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Beschreibung
TECHNISCHES GEBIET

[0001] Diese Erfindung bezieht sich ganz allgemein auf ein Bahnsubstrat, wie beispielsweise ein Tissuepa-
pier, und auf ein Verfahren zum Herstellen des Bahnsubstrats. Insbesondere betrifft die Erfindung ein Bahn-
substrat mit chemisch funktionalen Additiven und ein Verfahren und eine Vorrichtung zum Aufbringen geringer
Anteile chemisch funktionaler Additive auf eine Oberflache des Bahnsubstrats zum Verbessern der Eigen-
schaften der Bahn, zum Beispiel der Festigkeit, der Weichheit, der Absorptionsfahigkeit und des asthetischen
Eindrucks.

HINTERGRUND DER ERFINDUNG

[0002] Wegwerfbare Papierprodukte sind weit verbreitet. Wegwerfbare Gebrauchsartikel, hergestellt aus Zel-
lulosefasern, werden im Handel in Formaten angeboten, die auf eine Vielzahl von Anwendungen zugeschnitten
sind, wie beispielsweise Gesichtstissues, Toilettenpapier, absorbierende Tucher, Windeln, etc.

[0003] Alle diese sanitaren Produkte teilen sich eine allgemeine Anforderung, insbesondere weich beim Be-
rihren zu sein. Die Weichheit ist ein komplexer taktiler Eindruck, der von einem Produkt erweckt wird, wenn
es an der Haut entlang gestrichen wird. Der Zweck, weich zu sein, besteht dahin gehend, dass diese Produkte
verwendet werden kdnnen, die Haut zu reinigen, ohne sie zu irritieren. Ein effektives Reinigen der Haut ist ein
anhaltendes personliches Hygieneproblem fir viele Leute. Unangenehme Ausscheidungen von Urin, Menst-
ruationsfluiden und Stuhlgangmaterial aus dem perinealen Bereich oder Otorhinolaryngo-Schleimausschei-
dungen treten nicht immer zu einem Zeitpunkt auf, der fiir jemanden gelegen ist, um eine intensive Reinigung,
wie beispielsweise mit Seife und reichlichen Wassermengen, durchzufiihren. Als Ersatz fur intensives Reinigen
werden eine breite Vielfalt von Tissue- und Handtuchprodukten angeboten, um bei der Aufgabe zu helfen, sol-
che Ausscheidungen von der Haut zu entfernen und in einer hygienischen Weise zur Entsorgung zurtick zu
halten. Es ist nicht Gberraschend, dass die Verwendung der Produkte nicht den Grad an Reinlichkeit erreicht,
der durch intensivere Reinigungsverfahren erreicht werden kann, und die Hersteller von Tissue- und Handtuch-
produkten bemihen sich andauernd, ihre Produkte konkurrenzfahiger zu Intensivreinigungsverfahren zu ma-
chen.

[0004] Nachteile bei Tissueprodukten veranlassen z.B. viele, den Reinigungsvorgang zu beenden, bevor die
Haut vollstandig gereinigt ist. Ein solcher Verhalten wird durch die Rauhigkeit des Tissues veranlasst, da ein
fortgesetztes Reiben mit einem rauen Gerat die empfindliche Haut abscheuern kann und ernsthafte Schmer-
zen verursachen kann. Die Alternative, die Haut teilweise ungereinigt zu belassen, wird gewahlt, obwohl da-
durch haufig schlechte Gertiche ausstrahlen kénnen und die Unterwasche beflecken kénnen und mit der Zeit
auch Hautirritationen verursachen kénnen.

[0005] Erkrankungen des Anus, z.B. Hamorrhoiden, machen das perianale Gebiet aulterst empfindlich und
machen solche, die an solchen Erkrankungen leiden, durch das Bedurfnis, ihren Anus ohne Veranlassung ei-
ner Irritation zu reinigen, besonders frustriert.

[0006] Ein weiterer bemerkenswerter Fall, in welchem eine Frustration veranlasst wird, ist das wiederholte
Schnduzen, das notwendig ist, wenn jemand eine Erkaltung hat. Wiederholte Zyklen von Schnduzen und Ab-
wischen kdnnen in einer wunden Nase gipfeln, selbst wenn das weichste Tissue, das heute erhaltlich ist, ver-
wendet wird.

[0007] Demgemaf war die Herstellung von weichem Tissue- und Tuchprodukten, welche ein bequemes Rei-
nigen unterstitzen, ohne leistungsmindernde Beeintrachtigungen, das Ziel der Ingenieure und Wissenschaft-
ler, die sich mit der Forschung zur Verbesserung von Tissuepapier gewidmet haben. Es gab zahlreiche Versu-
che, den abrasiven Effekt zu reduzieren, das heif’t, die Weichheit von Tissueprodukte zu verbessern.

[0008] Ein Gebiet, dass in dieser Hinsicht ausgebeutet wurde, war, Zellulosefasermorphologien und konstru-
ierte Papierstrukturen auszuwahlen und zu modifizieren, um die optimalen Vorteile der verschiedenen erhalt-
lichen Morphologien zu erhalten. Der greifbare Stand der Technik auf diesem Gebiet umfasst: Vinson et al. in
US Patent 5,228,954, verdffentlicht am 20. Juli 1993, Vinson in US Patent 5,405,499, veroffentlicht am 11. April
1995, Cochrane et al. in US Patent 4,874,465, veroffentlicht am 17. Oktober 1989 und Hermans et al. in US
Statutory Invention Registration H1672, verdffentlicht am 05. August 1997, die alle Verfahren zum Auswahlen
und Aufwerten von Faserquellen firr ein Tissue und Handtuch héchster Eigenschaften offenbaren. Ein greifba-
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rer Stand der Technik wird ferner dargestellt durch Carstens in US Patent 4,300,981, verdffentlicht am 17. No-
vember 1981, welcher diskutiert, wie Fasern eingebaut werden kdnnen, um sich an Papierstrukturen anzupas-
sen, so dass sie ein maximales Weichheitspotential haben. Obwohl solche Techniken, wie sie durch diese Bei-
spiele des Standes der Technik dargestellt sind, allgemein erkannt sind, kdbnnen sie nur ein beschrankendes
Potential bieten, um Tissue zu wirklich effektiven, bequemen Reinigungseinrichtungen zu machen.

