which are connected to each other, in particular, through thermo
embossing, in particular through hot calendar embossing.

15. Nonwoven material according to claim 13 or 14, characterized in that a carded web (36) forms the first upper
side (40) which forms a landing zone for a hook-forming component of a mechanical closure element.

16. Nonwoven material according to any one or more of the preceding claims, characterized in that layers of the
nonwoven laminate (30) are connected to each other through mounting the bonded contours (44) delimiting the first
larger nonbonded areas (42).

17. Nonwoven material according to any one or more of the preceding claims, characterized in that one
nonwoven layer facing away from the first upper side (40) is solidified by a further bonding pattern (34).

18. Nonwoven material according to any one or more of the preceding claims, characterized in that it has a
surface weight of 15 to 120 g/mz, in particular of 20 to 90 g/mz, in particular of 30 to 80 g/mz, in particular of 40 to 70
g/mz, and further particularly of 50 to 65 g/ma.

19. Nonwoven material according to one or more of the above claims, characterized in that the nonwoven layer
which forms the first upper side (40) and has the first nonbonded areas (42), the bonded contours (44) and the
second nonbonded areas (48) has a surface weight of 10 to 60 g/mz2, in particular of 10 to 40 g/mz2, in particular of
15 to 35 g/m:2 and further particularly of 20 to 35 g/ma.

20. Nonwoven material according to any one or more of the preceding claims, characterized in that the nonwoven
layer (36) which forms the first upper side (40) has or consists of fibers of a thickness of 1 to 10 dtex, in particular 2
to 8 dtex and further particularly 3 to 6 dtex.

21. Nonwoven material according to any one or more of the preceding claims, characterized in that the nonwoven
layer (36), which forms the first upper side (40), comprises hydrophilic fibers or consists of hydrophilic fibers.

22. Nonwoven material according to any one or more of the preceding claims, characterized by a further
nonwoven layer (32) as a carrier which has a surface weight of 10 to 100 g/mz, in particular 15 to 60 g/mz, and
further particularly 30 to 40 g/ma.

23. Nonwoven material according to claim 22, characterized in that the further nonwoven layer (32) has or
consists of fibers of a thickness of 1 to 6 dtex, in particular of 1 to 4 dtex and further particularly of 2 to 4 dtex.

24. Nonwoven material according to any one or more of the preceding claims, characterized in that it has a
stiffness of < 0.80 N, in particular < 0.60 N, in particular < 0.40 N, in particular < 0.30 N, in particular < 0.25 N, in
particular < 0.20 N, in particular < 0.18 N and further particularly < 0.16 N, however at least 0.05 N.

25. Hygiene article, in particular diaper, belt diaper, incontinence article or pad, characterized by a mechanical
closure element which comprises a loop-forming nonwoven material (28) according to any one or more of the
preceding claims.

26. Hygiene article according to claim 25, characterized by a belt (10) that extends in the peripheral direction of
the hip of a user and can be closed on top of itself.

27. Hygiene article according to claim 26, characterized in that the belt (10) is formed by a, in particular, one-
piece material section (8), which material section (8) comprises or is formed of a nonwoven material (28) according
to one or more of claims 1 through 24.

28. Hygiene article according to any one of the claims 25 through 27, characterized in that the belt (10) or the
nonwoven material (28) extends in the peripheral hip or transverse direction (14) of the hygiene article by 25 to 200
cm, in particular 40 to 180 cm, in particular 60 to 180 cm, in particular 100 to 180 cm and further 120 to 180 cm.

29. Hygiene article according to claims 25 through 28, characterized in that the belt (10) or the nonwoven
material (28) extends in the longitudinal direction (18) of the hygiene article by 3 to 20 cm, in particular 3 to 15 cm,
in particular 4 to 10 cm and further particularly 4 to 6 cm.
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30. Hygiene article according to any one of the preceding claims 25 through 29, characterized in that the loop-
forming nonwoven material (28) cooperates with a hook-forming component of a mechanical closure element for
closing the hygiene article, such that an adhesive force as a shearing force of at least 5 N/25 mm, in particular at
least 10 N/25 mm in particular at least 15 N/25mm, in particular at least 20 N/25mm, in particular at least 25 N/25mm,
in particular at least 30 N/25mm, in particular at least 35 N/25 mm, in particular at least 40 N/25 mm, in particular at
least 45 N/25 mm, in particular at least 50 N/25 mm, however in particular of at most 80 N/25mm and further
particularly at most 70 N/25 mm is achieved.

31. Mechanically acting closure element with a loop-forming component in the form of a nonwoven material (28)
according to one or more of claims 1 through 24, and with a hook-forming component.

32. Mechanically acting closure element according to claim 31, characterized by an adhesive force at a shearing
stress of at least 5 N/25 mm, in particular at least 10 N/25 mm, in particular at least 15 N/25 mm, in particular at
least 20 N/25 mm, in particular at least 25 N/25 mm, in particular at least 30 N/25 mm, in particular at least 35 N/25
mm, in particular at least 40 N/25 mm, in particular at least 45 N/25 mm, in particular at least 50 N/25 mm, however,
in particular at most 80 N/25mm and further particularly at most 70 N/25 mm.

7 pages of drawings follow
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Attached drawings
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(54) Bezeichnung: Schlaufenbildendes Vliesstoffmaterial fiir ein mechanisches Verschlussmittel

(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft ein schlau-
fenbildendes Vliesstoffmaterial (28) als mechanisches Ver-
schlussmittel, insbesondere bei wegwerfbaren Hygienear-
tikeln (2), wie Windeln, Girtelwindeln, Inkontinenzartikeln
und -vorlagen, wobei eine erste Oberseite (40) des Vlies-
stoffmaterials (30) erste gréRere ungebundene Bereiche
(42) umfasst, die voneinander beabstandet inselartig ange-
ordnet sind; das Vliesstoffmaterial ist dadurch verbessert,
dass die ersten groReren ungebundenen Bereiche (42) von
gebundenen Konturen (44) begrenzt sind und auflerhalb
der Begrenzung von zweiten kleineren ungebundenen Be-
reichen (48) umgeben und durch diese zweiten kleineren
ungebundenen Bereiche (48) voneinander beabstandet
sind.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein schlaufenbildendes Vliesstoffmaterial fir ein mechanisches Verschlussmittel,
insbesondere bei wegwerfbaren Hygieneartikeln, wie Windeln, Gurtelwindeln, Inkontinenzartikeln und -vorla-
gen, wobei eine erste Oberseite des Vliesstoffmaterials erste gréflere ungebundene Bereiche umfasst, die
voneinander beabstandet inselartig angeordnet sind.

[0002] Bei der Herstellung von mechanisch wirkenden Verschlussmitteln, die haufig als Haken/Schlau-
fen-Verschlussmittel oder Klettverschlussmittel bezeichnet werden, soll einerseits eine gute auf Hintergriffen
oder Verhakungen beruhende Verschlusswirkung der zusammenwirkenden Verschlusselemente erreicht wer-
den, die sich nicht unbeabsichtigt I6sen. Andererseits sollen diese Verschlussmittel aber auch in beabsichtigter
weise geldst werden kénnen, und zwar ohne dass Materialien der Verschlusselemente abgeldst oder heraus-
gerissen werden. Um letzteres zu vermeiden, werden bei der schlaufenbildenden Komponente des mechani-
schen Verschlussmittels entweder textile Bindungen vorgesehen oder — wenn mit Vliesstoffen gearbeitet wird
— wird fiir eine hinreichende Verfestigung oder Bindung der Fasern des Vlieses gesorgt. Mit zunehmender
Vliesverfestigung geht aber eine Abnahme der hiermit erzielbaren Haftkraft des mechanischen Verschlusssys-
tems einher.

Stand der Technik

[0003] Mit EP 0 870 081 B1, die ein schlaufenbildendes Vliesstoffmaterial nach dem Oberbegriff des An-
spruchs 1 beschreibt, wurde bereits vorgeschlagen, ausgehend von einer vorzugsweise durchgehend unge-
bundenen Faservliesbahn inselartige ungebundene Bereiche dadurch vorzusehen, dass zwischen diesen un-
gebundenen Bereichen durch Kalanderpragen eine durchgehende Bindung des Vlieses vorgesehen wird. Die
durch Kalanderpragung verfestigten Gebiete zwischen den inselartigen ungebundenen Bereichen stehen
dann aber zur Ausbildung von Haftbindungen praktisch nicht mehr zur Verfigung.

[0004] EP 1209 271 A1 offenbart ein loftiges Vliesstoffmaterial, welches voneinander isolierte liniensegmen-
tartige gebundene Bereiche aufweist und Vliesstoffmaterialien, bei denen ein waffelférmiges Muster von Pra-
gepunkten vorgesehen ist.

[0005] WO 95/33390 zeigt ein Vlies-/Folienlaminat, bei dem eine vorverfestigte Faservliesbahn lber ein Ras-
ter diskreter Figepunkte an eine elastomere Filmschicht angefiigt ist.

[0006] EP 1 048 236 A2 schlagt vor, auf einer warmeschmelzbaren Basisschicht warmeschmelzbare konti-
nuierliche Fasern in paralleler Anordnung zueinander abzulegen und mit der Basisschicht durch quer zu der
Faserrichtung erstreckte gerade Fligelinien zu verbinden. Auf diese Weise werden zwischen den Fugelinien
Schlaufen gebildet, die mit einer hakenbildenden Komponente eines Verschlussmittels zusammenwirken kén-
nen.

Aufgabenstellung

[0007] Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, unter Beriicksichtigung des eingangs erwahn-
ten Zielkonflikts bei der Ausbildung einer schlaufenbildenden Komponente eines mechanischen Verschluss-
mittels ein im Hinblick auf eine sichere Schlief3funktion und eine geringe Zerstérungsanfalligkeit verbessertes
Vliesstoffmaterial zu schaffen.

[0008] Diese Aufgabe wird bei einem schlaufenbildenden Vliesstoffmaterial der genannten Art erfindungsge-
mal dadurch geldst, dass die ersten grélReren ungebundenen Bereiche von gebundenen Konturen begrenzt
sind und auferhalb der Begrenzung von zweiten kleineren ungebundenen Bereichen umgeben und durch die-
se zweiten kleineren ungebundenen Bereiche voneinander beabstandet sind.

[0009] Die groBeren ungebundenen Bereiche stehen zur Ausbildung einer mechanisch wirkenden Ver-
schlussfunktion primar zur Verfigung. Sie sind durch eine gebundene Kontur begrenzt oder definiert, die ins-
besondere durch linienférmige Pragung, insbesondere eine Thermopragung, die insbesondere durch Ultra-
schallschweil’en oder Kalanderpragung erzeugt ist, gebildet sein kann, wobei diese Pragelinien durchgehend
oder unterbrochen sein kénnen, insbesondere auch punktiert oder strichpunktiert ausgebildet sein kdnnen. Au-
Rerhalb dieser gebundenen Kontur sind aber zwischen diesen ersten ungebundenen inselartigen Bereichen
weitere kleinere ungebundene Bereiche oder Gebiete vorgesehen, welche die ersten grof3eren ungebundenen
Bereiche voneinander trennen. Wenn in diesem Zusammenhang von zweiten kleineren ungebundenen Berei-
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chen oder Gebieten die Rede ist, so soll hierunter verstanden werden, dass die inselartigen gréleren Bereiche
entweder derart nah beieinander oder aneinander angeordnet sind oder die zweiten kleineren ungebundenen
Bereiche ihrerseits gebundene Teilbereiche umschlieen, dass es nicht mdglich ist, eine grotmaogliche, noch
einbeschriebene Kreisflache der ersten groleren ungebundenen Bereiche in den zweiten ungebundenen Be-
reichen aufzunehmen oder einzulegen.

[0010] Mit dem erfindungsgemalien Vliesstoffmaterial wird einerseits durch die ersten gréfieren ungebunde-
nen inselartigen Bereiche ein insgesamt und auch jeweils fir sich betrachtet ausladender und hinreichend gro-
Rer Verankerungsbereich fiir die hakenbildende Komponente des mechanischen Verschlussmittels zur Verfi-
gung gestellt. Die weiteren zweiten ungebundenen Bereiche zwischen den inselartigen ersten ungebundenen
Bereichen tragen aber auch zu einer méglichst kontinuierlichen mechanischen Verbindung bei. Eine gleich-
wohl hinreichende Verfestigung des schlaufenbildenden Vliesstoffmaterials wird durch die die ersten ungebun-
denen Bereiche begrenzenden gebundenen Konturen erreicht und gegebenenfalls unterstiitzt durch weitere
gebundene Teilbereiche, welche ihrerseits von den zweiten ungebundenen Bereichen umgeben zwischen den
ersten gréferen Bereichen angeordnet sind.

[0011] Im Hinblick auf eine gute Festigkeit und eine gute Einbindung der Fasern des Vliesstoffmaterials er-
weist es sich als vorteilhaft, wenn — wie bereits erwahnt — die zweiten kleineren ungebundenen Bereiche ihrer-
seits gebundene Teilbereiche aufweisen, insbesondere umschlielen. Diese Teilbereiche, die ebenfalls durch
Pragung, insbesondere Thermopragung, gebildet werden kdnnen, haben an sich beliebige Form, wobei sich
eine Ausbildung der Teilbereiche in Form verhaltnismaRig kurzer und schmaler Segmente als vorteilhaft er-
weist, deren Langserstreckung etwa das Zwei- bis Zehnfache, insbesondere das Zwei- bis Achtfache ihrer
Breite betragt.

[0012] Des Weiteren erweist es sich im Hinblick auf eine gute Einbindung der Fasern in das Vliesstoffmaterial
als vorteilhaft, wenn jede gerade Verbindungslinie zwischen den ersten gréfReren ungebundenen inselartigen
Bereichen stets durch eine gebundene Kontur oder einen gebundenen Teilbereich, der zwischen den ersten
groBeren Bereichen angeordnet ist, verlauft.

[0013] Die gebundenen Konturen weisen vorteilhafterweise Pragelinien oder Pragelinienabschnitte einer
Breite von 0,2 bis 1 mm, vorzugsweise von 0,2 bis 0,8 mm und weiter vorzugsweise von 0,3 bis 0,6 mm auf.
Sie haben vorteilhafterweise eine Tiefe von 0,4 bis 1,5 mm, vorzugsweise von 0,4 bis 0,9 mm, weiter vorzugs-
weise von 0,4 bis 0,8 mm und weiter vorzugsweise von 0,5 bis 0,7 mm.

[0014] Es hat sich des Weiteren als vorteilhaft erwiesen, wenn die ersten grofieren ungebundenen inselarti-
gen Bereiche eine Abmessung, insbesondere einen Durchmesser eines in den Bereich einbeschriebenen Krei-
ses, von 2 bis 15 mm, vorzugsweise von 3 bis 10 mm, weiter vorzugsweise von 3 bis 8 mm und besonders
bevorzugtermalien von 4 bis 7 mm aufweisen.

[0015] Die ersten groReren ungebundenen inselartigen Bereiche haben vorzugsweise einen Flachenanteil
von 5 - 75 %, insbesondere von 5 - 60 %, insbesondere von 10 — 50 %, insbesondere von 10 — 45 %, insbe-
sondere von 15 -45 %, insbesondere von 20 — 40 % und weiter insbescndere von 30 — 40 % der Gesamtflache
der ersten Oberseite. Es wurde erfindungsgemaf erkannt, dass die ersten groReren ungebundenen inselarti-
gen Bereiche in der Summe auch einen verhaltnismaflig moderaten Anteil der gesamten Oberflache ausma-
chen kénnen, da die Verschlussfunktion zusatzlich von den zwar kleineren ungebundenen Bereichen oder Ge-
bieten zwischen den ersten gréferen ungebundenen Bereichen unterstitzt wird.