[0009] Ein weiteres Gebiet, welches beachtliche Aufmerksamkeit erlangt hat, ist die Hinzugabe chemischer
Weichmachungsmittel (hier auch als "chemische Weichmacher" bezeichnet), zu Tissue- und Handtuchproduk-
ten. Wie hier verwendet, bezieht sich der Ausdruck "chemisches Weichmachungsmittel" auf irgendeinen che-
mischen Inhaltsstoff welcher die taktile Empfindung verbessert, die von dem Verbraucher wahrgenommen
wird, welcher ein spezielles Papierprodukt halt und dieses Uber die Haut reibt. Obwohl fir Handtuchprodukte
in gewissen Mallen wiinschenswert, ist Weichheit eine besonders wichtige Eigenschaft fiir Gesichts- und Toi-
lettentissues. Eine solche taktil wahrnehmbare Weichheit kann gekennzeichnet sein durch, ist aber nicht be-
schrankt darauf, Reibung, Flexibilitdt und Weichheit sowie subjektive Beschreibungen, wie eine fettige, samti-
ge, seidige oder flanellartige Anfiihlung, welche dem Tissue eine fettige Anflihlung verleiht. Geeignete Materi-
alien umfassen solche, die dem Tissue eine fettige Anfiihlung verleihen. Dies umfasst, nur zu beispielhaften
Zwecken, Grundwachse, wie Paraffin und Bienenwachs, und Ole, wie Mineralél und Siliconsl sowie Petrolatum
und komplexere Schmiermittel und Weichmacher, wie quaterndre Ammoniumverbindungen mit langen Akyl-
ketten, funktionalen Siliconen, Fettsduren, Fettalkoholen und Fettestern.

[0010] Das Arbeitsgebiet im Stand der Technik, das mit chemischen Weichmachern verbunden ist, hat zwei
Wege genommen. Der erste Weg ist gekennzeichnet durch die Hinzugabe von Weichmachern zu der Tissue-
papierbahn wahrend ihrer Formation, entweder durch Hinzugabe eines anziehenden Inhaltsstoffes in die Biit-
ten des Zellstoffes, welcher ultimativ in eine Tissuepapierbahn geformt wird, in Zellstoffbrei, wenn dieser eine
Papier machende Maschine erreicht, oder in die nasse Bahn, wenn diese auf einem Fourdriniertuch- oder
Trocknungstuch auf einer Papier machenden Maschine liegt. Der zweite Weg ist gekennzeichnet durch die
Hinzugabe von chemischen Weichmachern zu einer Tissuepapierbahn, nachdem die Bahn getrocknet wurde.
Aufbringungsprozesse kdnnen in den Papier machenden Vorgang eingebaut werden, z.B. durch Sprihen auf
die trockene Bahn, bevor sie in eine Papierrolle gewickelt worden ist.

[0011] Einen beispielhaften Stand der Technik, bezogen auf den friiheren Weg, der durch die Hinzugabe che-
mischer Weichmacher zu dem Tissuepapier vor seines Zusammenbaues in eine Bahn gekennzeichnet ist, um-
fasst US Patent 5,264,082, verdffentlicht fir Phan und Trokhan am 23. November 1993. Solche Verfahren ha-
ben eine allgemeine Anwendung in der Industrie gefunden, insbesondere dann, wenn es erwinscht ist, die
Festigkeit zu verringern, welche andernfalls in dem Papier vorhanden ware, und wenn der Papier machende
Prozess, insbesondere der Kreppvorgang, robust genug ist, um den Einbau der bindungshindernden Mittel to-
leriert. Es gibt jedoch Probleme, die mit diesen Verfahren verbunden sind, die fur die Fachleute des Standes
der Technik allgemein bekannt sind. Erstens wird die Aufbringungsstelle des chemischen Weichmachers nicht
gesteuert. Er wird ganz allgemein Uber die Papierstruktur als dem Faserstoff, auf welchen er aufzubringen ist,
verteilt. Zudem gibt es einen Verlust an Papierfestigkeit, der mit der Verwendung dieser Additive auftritt. Ob-
wohl nicht durch Theorie gebunden, wird allgemein angenommen, dass die Additive dazu neigen, die Forma-
tion von Faser-zu-Faser Wasserstoffbindungen zu verhindern. Es kann auch ein Steuerungsverlust des Fla-
chengebildes geben, wenn es von dem Yankee-Trockner gekreppt wird. Wiederum besteht eine weit verbrei-
tete Theorie darin, dass die Additive sich mit dem Uberzug auf dem Yankee-Trockner stdren, so dass die Bin-
dung zwischen der nassen Bahn und dem Trockner geschwacht wird. Der Stand der Technik, wie die US Pa-
tent 5,487,813, verdffentlicht fir Vinson et al. am 30. Januar 1996, offenbart eine chemische Kombination, um
die vorerwahnten Effekte auf die Festigkeit und die Haftung an dem Kreppzylinder zu mildern; es bleibt jedoch
nach wie vor ein Bedurfnis, einen chemischen Weichmacher in eine Papierbahn in einer zielgerichteten Weise
mit einem minimalen Effekt auf die Bahnfestigkeit und einer minimalen Stérung des Produktionsprozesses ein-
zubauen.