[0016] Die ersten groBeren ungebundenen inselartigen Bereiche haben keine notwendigerweise bestimmte
Form, es erweist sich jedoch als vorteilhaft, wenn sie kreisférmig oder oval oder dreieckig oder vieleckig, vor-
zugsweise sechseckig oder achteckig, ausgebildet sind. Durch diese bevorzugten Strukturen lasst sich ein fla-
chenmalig ausladender Ankerbereich fir die hakenbildende Komponente des Verschlussmittels darstellen.
Es zeigt sich namlich, dass die Verschlussfunktion durch verhaltnismaRig grolRe inselartige Bereiche, deren
Abmessung vorzugsweise in allen Richtungen gleich ist, so wie dies beim Kreis oder regelmafigen Vieleck,
insbesondere Sechseck der Fall ist, besonders effektiv ist.

[0017] Im Hinblick auf eine Anordnung der ersten inselartigen Bereiche hat es sich als besonders zweckma-
Rig erwiesen, wenn diese wenigstens 1 mm, vorzugsweise wenigstens 1,5 mm, insbesondere wenigstens 2
mm und weiter insbesondere wenigstens 2,5 mm und besonders bevorzugtermafien wenigstens 3 mm von-
einander beabstandet sind. Sie sind jedoch vorzugsweise héchstens 10 mm, insbesondere hochstens 5 mm
voneinander beabstandet.
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[0018] Eine gute und ausreichende Stabilitdt des Vliesmaterials, d. h. eine gute Einbindung der Fasern und
damit eine geringe Zerstérungsanfalligkeit des Vliesstoffmaterials |asst sich erreichen, wenn der gesamte Fla-
chenanteil gebundener Bereiche vorzugsweise 10 bis 60 %, vorzugsweise 15 bis 40 %, weiter vorzugsweise
15 bis 30 %, insbesondere 15 bis 25 % und in besonders vorteilhafter Weise 19 bis 22 % der Gesamtflache
der ersten Oberflache betragt. Wenn hier von gebundenen Bereichen die Rede ist, so werden hierunter dieje-
nigen gebundenen Konturen, welche die ersten inselartigen Bereiche begrenzen und auch die gegebenenfalls
zusatzlich vorhandenen gebundenen Teilbereiche zwischen den ersten inselartigen Bereichen verstanden.

[0019] Das erfindungsgemale Vliesstoffmaterial kann bevorzugtermafen ein Spinnvlies oder ein Kardenvlies
oder ein Meltblownvlies oder ein wasservernadeltes Vlies umfassen. Es kann sich in vorteilhafter Weise auch
um ein Vlieslaminat handeln, welches aus mehreren Vliesschichten besteht. Nach einer bevorzugten Ausfiih-
rungsform der Erfindung umfasst das Material ein Spinnvlies und ein Kardenvlies, die miteinander verbunden
sind. Solchenfalls bildet das Kardenvlies in bevorzugter Weise die erste Oberseite, welche eine Landezone fir
eine hakenbildende Komponente eines mechanischen Verschlussmittels bildet.

[0020] Wenn das erfindungsgemale schlaufenbildende Vliesstoffmaterial aus mehreren Vliesschichten be-
steht, es sich also um ein Vlieslaminat handelt, so erweist es sich als vorteilhaft, wenn diese Schichten durch
Aufbringung der die ersten groReren ungebundenen inselartigen Bereiche begrenzenden gebundenen Kontu-
ren miteinander verbunden werden. Dies kann beispielsweise durch Thermopragung, und zwar insbesondere
durch Kalanderpragen oder Ultraschallschweifen erreicht werden. Bei der Ausbildung des erfindungsgema-
Ren Vliesstoffmaterials als Vliesstofflaminat kann, um die Festigkeit insgesamt zu erhéhen, eine von der ersten
Oberseite abgewandte Vliesschicht durch ein weiteres, insbesondere durch Thermopragung erzeugtes Binde-
muster verfestigt sein. Diese weitere Vliesschicht bildet also nicht die Landezone fiir eine hakenbildende Kom-
ponente des Verschlussmittels, sondern sie ist auf der abgewandten Seite vorgesehen. Das Bindemuster wur-
de vorzugsweise bei der vorherigen Fertigung der weiteren Vliesschicht zu deren Vorverfestigung angebracht.

[0021] Das Flachengewicht eines erfindungsgemalen Vliesmaterials betragt bevorzugtermafien 15 bis 120
g/m?, insbesondere von 20 bis 90 g/m?, insbesondere von 30 bis 80 g/m?, insbesondere von 40 bis 70 g/m? und
weiter insbesondere von 50 bis 65 g/m?.

[0022] Das Flachengewicht derjenigen Vliesschicht, welche die erste Oberseite bildet und die ersten unge-
bundenen inselartigen Bereiche, die gebundenen Konturen und die zweiten ungebundenen Bereiche aufweist,
betragt vorzugsweise 10 bis 60 g/m2, insbesondere von 10 bis 40 g/m?, insbesondere von 15 bis 35 g/m? und
weiter insbesondere von 20 bis 35 g/m?.

[0023] Mit den vorerwahnten Flachengewichten in Verbindung mit der beanspruchten Ausgestaltung der ers-
ten Oberseite lassen sich Vliesstoffmaterialien herstellen, die nicht nur eine gute Verschlussfunktion im Zusam-
menwirken mit einer hakenbildenden Komponente eines Verschlussmittels gewahrleisten, sondern die zudem
gute mechanische Eigenschaften insbesondere im Hinblick auf eine angenehme Biegsamkeit aufweisen und
zudem auch tragende Funktion Gbernehmen kénnen. Dies bedeutet, dass diese Vliesstoffmaterialien insbe-
sondere als Girtel bei absorbierenden Hygieneartikeln einsetzbar sind.

[0024] Im Hinblick auf die Ausbildung des Vliesstoffmaterials erweist es sich als vorteilhaft und zweckmaRig,
wenn digjenige Vliesschicht, welche die erste Oberseite bildet, Fasern einer Starke von 1 bis 10 dtex, vorzugs-
weise von 2 bis 8 dtex und weiter bevorzugtermalien von 3 bis 6 dtex umfasst oder aus solchen Fasern be-
steht. Des Weiteren erweist es sich als vorteilhaft, wenn diejenige Vliesschicht, welche die erste Oberseite bil-
det, hydrophile Fasern umfasst oder aus hydrophilen Fasern besteht.

[0025] Wenn das erfindungsgemale Vliesstoffmaterial aus mehreren Vliesschichten besteht, so kann es eine
Vliesschicht als Trager umfassen, die ein Flachengewicht von 10 bis 100 g/m?, vorzugsweise von 15 bis 60
g/m? und weiter vorzugsweise von 30 bis 40 g/m? aufweist. Diese Tragerschicht ist dann von der ersten Ober-
seite abgewandt angeordnet. Sie umfasst vorzugsweise Fasern einer Starke von 1 bis 6 dtex, vorzugsweise
von 1 bis 4 dtex und weiter vorzugsweise von 2 bis 4 dtex.

[0026] In besonders vorteilhafter Weiterbildung der Erfindung ist das Vliesstoffmaterial atmungsaktiv, das
heifl3t es lasst Wasser passieren, und /oder luftdurchlassig. Hierdurch wird der Tragekomfort verbessert, insbe-
sondere dann, wenn das Vliesstoffmaterial als Girtel bei absorbierenden Hygieneartikeln eingesetzt wird.

[0027] Wie bereits angedeutet, erweist es sich als vorteilhaft, wenn das erfindungsgemale Vliesstoffmaterial
eine Steifigkeit von < 0,80 N, insbesondere von < 0,60 N, insbesondere von < 0,40 N, insbesondere von < 0,30
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N, insbesondere von < 0,25 N, insbesondere von < 0,2 N, insbesondere < 0,18 N, und weiter insbesondere <
0,16 N, jedoch von wenigstens 0,05 N aufweist. Diese Steifigkeit wird bestimmt nach der in EP 0 699 066 B1
beschriebenen Prifmethode der modifizierten Version des Tests ASTM D 4032-82 CIRCULAR BEND, so dass
zu Zwecken der Offenbarung hierauf ausdricklich Bezug genommen wird und der diesbezlgliche Inhalt von
EP 0699 066 B1 in die vorliegende Anmeldung mit einbezogen wird. Erganzend hierzu wird diese Prifmetho-
de dahingehend weiter spezifiziert, dass bei der Prifanordnung die erste Oberseite des Vliesstofflaminates un-
ten zu liegen kommt, das heif’t diejenige Oberflache bildet, die dem Stempel der Prifapparatur abgewandt ist.

[0028] Gegenstand der vorliegenden Erfindung ist weiterhin ein Hygieneartikel zum einmaligen Gebrauch,
insbesondere eine Windel, eine Gurtelwindel, eine Inkontinenzwindel oder eine Inkontinenzvorlage, die ge-
kennzeichnet ist durch ein mechanisches Verschlussmittel, welches ein schlaufenbildendes Vliesstoffmaterial
nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 24 umfasst bzw. hieraus gebildet ist.

[0029] Bei einem derartigen Hygieneartikel kann die weibliche Klettverschlusskomponente einer an sich be-
kannten Wegwerfwindel der herkdmmlichen Art (siehe W095/33390) dieses erfindungsgemafie Vliesstoffma-
terial umfassen oder daraus bestehen.

[0030] Ein derartiger Hygieneartikel kann aber auch einen in Hiftumfangsrichtung eines Benutzers erstreck-
ten und auf sich selbst schlielRbaren Girtel umfassen. Dieser Glrtel bildet solchenfalls eine geschlossene Hif-
toffnung, und ein die absorbierenden Komponenten des Hygieneartikels aufweisender Hauptteil wird beim An-
legen des Artikels zwischen den Beinen eines Benutzers hervorgeholt und an dem zuvor geschlossenen Gurtel
vorzugsweise |dsbar festgelegt.

[0031] Inweiterer Ausbildung der Erfindung von besonderer Bedeutung ist der Glrtel aus einem vorzugswei-
se einstlckigen Materialabschnitt gebildet, welcher Materialabschnitt ein Vliesstoffmaterial nach einem oder
mehreren der Anspriiche 1 bis 24 umfasst oder hieraus gebildet ist.

[0032] Es erweist sich insofern als vorteilhaft, wenn der Girtel eine Erstreckung in Haftumfangsrichtung von
25 bis 200 cm, insbesondere von 40 bis 180 cm, insbesondere von 60 bis 180 cm, insbescndere von 100 bis
180 cm und weiter von 120 bis 180 cm aufweist.

[0033] Des Weiteren erweist es sich als vorteilhaft, dass der Gurtel oder die schlaufenbildende Komponente,
die von einem erfindungsgemalfien Vliesstoffmaterial gebildet ist, eine Erstreckung in Langsrichtung des Hygi-
eneartikels von 3 bis 20 cm, insbesondere von 3 bis 15 cm, insbesondere von 4 bis 10 cm und weiter insbe-
sondere von 4 bis 6 cm aufweist.

[0034] Es wird weiter Schutz beansprucht fir einen Hygieneartikel, bei dem das schlaufenbildende Vliesstoff-
material mit einer hakenbildenden Komponente eines mechanischen Verschlussmittels zum Schlielen des Hy-
gieneartikels derart zusammenwirkt, dass eine Haftkraft als Scherkraft von wenigstens 5 N/25 mm und héchs-
tens 80 N/25 mm erreicht wird. Bevorzugte Bereiche ergeben sich aus den Ansprlchen.

[0035] In diesem Zusammenhang wird auch darauf hingewiesen, dass Schutz begehrt wird flr ein mechani-
sches Verschlussmittel, zur Verwendung bei absorbierenden Hygieneartikeln, dessen schlaufenbildende Kom-
ponente ein erfindungsgemafes Vliesstoffmaterial umfasst bzw. aus einem solchen erfindungsgemafien Vlies-
stoffmaterial besteht.

[0036] Nachfolgend wird eine Prifmethode fir die Ermittlung der Verschlusskrafte bei Scherbeanspruchung
angegeben. Fir die Durchfihrung der Prifmethode kann ein Zugpriifgerat Typ Z010 / TN 2S, Messdose 100
N, erhaltlich bei der Firma Zwick GmbH & Co KG, Ulm, Deutschland, mit einer Klemmbackenbreite zum Ein-
spannen des Priiflings von 60 mm verwendet werden. Bei der Durchfiihrung der Priifmethode wird das zu pri-
fende Verschlusssystem mit einer schlaufenbildenden Komponente und einer darauf haftenden hakenbilden-
den Komponente lber eine gekrimmte Flache gelegt, welche eine Rundung des Bauchbereichs eines Benut-
zers simulieren soll (siehe Elg. 4). Zur Verbindung der Verschlussmittel mit den Klemmbacken des Zugprifge-
rats wird ein biegsames Substrat, beispielsweise ein einseitig klebendes Klebeband einer bevorzugten Breite
von 25 mm, das unter der Bezeichnung STA 306 bei der Firma 3M Deutschland GmbH ansassig in Neuss er-
haltlich ist, verwendet. Das Klebeband ist aus Polypropylen, seine Oberflache ist beschichtet durch ein ure-
thanmodifiziertes Siliconpolymer. Das Flachengewicht des Haftklebstoffauftrags betragt 23 g/m?. Der Der liber
die gekrimmte Flache gelegte Priifling, bestehend aus aufeinander haftenden flachenhaften Abschnitten der
Verschlussmittel, wird durch Verwendung des Zugprifgerats auf Zug beansprucht, woraus sich eine scherende
Beanspruchung der aneinander haftenden flachenhaften Abschnitte ergibt.
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Probenvorbereitung:

[0037] Die zu verwendenden mechanischen Verschlussmittel, also das schlaufenbildende Vliesstoffmaterial
106 und eine hakenbildende Komponente 108 des Verschlusssystems, werden Uber 24 h bei 23° C und 50 %
relativer Luftfeuchte konditioniert. Es werden Priiflinge einer Grofie von 50 x 300 mm aus dem schlaufenbil-
denden Vliesstoffmaterial ausgestanzt und sandwichartig mittig zwischen die Enden zweier einseitiger Klebe-
bander 101 einer Breite von 25 mm, die gegeneinander geklebt sind, angeordnet bzw. fixiert, so dass sich ein
Uberstand des Vliesstoffmaterials von 50 x 250 mm ergibt (siehe Fig, 5a, Fig. 5b).

[0038] Desgleichen wird von der hakenbildenden Komponente 108 des Verschlussmittels ein flichenhafter
Abschnitt von 25 x 20 mm ausgestanzt und durch zwei mit ihren Klebeflachen gegeneinander geklebte einsei-
tige Klebebander 141 derart fixiert, dass das oberer Klebeband die Rickseite des flachenhaften Abschnittes
Uberféangt und das untere Klebeband blndig an den flachenhaften Abschnitt angrenzt (siehe Fig, 5a und

Fig. 5b).