[0012] Das deutsche Patent 2,846,576, veroffentlicht am 04. August 1980 fiir Henkler, offenbart ein Verfahren
zum Aufbingen einer gie3fahigen Beschichtungsmasse auf Bahnen des Gewebes, insbesondere eine magne-
tische Dispersion auf Folienbahnen, dadurch gekennzeichnet, dass die Beschichtungsmasse kontinuierlich in
einer bekannten Weise auf eine erste Gewebebahn aufgebracht wird, dann die Schicht kontinuierlich in Kon-
takt mit einer zweiten Gewebebahn gebracht wird und beide Gewebebahnen dann wieder voneinander sepa-
riert werden und separat Wickeleinrichtungen zugefiihrt werden.

[0013] Das franzésische Patent 2,478,491, verdffentlicht am 25. September 1981 fir Kullender, offenbart ein
Verfahren zum Uberdecken einer Folie mit einer Beschichtungszusammensetzung, indem die Folie kontinuier-
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lich vorgeschoben wird, die Beschichtungszusammensetzung im Uberschuss auf die Folie abgeschieden wird
und der Uberschuss von der Folie entfernt wird. Die Folie wird durch eine kontinuierliche Verschiebung, und
die, welche noch nicht beschichtet ist, mit einer zweiten Zone der Folie in Kontakt gebracht, wo die Beschich-
tungszusammensetzung im Uberschuss vorhanden ist. Die erste und die zweite Zone bilden somit eine Kon-
taktzone, an welcher die unbeschichtete Folie den Uberschuss der Beschichtungszusammensetzung von der
beschichteten Folie entfernt.

[0014] Ein weiterer beispielhafter Stand der Technik der sich auf die Hinzugabe von chemische Weichma-
chern zu der Tissuepapierbahn wahrend ihrer Formation bezieht, umfasst US Patent 5,059,282, verdéffentlicht
fur Ampulski et al. am 22. Oktober 1991, hier durch Bezugnahme mit aufgenommen. Das Patent von Ampulski
offenbart ein Verfahren zum Hinzufiigen einer Polysiloxanverbindung zu einer nassen Tissuebahn (vorzugs-
weise mit einer Faserkonsistenz zwischen etwa 20% und etwa 35%). Ein solches Verfahren reprasentiert in
einiger Hinsicht einen Fortschritt gegenuber der Hinzufligung von chemischen Mitteln in die Breibutten, welche
die Papier machende Maschine versorgen. Zum Beispiel richten solche Mittel die Aufbringung auf eine der
Bahnoberflachen im Gegensatz zu einem Verteilen des Additivs auf allen Fasern des Stoffes.

[0015] Wegen der oben genannten Einfliisse auf die Festigkeit und die Unterbrechung des Papier machen-
den Prozesses, ist ein beachtlicher Stand der Technik entstanden, um chemische Weichmacher auf bereits ge-
trocknete Papierbahnen entweder auf dem sogenannten trockenen Ende der Papier machenden Maschine
oder in einem separaten Konvertierungsvorgang, nachfolgend dem Papier machenden Schritt, aufzubringen.
Ein beispielhafter Stand der Technik von diesem Gebiet umfasst US Patent 5,215,626, veroffentlicht fir Am-
pulski et al. am 01. Juni 1993; US Patent 5,246,545, veroffentlicht fir Ampulski et al. am 21. September 1993
und US Patent 5,525,345, veroffentlicht fir Warner et al. am 11. Juni 1996; und U.S. Patentanmeldung, amtli-
ches Aktenzeichen Nr. 09/053,319, eingereichtim Namen von Vinson et al. am 1. April 1998, die alle hier durch
Bezugnahme mit aufgenommen sind. Obwohl jede dieser Druckschriften Vorteile gegentiber den vorstehen-
den sogenannten nassseitigen Verfahren hat, insbesondere im Hinblick auf das Beseitigen von Degradie-
rungseffekten auf dem Papiermacherprozess, erfordert der Prozess typischerweise, dass die Auftragung des
Weichmachermittels gleichzeitig mit der Komprimierung der Bahn auftritt. Zusammen mit dem Verlust an Dicke
der Tissuepapierbahn, was eine Folge sein kann, erlauben diese Auftragungsverfahren nicht die effektive Auf-
tragung eines Weichmachers auf die dufdersten Erhebungen der Tissuepapierbahn, wenn multiregionale Tis-
suebahnen mit mehreren Erhebungen verwendet werden. Die vorerwahnten Auftragungsverfahren fihren
auch nicht zu vollkommenen Ablagerungen, das heift, Ablagerungen, welche sich tber die duRRerste Erhebung
der Tissuepapierbahn erstrecken. Dies ist wesentlich fiir die vorerwahnten Verfahren, weil vollstandige Abla-
gerungen dazu neigen, von der Bahn auf den Maschinenoberflachen entfernt zu werden und Verarbeitungs-
probleme verursachen aufgrund der Ubertragung der Weichmacher. Falls (iberstehende Ablagerungen ohne
diese Ubertragungs- und Aufbaumerkmale tibertragen werden kénnten, wére dies vorteilhaft, weil eine Uber-
tragung dadurch von einer Oberflache einer Tissuepapierbahn zur zweiten Oberflache der Bahn unterstitzt
werden konnte, was im Effekt eine Tissuepapierbahn mit einer zweiseitig weich gemachten Oberflache flhren
wurde, wahrend der Oberflachenweichmacher nur auf eine Seite aktiv aufgebracht wird.