[0039] Der flachenhafte Abschnitt der hakenbildenden Komponente 108 wird nun auf das schlaufenbildende
Vliesstoffmaterial 106 aufgelegt, wobei der Abstand von der Langsendkante des Vliesstoffmaterials 10 mm und
von den seitlichen Langsrandern je 12,5 mm betragen soll (s. Eig. 5a).

[0040] Wenn das zur Verfligung stehende schlaufenbildende Vliesstoffmaterial 106 von vornherein eine klei-
nere Abmessung aufweist, so dass keine Bereitstellung eines 50 mm x 300 mm gréRen Prifling méglich ist,
wird die GrofRe des Priflings mit 25 mm x 30 mm gewahlt und dieser Abschnitt sandwichartig mittig zwischen
die Enden zweier einseitiger oben ndher gekennzeichneter Klebebander 101 einer Breite von 25 mm, die ge-
geneinander geklebt sind, angeordnet bzw. fixiert, so dass sich ein Uberstand des Vliesstoffmaterials von 25
x 20 mm ergibt (siehe Eig, Z¢, Fig, 8d). Solchenfalls werden die so vorbereiteten Abschnitte der Haken bilden-
de Komponente 108 und des schlaufenbildenden Vliesmaterials 106 vollflachig Ubereinander gelegt (Eig. Sc,

Fig. 5d).

[0041] Die so oder auf die zuvor beschriebene Art aufeinander gelegten flachenhaften Abschnitte werden
durch viermaliges Anrollen mit einer 50 mm breiten und im Durchmesser 100 mm starken Rolle mit glatter
Oberflache und einem Rollengewicht von 5 kg miteinander verbunden, wobei die Anrollgeschwindigkeit 20-100
mm/sec betragt.

Prufverfahren:

[0042] Das wie vorstehend beschrieben verlangerte schlaufenbildende Vliesstoffmaterial wird in die untere
Klemmbacke des Zugprifgerats mittig zentriert eingespannt, und das gegeniiberliegende Ende der wie vorste-
hend beschrieben verlangerten hakenbildenden Komponente wird in die bewegliche obere Klemmbacke des
Zugprifgerats ebenfalls zentriert eingespannt.

[0043] Der so eingespannte Prifling wird Gber die aus Eig. £, Eig, & ersichtliche Vorrichtung 100, welche den
Bauch- oder Hiftbereich eines Benutzers simulieren soll, gelegt. Diese Vorrichtung 100 ist in Eig, & perspektiv
dargestellt. Man erkennt eine bogenférmig gekrimmte Flache 102 aus poliertem Stahl mit einer Rautiefe von
5 bis 25 pm und mit einem Krimmungsradius R von zumindest abschnittsweise 400 mm und einer Sehnen-
lange SL von 300 mm. Des Weiteren sind oberhalb und unterhalb der gekrimmten Flache 102 Umlenkrollen
104 mit einem Durchmesser von 18 mm vorgesehen, welche den Gber die gekrimmte Flache gelegten Prifling
in die vertikale Richtung um H = 88 mm umlenken, wo er dann mit Klemmen 20, 24 des nicht dargestellten
Zugprufgerats verbunden wird. Die Umlenkung erfolgt um einen Winkel a von 60°. Hierdurch wird der Abzugs-
winkel im wesentlichen tangential zu der gekrimmten Flache und konstant gehalten. Die aufeinander gelegten
flachenhaften Abschnitte 106, 108 der Komponenten des Verschlussmittels werden in Bezug auf die gekrimm-
te Flache 102 so positioniert, dass die hakenbildende Komponente mittig zentriert im Scheitelpunkt 5 der ge-
krimmten Flache 102 zu liegen kommt.

[0044] Es wird dann die bewegliche Klemme 24, mit der die hakenbildende Komponente verbunden ist, mit
der nachfolgend angegebenen Prifgeschwindigkeit in Pfeilrichtung P bewegt, und es wird wahrenddessen die
dabei auftretende Zugkraft zwischen den Klemmen ermittelt. Die Priifparameter sind:

6/18
Page 25 of 37



DE 10 2004 053 469 A1 2006.05.04

— Prifgeschwindigkeit: 300 mm/min

— Einspannlange des Priflings: 430 mm (s. Figur 4)

— Messweg: Strecke bis zur Abldsung der Verschlussmittelkompo-
nenten voneinander

— Vorkraft: 02N

— Prifanzahl: nz 6.

[0045] Die Auswertung erfolgt dergestalt, dass die bis zum voneinander Ablésen der Verschlussmittel ermit-
telte Maximalkraft gerundet auf zwei Dezimalstellen in N (Newton) notiert wird und in Form eines Mittelwerts
der n-Messungen und Angabe der Standardabweichung sowie eines Minimalwerts und eines Maximalwerts
angegeben wird.

[0046] Eine hakenbildende Komponente, die zusammen mit dem erfindungsgemalien Vliesstoffmaterial als
schlaufenbildende Komponente eines mechanischen Verschlussmittels verwendet werden kann, ist beispiels-
weise unter dem Handelsnamen "Microplast”" 42-288-HX200-PP3 von der Firma G. Binder GmbH & Co. KG
Textil- und Kunststofftechnik, Holzgerlingen, Deutschland, zu erhalten. Darstellungen der Form der hakenbil-
denden Komponente sind in den Eig, 7 und Eig. 8 dargestellt. Die Haken haben eine pilzférmige Gestalt mit
ungefahr hexagonaler Flache des Kopfs. Es befinden sich etwa 288 solcher pilzférmiger Vorspriinge pro cm?.
Das Material besteht aus Polypropylen und weist eine Dicke von ca. 0,42 mm auf. Es wurde durch Extrusion
hergestellt. Die H6he der pilzférmigen Erhebung gegeniber dem Grund des Materials betragt ca. 0,26 mm.
Der Abstand der Kanten der Képfe betragt ca. 200 ym.

Ausfiihrungsbeispiel

[0047] Weitere Merkmale, Einzelheiten und Vorteile der Erfindung ergeben sich aus den Patentanspriichen
und aus der zeichnerischen Darstellung und nachfolgenden Beschreibung einer bevorzugten Ausfihrungs-
form der Erfindung. In der Zeichnung zeigt:

[0048] Eig. 3 eine schematische Ansicht eines erfindungsgemalien Hygieneartikels mit einem Gurtel aus ei-
nem erfindungsgemafen Vliesstoffmaterial;

[0049] Eig. 2 eine schematische Schnittansicht des Vliesstoffmaterials aus Eig. 33;

[0050] Eig. 3a eine Draufsicht auf die Abwicklung einer Gravurwalze zum Pragen des erfindungsgemalen
Vliesstoffmaterials; auBerdem gleichzeitig schematisch eine Ansicht der ersten Oberseite des Vliestoffmateri-
als;

[0051] Eig. 3b eine Schnittansicht (Detail) aus Eig. 3a;

[0052] Eig. 4 eine schematische Darstellung des Aufbaus eines Zugprifversuchs mit einer Vorrichtung mit
gekrimmter Flache;

[0053] Eig, Za-d schematische Darstellungen des Priflings;
[0054] Eig. § eine perspektivische Ansicht der in £ig, 4 dargestellten Vorrichtung und Figuren
[0055] Fig. 7 und Eig. 8 Darstellung einer hakenbildenden Komponente eines Verschlussmittels.