[0016] Eine der wichtigsten physikalischen Eigenschaften mit Bezug auf die Weichheit wird von den Fachleu-
ten des Standes der Technik im Allgemeinen die Festigkeit der Bahn angesehen. Die Festigkeit ist die Fahigkeit
des Produkts und ihrer Bestandteilsbahnen, eine physikalische Integritdt beizubehalten und einem Reilen,
Bersten und Zerschreddern unter Benutzungsbedingungen zu widerstehen. Das Erreichen einer hohen Weich-
heit ohne einer Verschlechterung der Festigkeit wurde lange als ein Mittel zum Bereitstellen verbesserte Tis-
sueprodukte angesehen. Es gibt ein weiterhin bestehendes Bedurfnis nach weichen Tissuepapierprodukten
mit guten Festigkeitseigenschaften.

[0017] Demgemalf gibt es auch ein Bedirfnis nach verbesserten Oberflachen-Weichmachertechniken, die
auf solche Tissueprodukte angewendet werden kénnen, um die nétige Weichheit zu schaffen, ohne dabei die
Festigkeit des Produkts oder andere wichtige Eigenschaften desselben unakzeptabel zu verschlechtern. Wei-
terhin gibt es ein Bedurfnis nach Tissuepapierbahnen mit weich gemachter Oberflache, bei welchen der Ober-
flachenweichmacher durch nicht komprimierende Techniken auf die duRerste Erhebung einer Mehrho-
hen-Bahn aufgebracht wird. SchlieBlich gibt es ein Bedurfnis zum Bereitstellen einer Tissuepapierbahn mit
zweiseitig weich gemachter Oberflache unter Verwendung der Weichmachertechnik mit einseitiger Oberfla-
chenauftragung.

[0018] Solche verbesserten Produkte und Verfahren werden durch die vorliegende Erfindung bereit gestellt,
wie dies aus der folgenden Offenbarung zu sehen ist.
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ZUSAMMENFASSUNG DER ERFINDUNG

[0019] Die vorliegende Erfindung beschreibt eine doppelseitig auf der Oberflache weich gemachte Tissuepa-
pierbahn und ein Verfahren zum Herstellen der Bahn, wobei die Oberflache-Weichmacherzusammensetzung
anfanglich aufgebracht wird, vorzugsweise durch eine einseitige, nicht komprimierende Auftragung auf eine
Seite der Bahn, die dann auf die andere Seite der Bahn durch Kontakt zwischen einer Seite und der anderen
Seite der Bahn ubertragen wird.

[0020] Das Verfahren umfasst die folgende Schritte: Bereitstellen einer faserigen Bahn mit einer ersten Seite
und einer zweiten Seite, die der ersten Seite entgegen gesetzt liegt; Bereitstellen eines chemischen Additivs;
Ablagern des chemischen Additivs nur auf die erste Seite der faserigen Bahn; und Bewirken, dass die erste
Seite der faserigen Bahn die zweite Seite der faserigen Bahn berihrt, wodurch das chemische Additiv teilweise
von der ersten Seite auf die zweite Seite der faserigen Bahn tberfihrt wird, so dass sowohl die erste Seite als
auch die zweite Seite der faserigen Bahn das chemische Additiv in einer funktionell ausreichenden Menge auf-
weisen. Wie hier verwendet, betragt die funktionell ausreichende Weise vorzugsweise wenigstens 0,05
Gramm des Additivs pro Quadratmeter der Bahn. Hinsichtlich der Oberflachenkonzentration betragt die funk-
tionell ausreichende Menge vorzugsweise wenigstens 20 Pfund des Additivs pro Tonne der Oberflachenfasern
(Ib/ton) (9,072 Kilogramm pro Tonne), ganz bevorzugt wenigstens 50 Ib/ton (22,68 kg/t) und duf3erst bevorzugt
wenigstens Ib/ton (40,82 kg/t).

[0021] Vorzugsweise umfasst der Schritt des Bewirkens, dass die erste Seite der faserigen Bahn die zweite
Seite der faserigen Bahn beriihrt, ein Ubertragen des chemischen Additivs von einer ersten Position auf die
erste Seite der faserigen Bahn auf eine zweite Position auf der zweiten Seite der faserigen Bahn, wobei die
zweite Position von der ersten Position in Bezug zur Ebene der Bahn versetzt ist. In der bevorzugten Ausfuh-
rungsform des Verfahrens bewegt sich die Bahn kontinuierlich in einer Maschinenrichtung, wobei in diesem
Fall die zweite Position auf der zweiten Seite der faserigen Bahn in der Maschinenrichtung von der ersten Po-
sition auf der ersten Seite der faserigen Bahn versetzt ist.

[0022] In der duBerst bevorzugten Ausfiihrungsform wird, wenn die Bahn sich in der Maschinenrichtung be-
wegt, diese kontinuierlich zu einer Rolle gewickelt, wodurch die erste Seite mit dem darauf befindlichen che-
misch funktionellen Additiv in Kontakt mit der zweiten Seite der Bahn gebracht wird. Die Menge des von der
ersten Seite der faserigen Bahn auf die zweite Seite der faserigen Bahn Gibertragenen chemischen Additivs ist
derart, dass ein Verhaltnis einer Oberflachenkonzentration des chemischen Additivs auf der zweiten Seite zu
einer Oberflachenkonzentration des chemischen Additivs auf der ersten Seite vorzugsweise wenigstens 1:4,
ganz bevorzugt wenigstens 1:2 und auferst bevorzugt etwa 1:1 betragt.

[0023] Der Schritt des Ablagerns des chemischen Additivs nur auf die erste Seite der faserigen Bahn kann
eine Extrusionsbeschichtung, Sprihbeschichtung, Druckbeschichtung oder irgendeine Kombination dessel-
ben umfassen.

[0024] Vorzugsweise wird das chemische Additiv ausgewahlt aus der Gruppe bestehend aus Weichmachern,
Emulsionen, Emollienten, Lotionen, lokalisierte Arzneimittel, Seifen, antimikrobielle und antibakterielle Mittel,
Feuchtmacher, Beschichtungen, Farbstoffe und Farben, feste Additive, absorbierende Additive, Binder, Tri-
bungsmittel, Fillstoffe und Kombinationen davon. Das chemische Additiv ist vorzugsweise ein chemischer
Weichmacher, ausgewahlt aus der Gruppe bestehend aus Fetten, Plastifizierern, kationischen Entbindern,
nicht kationischen Entbindern und Mischungen davon. Der bevorzugte chemische Weichmacher umfasst eine
quaternare Ammoniumverbindung.

[0025] Das chemische Additiv, das ein festes Additiv umfasst, kann ausgewahlt werden aus der Gruppe be-
stehend aus dauerhaft nassfesten Harzen, temporar nassfesten Harzen, trockenfesten Harzen und Mischun-
gen davon. Das chemische Additiv, das ein absorbierendes Additiv umfasst, kann ausgewahlt werden aus der
Gruppe bestehend aus Polyethoxylaten, alkylethoxylierten Estern, alkylethoxylierten Alkoholen, alkylpolyetho-
xylierten Nonylphenolen und Mischungen davon.

[0026] Fiir die Zwecke einer effektiven Ubertragung des chemischen Additivs von der ersten Seite zu der
zweiten Seite der Bahn, ist es wichtig, das auf der ersten Seite der Bahn abgelagerte chemische Additiv in ei-
nem Ubertragbaren Zustand zu halten. Zu diesem Zweck ist es nutzlich, das Verhaltnis einer offen liegenden
Zeit zu einer Absorptionsverlustzeit vorzugsweise geringer als etwa 3,0, bevorzugter geringer als etwa 1,0 und
aullerst bevorzugt geringer als etwa 0,5 zu halten.
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[0027] In einer bevorzugten Ausfiihrungsform umfasst die erste Seite der faserigen Bahn eine erste Region
und eine zweite Region, wobei die erste Region Uber die zweite Region erhaben ist. In diesem Falle umfasst
der Schritt des Ablagerns des chemischen Additivs auf die erste Seite der faserigen Bahn ein Ablagern des
Additivs vorzugsweise unkomprimiert auf die erste Region der ersten Seite der faserigen Bahn. Ganz bevor-
zugt umfasst die faserige Bahn eine musterverdichtete Struktur, in welcher die erste Region eine erste Dichte
und die zweite Region eine zweite Dichte hat, wobei die erste Dichte und die zweite Dichte ungleich sind und
vorzugsweise die erste Dichte geringer ist als die zweite Dichte.

[0028] Der Schritt des Ablagerns des chemischen Additivs nur auf die erste Seite der faserigen Bahn kann
wahrend des Papierherstellungsverfahrens durchgefiihrt werden (entgegen gesetzt zu einem Konvertierungs-
verfahren).

[0029] Wie hier verwendet, sind alle Prozentangaben, Verhaltnisse und Proportionen gewichtsabhangig, so-
fern dies nicht anders angegeben ist.

KURZBESCHREIBUNG DER ZEICHNUNGEN

[0030] Obwohl die Beschreibung mit Anspriichen zusammenpasst, welche die vorliegende Erfindung beson-
ders heraus stellen und deutlich beanspruchen, wird angenommen, dass die vorliegende Erfindung aus der
folgenden Beschreibung in Verbindung mit den angehangten Beispielen und mit den folgenden Zeichnungen
besser verstanden wird, in welchen ahnliche Bezugszeichen identische Elemente identifizieren und in wel-
chen:

[0031] Fig. 1 eine schematische Seitenansicht eines Verfahrens der vorliegenden Erfindung ist;

[0032] Fig. 2 eine teilweise und detailliertere Seitenansicht des Verfahrens und eines Papierprodukts der vor-
liegenden Erfindung ist;

[0033] Fig. 3 eine schematische hervor gehobene Seitenansicht des Papierprodukts der vorliegenden Erfin-
dung ist;

[0034] Fig. 4 eine schematische Draufsicht einer Ausfiihrungsform des Papiermacherbandes zum Herstellen
eines Produkts geman der vorliegenden Erfindung ist;

[0035] Fig. 5 eine Draufsicht einer weiteren Ausfihrungsform des Papiermacherbandes zum Herstellen eines
Produkts gemaR der vorliegenden Erfindung ist;

[0036] Fig. 6 eine schematische Schnittansicht entlang von Linien 6-6 in Fig. 3 ist;
[0037] FEig. 7 eine schematische Schnittansicht einer Extrusionsdise in Verbindung mit der Bahn ist;

[0038] Fig. 8 eine schematische perspektivische Ansicht einer weiteren Extrusionsdise ist, welche in der vor-
liegenden Erfindung verwendet werden kann; wobei die Extrusionsduise teilweise auseinander gebaut darge-
stellt ist;

[0039] Fig. 9 eine schematische Darstellung einer Ausflihrungsform des Verfahrens der vorliegenden Erfin-
dung ist.