[0056] Eig. 3 zeigt schematisch eine wegwerfbare Gurtelwindel 2 mit einem Hauptteil 4 und einem angedeu-
teten Absorptionskdrper 6. An den Hauptteil 4 angefligt ist ein einstickiger Materialabschnitt 8, welcher einen
Haftgartel 10 der Girtelwindel bildet. £ig, 4 zeigt den Glrtel in entfaltetem Zustand. Der einstlickige Material-
abschnitt 8 ist an eine AuBenseite 12 des Hauptteils 4 unldsbar angeflgt. Er erstreckt sich in Querrichtung 14
der Gulrtelwindel 2 Gber seitliche Langsrander 16 im entfalteten Zustand jeweils Gber wenigstens 300 mm, ins-
besondere Uber wenigstens 400 mm, insbesondere Gber wenigstens 500 mm, insbesondere Uber wenigstens
600 mm, insbesondere Uber wenigstens 700 mm hinaus. Im dargestellten Fall der Eig, 4 ist der erste Materi-
alabschnitt 8a deutlich 1&nger als der zweite Materialabschnitt 8b, das heil’t die Erstreckung des ersten Hift-
glrtelabschnittes 10a im entfalteten Zustand in Querrichtung 14 Gber den Langsrand 16 des Hauptteils 4 hin-
aus ist grofRer, vorzugsweise um 100mm groBer, besonders bevorzugt um 200 mm gréfier ganz besonders be-
vorzugt um 300mm groer als die des zweiten Hiftglrtelabschnittes 10b.
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[0057] Es wird aber darauf hingewiesen, dass erster und zweiter Materialabschnitt auch gleich lang sein kon-
nen.

[0058] Am zweiten Huftglrtelabschnitt 10b ist an dessen Ende auch ein Verschlussmittel 26 vorgesehen, und
zwar in Form einer mechanische Verschlusselemente aufweisenden Lasche 26, welche mit Gegenverschlus-
selementen am ersten Hiftglrtelabschnitt 10a, insbesondere mit dessen gesamter AulRenflache l6sbar haf-
tend zusammenwirken kann, wenn der HUftguirtel 10 zur Bildung einer in Haftumfangsrichtung geschlossenen
Haftéffnung geschlossen wird. Vorteilhafterweise umfasst die Aullenseite des Hiftgurtels ein erfindungsgema-
Res schlaufenbildendes Vliesstoffmaterial, welches die Gegenverschlusselemente bildet. Dieses schlaufenbil-
dende Vliesstoffmaterial ist mit Bezugszeichen 28 schematisch lediglich Gber eine begrenzte Lange des ersten
HuftgUrtelabschnittes angedeutet. Nach einer bevorzugten Ausfihrungsform der Erfindung besteht der Hift-
glrtel jedoch aus diesem Vliesstoffmaterial 28, so dass die schlaufenbildende Komponente des Vliesstoffma-
terials die gesamte AuBenseite des Hiftglrtels bildet.

[0059] Zum Anlegen der Glrtelwindel 2 wird der Hiftglrtel 10 auf sich selbst geschlossen und danach wird
der Hauptteil 4 zwischen den Beinen eines Benutzers hervorgeholt und lber weitere mechanische Verschlus-
selemente aufweisende Laschen 29 beidseits des Hauptteils 4 am Huftglrtel 10 16sbar festgelegt.

[0060] Das Vliesstoffmaterial 28 besteht aus einem Vliesstofflaminat 30, das im Schnitt in Fig, 2 schematisch
dargestellt ist. Die Schnittlinie verlduft dabei entlang einer aus Ejg. 2a ersichtlichen Linie B-B. Es weist eine
Polypropylen — Spinnvliesschicht 32 bestehend aus Fasern einer Faserstarke von 2,2 dtex mit einem Flachen-
gewicht von 30 g/m? als Trager auf, die durch ovale Bindepunkte 34 einer Flachendichte von 48,37 Stiick/cm?
(thermische Pragepunkte) vorverfestigt wurde, wobei die Abmessungen der Halbachsen der ovalen Binde-
punkte jeweils 0,85 mm und 0,59 mm betragen und die Pressflache der ovalen Bindepunkte dementsprechend
0,394 mm? und der Anteil der Bindepunkte an der Gesamtflache somit 19,0 % betragt. Die Tiefe der Binde-
punkte betragt 0,80 mm. Auf diese Spinnvliesschicht 32 ist eine Kardenvliesschicht 36 angeflgt, und zwar
durch eine HeilRkalanderpragung. Im dargestellten Fall besteht das Kardenvlies aus hydrophilisierten Polypro-
pylenfasern einer Starke von 4,4 dtex und einer Faserlange von 40 mm. Fig. 3 zeigt eine Ansicht der Abwick-
lung der Oberflache einer Kalanderwalze, welche einem durch Heiflkalandern auf die erste Oberseite 40 der
Kardenvliesschicht 36 aufgebrachten Pragemuster 38 entspricht Fig. 3 zeigt schematisch somit gleichzeitig
auch eine Ansicht der ersten Oberseite 40 des Vliesstofflaminats 30.

[0061] Durch Aufbringung des Pragemusters 38 werden auf der ersten Oberseite 40 des Vliesstofflaminats
30 erste grofllere ungebundene Bereiche 42 gebildet, die begrenzt werden durch eine thermisch gebundene
Kontur 44 aus unterbrochenen ersten Segmenten 46. Diese ersten Segmente 46 weisen im dargestellten Fall
eine in der Aufsicht regelmafige trilobale Form auf. Die Arme 461 dieser ersten Segmente 46 weisen eine Lan-
ge L1 von 1,04 mm und eine Breite B1 von 0,47 mm auf. Die so begrenzten ersten ungebundenen Bereiche
sind sechseckférmig und inselartig auf der ersten Oberseite 40 angeordnet und voneinander beabstandet. Zwi-
schen den ersten Bereichen 42 befinden sich zweite ungebundene Bereiche 48, die kleiner als die ersten un-
gebundenen Bereiche 42 sind. Diese zweiten ungebundenen Bereiche umschlielRen wiederum gebundene
Teilbereiche 50, die stegartig durch zweite Segmente 47 gebildet sind. Diese zweiten Segmente 47 weisen
eine Lange L2 von 2,07 mm und eine Breite B2 von 0,47 mm auf. Die Pragetiefe der ersten und zweiten Seg-
mente betragt jeweils 0,59 mm. Im beispielhaft dargestellten Fall haben die ersten ungebundenen inselartigen
Bereiche eine Abmessung der Seiten der Sechseckform SF von 2,9 mm. lhr Abstand betragt ca. 2,6 mm.

[0062] Es istinsbesondere nicht moglich, einen in die ersten grofleren Bereiche 42 einbeschriebenen groft-
mdglichen Kreis 52, der im dargestellten Fall einen Durchmesser von 4,8 mm besitzt, innerhalb der zweiten
ungebundenen kleineren Bereiche 48 anzuordnen. Dort sind gréBtmégliche Kreise 54 angedeutet.

[0063] Die Rapportbreite (RB) des Pragemusters 38 betragt 8 mm, die Rapportlange RL betragt 13,86 mm.

[0064] Der gesamte Flachenanteil gebundener Bereiche 44, 50 betrégt 20,7 %. Der Flachenanteil der ersten
grolBeren ungebundenen inselartigen Bereiche (42) betragt ca. 35,7 %, wobei zur Ermittlung der Flache eines
ersten ungebundenen inselartigen Bereiches die Grofle der Flache des eingeschriebenen Kreises 52 heran-
gezogen wird.

[0065] Die nach oben beschriebener Prifmethode ermittelte Scherkraft dieses Vliesstoffmaterials betragt
51,00 N/25 mm, wobei als Kletthakenkomponente das oben naher gekennzeichnete Material "Microplast”
42-288-HX200-PP3 von der Firma G. Binder GmbH & Co. KG Textil- und Kunststofftechnik, Holzgerlingen, ver-
wendet wurde.
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[0066] Die Steifigkeit des Vliesstoffmaterials ermittelt nach der in EP0699066B1 offenbarten Prifmethode be-
tragt 0,13 N, wobei bei der Priifanordnung die Spinnvliesseite oben zu liegen kommt, das heil’t diejenige Ober-
flache bildet, die dem Stempel der Prufapparatur zugewandt ist.