DETAILLIERTE BESCHREIBUNG DER ERFINDUNG

[0040] Kurz gesagt, liefert die vorliegende Erfindung ein Verfahren, durch welches ein chemisch funktionelles
Additiv auf einer Seite einer faserigen Bahn aufgetragen werden kann und dann durch Kontakt (entgegen ge-
setzt zu einer Hindurchsaugung), auf die andere Seite der Bahn Ubertragen wird. Das Additiv kann eine tro-
ckene oder halb trockene Bahn aufgetragen werden. Das resultierende Tissuepapier hat funktionell ausrei-
chende Menge des Additivs auf jeder Seite und somit — eine verbesserte Eigenschaft, wie beispielsweise eine
taktil wahrnehmbare Weichheit.

[0041] Der Ausdruck "trockene Tissuebahn", wie hier verwendet, umfasst sowohl Bahnen, welche auf einen

Feuchtigkeitsgehalt geringer als dem Gleichgewichts-Feuchtigkeitsgehalt getrocknet sind und Bahnen, welche
einen Feuchtigkeitsgehalt haben, der im Gleichgewicht mit der Umgebungsfeuchtigkeit steht. Eine halb trocke-
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ne Tissuepapierbahn umfasst eine Tissuebahn mit einem Feuchtigkeitsgehalt, der den Gleichgewichts-Feuch-
tigkeitsgehalt (ibersteigt. AuRerst bevorzugt wird die hier vorliegende Zusammensetzung auf eine trockene Tis-
suepapierbahn aufgebracht.

[0042] Die bevorzugte weich machende Zusammensetzung sowie ein Verfahren zum Herstellen der Kombi-
nationen und ein Verfahren zum Auftragen derselben auf ein Tissue werden auch beschrieben.

[0043] Es hat sich Uberraschend heraus gestellt, dass sehr geringe von Weichmacheradditiven, zum Beispiel
kationische Weichmacher, einen signifikanten Tissue-Weichmacherffekt liefern, wenn sie auf die Oberflache
von Tissuebahnen in Ubereinstimmung mit der vorliegenden Erfindung aufgebracht werden. Wichtig ist, dass
heraus gefunden wurde, dass Anteile der Weichmacheradditive, die verwendet werden, um das Tissuepapier
weich zu machen, gering genug sind, so dass die Tissuepapierbahn stark benetzbar bleibt. Weil ferner die
weich machende Zusammensetzung einen hohen aktiven Anteil hat, wenn die weich machende Zusammen-
setzung aufgebracht wird, kann die Zusammensetzung auf trockene Tissuebahnen aufgebracht werden, ohne
einen weiteren Trocknungsvorgang fiir die Tissuebahn erforderlich zu machen.

[0044] Die vorliegende Erfindung kann unter Verwendung einer heilRen Tissuebahn verwendet werden. Wie
hier verwendet, bezieht sich der Ausdruck "heif3e Tissuebahn" auf eine Tissuebahn, welche sich auf einer er-
héhten Temperatur in Bezug zu einer Raumtemperatur befindet. Im Aligemeinen betragt die erhéhte Tempera-
tur einer heilRen Tissuebahn wenigstens etwa 43°C und haufig mehr als etwa 65°C.

[0045] Der Feuchtigkeitsgehalt einer Tissuebahn ist bezogen auf die Temperatur der Bahn und die relative
Feuchtigkeit der Umgebung, in welcher die Bahn angeordnet ist. Wie hier verwendet, bezieht sich der Aus-
druck "Ubertrocknete Tissuebahn" auf eine Tissuebahn, die auf einen Feuchtigkeitsgehalt getrocknet wurde,
der geringer ist als der Gleichgewichts-Feuchtigkeitsgehalt unter den Standard-Testbedingungen von 23°C
und 50% relativer Feuchtigkeit. Der Gleichgewichts-Feuchtigkeitsgehalt einer Tissuebahn, die unter
Stand-Testbedingungen von 23°C und 50% relativer Feuchtigkeit angeordnet ist, betragt etwa 7%. Eine Tissu-
ebahn der vorliegenden Erfindung kann durch Anheben derselben auf eine erhéhte Temperatur unter Verwen-
dung eines im Stand der Technik bekannten Trocknungsmittels, wie einem Yankee-Trockner oder einer Durch-
lufttrocknung, Ubertrocknet werden. Vorzugsweise wird eine Ubertrocknete Tissuebahn einen Feuchtigkeitsge-
halt von weniger als 7 Gew.%, ganz bevorzugt von etwa 0 bis 6 Gew.% und &uRerst bevorzugt einen Feuch-
tigkeitsgehalt von etwa 0 bis etwa 3 Gew.% haben.

[0046] Ein Papier, das der normalen Umgebung ausgesetzt ist, hat typischerweise einen Gleichge-
wichts-Feuchtigkeitsgehalt im Bereich von 5 bis 8%. Wenn Papier getrocknet und gekreppt wird, ist der Feuch-
tigkeitsgehalt in dem Flachengebilde im Allgemeinen geringer als 3%. Nach der Herstellung absorbiert das Pa-
pier Wasser aus der Atmosphare. In dem bevorzugten Verfahren der vorliegenden Erfindung wird ein Vorteil
aus dem geringen Feuchtigkeitsgehalt in dem Papier gezogen, wenn dieses die Abstreichklinge verlasst bzw.
von dem Yankee-Trockner entfernt wird (oder der geringe Feuchtigkeitsgehalt &hnlicher Bahnen, wie Bahnen,
die von anderen Trocknungseinrichtungen entfernt werden, falls das Verfahren keinen Yankee-Trockner vor-
sieht).

[0047] In einer Ausfiihrungsform wird die Zusammensetzung der vorliegenden Erfindung auf eine tbertrock-
nete Tissuebahn aufgebracht, kurz nachdem sie von einer Trocknungseinrichtung separiert wurde und bevor
sie auf eine Mutterrolle aufgewickelt wurde. Alternativ kann die Zusammensetzung der vorliegenden Erfindung
auf eine halb trockene Tissuebahn aufgebracht werden, z.B. wahrend sich die Bahn auf dem Fourdrinier-Tuch,
auf einem Trocknungsfilz oder auf einem Textilstoff befindet, oder wahrend sich die Bahn in Kontakt mit dem
Yankee-Trockner oder einem alternativen Trocknungsmittel befindet. Schlief3lich kann die Zusammensetzung
auch auf eine trockne Tissuebahn aufgebracht werden, die sich im Feuchtigkeitsgleichgewicht mit ihrer Umge-
bung befindet, wenn die Bahn von einer Mutterrolle abgewickelt wird, wie z.B. wahrend eines Offline-Konver-
tierungsvorganges.

Faserige Bahn
[0048] Die faserige Bahn kann durch eine Vielzahl von Verfahren, die im Stand der Technik bekannt sind, her-
gestellt werden, von denen alle von der vorliegenden Erfindung in Betracht gezogen werden. Diese Verfahren
umfassen die herkdmmliche Papierherstellung, mit Durchluft getrocknete Papierherstellung und eine Papier-
herstellung mit unterschiedlicher Flachenmasse.

[0049] Die vorliegende Erfindung ist anwendbar auf ein Tissuepapier im Allgemeinen, einschliel3lich, aber
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nicht beschrankt darauf: herkémmlich filzgepresstes Tissuepapier; musterverdichtetes Tissuepapier und hoch-
fulliges, nicht kompaktiertes Tissuepapier. Das Tissuepapier kann in seinem Aufbau homogen oder mehr-
schichtig sein; und Tissuepapierprodukte, die darauf hergestellt werden, kénnen eine einlagige oder mehrlagi-
ge Konstruktion haben. Das Tissuepapier hat vorzugsweise eine Flachenmasse von zwischen etwa 10 g/m?
und etwa 200 g/m? und eine Dichte von etwa 0,60 g/cm? oder weniger. Vorzugsweise betragt die Flachenmasse
etwa 100 g/m? oder weniger und betragt die Dichte etwa 0,30 g/cm® oder weniger. AuRerst bevorzugt betragt
die Dichte zwischen etwa 0,04 g/cm® und etwa 0,20 g/cm®.

[0050] Herkémmliches gepresstes Tissuepapier und Verfahren zum Herstellen eines solchen Papiers sind im
Stand der Technik allgemein bekannt. Ein solches Papier wird typischerweise hergestellt, indem ein Papier ma-
chender Stoff auf einem foramindsen Formungssieb abgelagert wird. Dieses Formungssieb wird im Stand der
Technik haufig als ein Fourdrinier-Sieb bezeichnet. Sobald der Stoff auf dem Formungssieb abgeschieden wor-
den ist, wird dieser als eine Bahn bezeichnet. Insgesamt wird Wasser von der Bahn durch Vakuum, durch ein
mechanisches Pressen und durch thermische Mittel entfernt: die Bahn wird entwassert, indem die Bahn ge-
presst wird und indem sie bei erhdhter Temperatur getrocknet wird. Die speziellen Techniken und die typischen
Anlage zum Herstellen von Bahnen dem gerade beschriebenen Verfahren sind fiir die Fachleute des Standes
der Technik allgemein bekannt. In einem typischen Verfahren wird ein Zellstoff mit geringer Konsistenz in ei-
nem unter Druck gesetzten Stoffauflaufkasten bereit gestellt. Der Stoffauflaufkasten hat eine Offnung zum Ab-
geben einer diinnen Ablagerung eines Zellstoffes auf das Fourdrinier-Sieb, um eine nasse Bahn zu bilden. Die
Bahn wird dann typischerweise auf eine Faserkonsistenz von zwischen etwa 7% und etwa 45% entwassert
(gesamte Bahn-Flachenmasse), und zwar durch eine Vakuum-Entwasserung, und weiter durch Pressvorgan-
ge getrocknet, wobei die Bahn einem Druck ausgesetzt wird, der durch gegeniiber liegende mechanische Ele-
mente, zum Beispiel zylindrische Walzen, entwickelt wird. Die entwasserte Bahn wird dann weiter gepresst und
durch eine Dampftrommelvorrichtung getrocknet, die im Stand der Technik als Yankee-Trockner bekannt ist.
Ein Druck kann bei dem Yankee-Trockner durch mechanische Mittel entwickelt werden, wie beispielsweise
durch eine gegentiber liegende Zylinderwalze, die gegen die Bahn driickt. Mehrere Yankee-Trocknertrommeln
kénnen verwendet werden, wodurch ein zusatzliches Pressen optional zwischen den Trommeln herbei geflihrt
wird. Die Tissuepapierstrukturen, welche gebildet werden, werden nachfolgend als herkdmmliche, gepresste
Tissuepapierstrukturen bezeichnet. Solche Flachengebilde werden als kompaktiert angesehen, da die Bahn
im Wesentlichen ganzflachig mechanischen Kompressionskraften ausgesetzt wird, wahrend die Fasern feucht
sind und dann getrocknet werden, wahrend sie sich noch in komprimierten Zustand befinden. Die resultierende
Struktur ist stark und im Allgemeinen von einheitlicher Dichte, aber von sehr geringer Fulligkeit, Absorptions-
fahigkeit und Weichheit.