[0067] Bei einem weiteren Ausflhrungsbeispiel der vorliegenden Erfindung wurde lediglich das Flachenge-
wicht des Spinnvlieses auf 45 g/m? erhéht und das die Vliesstoffe verbindende Pragemuster 38 wie folgt mo-
difiziert:

Lange L1 der Arme 461 der ersten Segmente 46: 1,0 mm

Breite B1 der Arme 461 der ersten Segmente 46: 0,4 mm

Lange L2 der zweiten Segmente 47: 2,0 mm

Breite B2 der zweiten Segmente 47: 0,4 mm

Flachenanteil gebundener Bereiche: 17,1

Pragetiefe der ersten und zweiten Segmente: 0,68 mm

[0068] Die nach oben beschriebener Prifmethode ermittelte Scherkraft dieses weiteren Ausfihrungsbei-
spiels betragt 58,89 N/25 mm, wobei als Kletthakenkomponente wiederum das oben naher gekennzeichnete
Material "Microplast" 42-288-HX200-PP3 von der Firma G. Binder GmbH & Co. KG Textil- und Kunststofftech-
nik, Holzgerlingen, verwendet wurde.

[0069] Die Steifigkeit dieses weiteren Vliesstoffmaterials ermittelt nach der in EP0699066B1 offenbarten Prif-
methode betragt 0,28 N, wobei bei der Prifanordnung die Spinnvliesseite oben zu liegen kommt, das heif3t
diejenige Oberflache bildet, die dem Stempel der Priifapparatur zugewandt ist.

[0070] Jede gerade Verbindungslinie 56 zwischen benachbarten ersten groeren Bereichen 42 verlauft stets
durch eine gebundene Kontur 44 oder einen gebundenen Teilbereich 50, der zwischen den ersten grélReren
Bereichen 42 angeordnet ist.

[0071] Bevorzugt und beispielhaft dargestellte Abmessungen der Pragestruktur 38 sind in den Eig. 3a und
£ig, 3b dargestellt, wobei £ig. 3k einen Schnitt entlang der Linie A-A durch ein zweites Segment 56 darstellt.

Patentanspriiche

1. Schlaufenbildendes Vliesstoffmaterial (28) als mechanisches Verschlussmittel, insbesondere bei weg-
werfbaren Hygieneartikeln (2), wie Windeln, Glrtelwindeln, Inkontinenzartikeln und -vorlagen, wobei eine erste
Oberseite (40) des Vliesstoffmaterials (30) erste gréfiere ungebundene Bereiche (42) umfasst, die voneinan-
der beabstandet inselartig angeordnet sind, dadurch gekennzeichnet, dass die ersten grélReren ungebunde-
nen Bereiche (42) von gebundenen Konturen (44) begrenzt sind und aufierhalb der Begrenzung von zweiten
kleineren ungebundenen Bereichen (48) umgeben und durch diese zweiten kleineren ungebundenen Bereiche
(48) voneinander beabstandet sind.

2. Vliesstoffmaterial nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die zweiten kleineren ungebundenen
Bereiche (48) ihrerseits gebundene Teilbereiche (50) aufweisen, insbesondere umschliefien kénnen.

3. Vliesstoffmaterial nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass jede gerade Verbindungslinie
(56) zwischen benachbarten ersten grélReren Bereichen (42) stets durch eine gebundene Kontur (44) oder ei-
nen gebundenen Teilbereich (50), der zwischen den ersten groReren Bereichen (42) angeordnet ist, verlauft.

4. Vliesstoffmaterial hach einem oder mehreren der vorstehenden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass die gebundenen Konturen (44) Pragelinien oder Pragelinienabschnitte einer Breite von 0,2 — 1 mm, ins-
besondere von 0,2 — 0,8 mm und weiter insbesondere von 0,3 — 0,6 mm aufweisen.

5. Vliesstoffmaterial nach einem oder mehreren der vorstehenden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass die gebundenen Konturen (44) Pragelinien oder Pragelinienabschnitte einer Tiefe von 0,4 — 1,5 mm, ins-
besondere von 0,4 — 0,7 mm, insbesondere von 0,5 — 0,7 mm aufweisen.

6. Vliesstoffmaterial nach einem oder mehreren der vorstehenden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass die ersten gréfleren ungebundenen inselartigen Bereiche (42) eine Abmessung, insbesondere einen
Durchmesser eines in den ersten Bereich einbeschriebenen Kreises (52), von 2 — 15 mm, insbesondere von 3
— 10 mm und weiter insbesondere von 3 — 8 mm aufweisen.
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7. Vliesstoffmaterial nach einem oder mehreren der vorstehenden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass die ersten groBeren ungebundenen inselartigen Bereiche (42) einen Flachenanteil von 5 - 75 %, insbe-
sondere von 5 — 60 %, insbesondere von 10 — 50 %, insbesondere von 10 — 45 %, insbesondere von 15 - 45
%, insbesondere von 20 — 40 % und weiter insbesondere von 30 — 40 % der Gesamtflache der ersten Oberseite
aufweist.

8. Vliesstoffmaterial nach einem oder mehreren der vorstehenden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass die ersten gréfieren ungebundenen inselartigen Bereiche (42) kreisférmig oder oval oder dreieckig oder
vieleckig, insbesondere sechseckig, ausgebildet sind.

9. Vliesstoffmaterial nach einem oder mehreren der vorstehenden Ansprliche, dadurch gekennzeichnet,
dass die ersten groBeren ungebundenen inselartigen Bereiche (42) wenigstens 1 mm, insbesondere wenigs-
tens 1,5 mm, insbesondere wenigstens 2 mm, insbesondere wenigstens 2,5 mm und weiter insbesondere we-
nigstens 3 mm voneinander beabstandet sind.

10. Vliesstoffmaterial nach einem oder mehreren der vorstehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass die ersten gréfieren ungebundenen inselartigen Bereiche (42) hdchstens 10 mm, insbesondere héchs-
tens 5 mm voneinander beabstandet sind.

11. Vliesstoffmaterial nach einem oder mehreren der vorstehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass der gesamte Flachenanteil gebundener Bereiche 10 — 60 %, insbesondere 15 — 40 %, insbesondere 15
— 30 %, insbesondere 15 — 25 %, insbesondere 19 — 22 % der Gesamtflache der ersten Oberflache betragt.

12. Vliesstoffmaterial nach einem oder mehreren der vorstehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass sie ein Spinnvlies (32) oder ein Kardenvlies (36) oder ein Meltblownvlies oder ein wasservernadeltes Vlies
umfasst.

13. Vliesstoffmaterial nach einem oder mehreren der vorstehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass sie ein Vlieslaminat (30) umfasst.

14. Vliesstoffmaterial nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, dass das Vlieslaminat (30) ein Spinnv-
lies (32) und ein Kardenvlies (36) umfasst, die miteinander insbesondere durch Thermopragung, insbesondere
durch Heillkalanderpragung verbunden sind.

15. Vliesstoffmaterial nach Anspruch 13 oder 14, dadurch gekennzeichnet, dass ein Kardenvlies (36) die
erste Oberseite (40) bildet, welche eine Landezone fiir eine hakenbildende Komponente eines mechanischen
Verschlussmittels bildet.

16. Vliesstoffmaterial nach einem oder mehreren der vorstehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass durch Anbringung der die ersten groferen ungebundenen Bereiche (42) begrenzenden gebundenen
Konturen (44) Schichten des Vlieslaminats (30) miteinander verbunden werden.

17. Vliesstoffmaterial nach einem oder mehreren der vorstehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass eine von der ersten Oberseite (40) abgewandte Vliesschicht durch ein weiteres Bindemuster (34) verfes-
tigt ist.

18. Vliesstoffmaterial nach einem oder mehreren der vorstehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass sie ein Flachengewicht von 15 bis 120 g/m?, insbesondere von 20 bis 90 g/m?, insbesondere von 30 bis
80 g/m?, insbesondere von 40 bis 70 g/m? und weiter insbesondere von 50 bis 65 g/m? aufweist.

19. Vliesstoffmaterial nach einem oder mehreren der vorstehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass diejenige Vliesschicht, welche die erste Oberseite (40) bildet und die ersten ungebundenen Bereiche
(42), die gebundenen Konturen (44) und die zweiten ungebundenen Bereiche (48) aufweist, ein Flachenge-
wicht von 10 bis 60 g/m?, insbesondere von 10 bis 40 g/m?, insbesondere von 15 bis 35 g/m? und weiter ins-
besondere von 20 bis 35 g/m? aufweist.

20. Vliesstoffmaterial nach einem oder mehreren der vorstehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass diejenige Vliesschicht (36), welche die erste Oberseite (40) bildet, Fasern einer Starke von 1 bis 10 dtex,
insbesondere von 2 bis 8 dtex und weiter insbesondere von 3 bis 6 dtex umfasst oder aus solchen Fasern be-
steht.
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21. Vliesstoffmaterial nach einem oder mehreren der vorstehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass diejenige Vliesschicht (3b), welche die erste Oberseite (40) bildet, hydrophile Fasern umfasst oder aus
hydrophilen Fasern besteht.

22. Vliesstoffmaterial nach einem oder mehreren der vorstehenden Anspriiche, gekennzeichnet durch eine
weitere Vliesschicht (32) als Trager, die ein Flachengewicht von 10 bis 100 g/m?, insbesondere von 15 bis 60
g/m? und weiter insbesondere von 30 bis 40 g/m? aufweist.

23. Vliesstoffmaterial nach Anspruch 22, dadurch gekennzeichnet, dass die weitere Vliesschicht (32) Fa-
sern einer Starke von 1 bis 6 dtex, insbesondere von 1 bis 4 dtex und weiter insbesondere von 2 bis 4 dtex
umfasst oder aus solchen Fasern besteht.

24. Vliesstoffmaterial nach einem oder mehreren der vorstehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass sie eine Steifigkeit von < 0,80 N, insbesondere von < 0,60 N, insbesondere von < 0,40 N, insbesondere
von < 0,30 N, insbesondere von < 0,25 N, insbesondere von < 0,20 N, insbesondere < 0,18 N, und weiter ins-
besondere < 0,16 N, jedoch von wenigstens 0,05 N aufweist.

25. Hygieneartikel, insbesondere Windel, Gurtelwindel, Inkontinenzartikel oder Inkontinenzvorlage, ge-
kennzeichnet durch ein mechanisches Verschlussmittel, welches ein schlaufenbildendes Vliesstoffmaterial
(28) nach einem oder mehreren der vorstehenden Anspriiche umfasst.

26. Hygieneartikel nach Anspruch 25, gekennzeichnet durch einen in Huftumfangsrichtung eines Benut-
zers erstreckten und auf sich selbst schlielbaren Girtel (10).

27. Hygieneartikel nach Anspruch 26, dadurch gekennzeichnet, dass der Girtel (10) von einem insbeson-
dere einstlckigen Materialabschnitt (8) gebildet ist, welcher Materialabschnitt (8) ein Vliesstoffmaterial (28)
nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 24 umfasst oder hieraus gebildet ist.

28. Hygieneartikel nach einem der Anspriiche 25 bis 27 , dadurch gekennzeichnet, dass der Girtel (10)
oder das Vliesstoffmaterial (28) eine Erstreckung in Hiftumfangsrichtung oder Querrichtung (14) des Hygiene-
artikels von 25 bis 200 cm, insbesondere von 40 bis 180 cm, insbesondere von 60 bis 180 cm, insbesondere
von 100 bis 180 cm und weiter von 120 bis 180 cm aufweist.

29. Hygieneartikel nach Anspruch 25 bis 28, dadurch gekennzeichnet, dass der Gurtel (10) oder das Vlies-
stoffmaterial (28) eine Erstreckung in Langsrichtung (18) des Hygieneartikels von 3 bis 20 cm, insbesondere
von 3 bis 15 cm, insbesondere von 4 bis 10 cm und weiter insbesondere von 4 bis 6 cm aufweist.

30. Hygieneartikel nach einem der vorstehenden Anspriiche 25 bis 29, dadurch gekennzeichnet, dass das
schlaufenbildende Vliesstoffmaterial (28) mit einer hakenbildenden Komponente eines mechanischen Ver-
schlussmittels zum SchlieBen des Hygieneartikels derart zusammenwirkt, dass eine Haftkraft als Scherkraft
von wenigstens 5 N/25 mm, insbesondere von wenigstens 10 N/25 mm, insbesondere von wenigstens 15 N/25
mm, insbesondere von wenigstens 20 N/25 mm, insbesondere von wenigstens 25 N/25 mm, insbesondere von
wenigstens 30 N/25 mm, insbesondere von wenigstens 35 N/25 mm, insbesondere von wenigstens 40 N/25
mm, insbesondere von wenigstens 45 N/25 mm, insbesondere von wenigstens 50 N/25 mm, jedoch insbeson-
dere von hdchstens 80 N/25 mm und weiter insbesondere von hdchstens 70 N/25 mm erreicht wird.

31. Mechanisch wirkendes Verschlussmittel mit einer schlaufenbildenden Komponente in Form eines
Vliesstoffmaterials (28) nach einem oder mehreren der Anspriche 1-24 und mit einer hakenbildenden Kom-
ponente.

32. Mechanisch wirkendes Verschlussmittel nach Anspruch 31, gekennzeichnet durch eine Haftkraft bei
Scherbeanspruchung von wenigstens 5 N/25 mm, insbesondere von wenigstens 10 N/25 mm, insbesondere
von wenigstens 15 N/25 mm, insbesondere von wenigstens 20 N/25 mm, insbesondere von wenigstens 25
N/25 mm, insbesondere von wenigstens 30 N/25 mm, insbesondere von wenigstens 35 N/25 mm, insbeson-
dere von wenigstens 40 N/25 mm, insbesondere von wenigstens 45 N/25 mm, insbesondere von wenigstens
50 N/25 mm, jedoch insbesondere von hochstens 80 N/25 mm und weiter insbesondere von héchstens 70
N/25 mm.

Es folgen 7 Blatt Zeichnungen
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Anhédngende Zeichnungen

Fig. 1
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Fig. 3b

13/18
Page 32 of 37



DE 10 2004 053 469 A1 2006.05.04

P

106

wuigg=H
= &
l l
—] | =
Y
= [ wugee |
wwy/z
o~ - —
=
UJLUgS
e
1=
007:3 3
-~ —
=
E
=
o
g
[ w
S \
I | o
P
e e
? 3
—| == ———-1 i
S~ ( ( K=t
o O L.
~N o~

14/18
Page 33 of 37



2006.05.04

DE 10 2004 053 469 A1

q6 ‘biy

L1 901 Lot

|
t\\\\\\W\\WWW”Mﬂ

-/

] 0

g0t
0g ‘DI
wwgpe

— T N o m o
wwgl g S

— A1 113 _I%l
ET\ ] \ ~ > | 0

BoL—> S o T

15/18

Page 34 of 37



DE 10 2004 053 469 A1 2006.05.04

141 108
|/ S m
= —4
"\L] %E%)‘:
106 107
Fig. bd
101
S /
{0 4
A A

16/18
Page 35 of 37



DE 10 2004 053 469 A1 2006.05.04

104
ETS % jmo

102

17/18

Page 36 of 37



DE 10 2004 053 469 A1 2006.05.04

Fig.7

Fig. 8
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