[0051] Ein musterverdichtetes Tissuepapier wird dadurch gekennzeichnet, dass dieses ein relativ hoch filli-
ges Feld mit relativ geringer Faserdichte und eine Anordnung von verdichteten Zonen mit relativ hoher Faser-
dichte aufweist. Das hoch filllige Feld wird alternativ gekennzeichnet als ein Feld von Kissenregionen. Die ver-
dichteten Zonen werden alternativ bezeichnet als Hockerregionen. Die verdichteten Zonen kdnnen diskret in-
nerhalb des hoch filligen Feldes in Abstand angeordnet sein oder kdnnen miteinander entweder vollstandig
oder Teilweise innerhalb des hoch flilligen Feldes verbunden sein.

[0052] Die vorliegende Erfindung kann auch an ungekrepptem Tissuepapier angewendet werden. Ein unge-
krepptes Tissuepapier, ein Ausdruck, wie er hier verwendet wird, bezieht sich auf Tissuepapier, welches nicht
komprimierend getrocknet wird, auRerst bevorzugt durch Durchlufttrocknung. Die resultierenden mit Durchluft
getrockneten Bahnen sind musterverdichtet, derart, dass Zonen relativ hoher Dichte innerhalb eines hoch fil-
ligen Feldes verteilt sind, einschlieBlich einem musterverdichteten Tissue, in welchem Zonen relativ hoher
Dichte kontinuierlich sind und das hoch fllliges Feld diskret ist.

[0053] Um ungekreppte Tissuepapierbahnen herzustellen, wird eine embryonische Bahn von dem foramind-
sen Formungstrager ubertragen, auf welchen sie abgelegt ist, auf sich langsam bewegenden Ubertra-
gungs-Gewebetrager fir eine groRe Faserabstitzung. Die Bahn wird dann auf einen Trocknungsstoff tibertra-
gen, auf welchem sie bis zu endglltigen Trockenheit getrocknet wird. Solche Bahnen kénnen einige Vorteile
bei der Oberflachenglatte im Vergleich zu gekreppten Papierbahnen bieten.

[0054] Die Techniken, um ein ungekrepptes Tissue in dieser Weise herzustellen, sind im Stand der Technik
beschrieben. Zum Beispiel beschreiben Wendt et al. in der européischen Patentanmeldung 0 677 612 A2, ver-
offentlicht am 18. Oktober 1995 und hier durch Bezugnahme mit aufgenommen, ein Verfahren zum Herstellen
von weichen Tissueprodukten ohne einen Kreppvorgang. In einem anderen Fall beschreiben Hyland et al. in
der europaischen Patentanmeldung 0 617 164 A1, verdffentlicht am 28. September 1994 und hier durch Be-
zugnahme mit aufgenommen, ein Verfahren zum Herstellen von glatten ungekreppten, mit Durchluft getrock-
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neten Flachengebilden. SchlieRlich beschreibt Farrington et al. im US Patent 5,656,132, veroffentlicht am 12.
August 1997, deren Offenbarung hier durch Bezugnahme aufgenommen ist, die Verwendung einer Maschine,
um weiche, mit Durchluft getrocknete Tissues ohne die Verwendung eines Yankee-Trockners herzustellen.

[0055] In einer bevorzugten Ausflihrungsform kann das Papier unter Verwendung eines mit Harz beschichte-
ten Formungsbandes 80 hergestellt werden, wie dies schematisch in den Fig. 4-Fiqg. 6 dargestelltist. Eine Ver-
starkungsstruktur 85 wird mit einem harzartigen Rahmenwerk 81 verbunden. Das harzartige Rahmenwerk 81
umfasst vorzugsweise ein ausgehartetes polymeres lichtempfindliches Harz. Das Rahmenwerk 81 (und das
gesamte Band) hat eine bahnberiihrende Oberflache 81a und eine entgegen gesetzte rickseitige Oberflache
81b, die in Richtung der Papiermacheranlage orientiert ist, auf welcher das Band verwendet wird.

[0056] In einer Ausflihrungsform, Fig. 4, hat das im Wesentlichen kontinuierliche harzartige Rahmenwerk 81
eine Mehrzahl von darin befindlichen Umbiegekanalen 82. In einer weiteren Ausfuhrungsform, Fig. 5, umfasst
das harzartige Rahmenwerk eine Mehrzahl von diskreten Protuberanzen, die sich von der Verstarkungsstruk-
tur 85 nach aulien erstrecken. Die Protuberanzen stehen von der Ebene (X-Y) des Papiermacherbandes nach
oben ab und sind vorzugsweise diskret. Die Protuberanzen ermdglichen eine Drainage durch ausgewahlte Re-
gionen des Papiermacherbandes hindurch und kénnen in dem Papier Regionen mit geringer bzw. hoher Fla-
chenmasse erzeugen. Jede Protuberanz kann bedarfsweise einen Umbiegungskanal 82 in sich aufweisen.
Eine Ausfiihrungsform (nicht gezeigt) mit einer Kombination des im Wesentlichen kontinuierlichen harzartigen
Rahmenwerks und der Mehrzahl von diskreten Protuberanzen, kommt in Betracht.

[0057] Das Papiermacherband ist makroskopisch monoplanar. Die Ebene des Papiermacherbandes definiert
seine X-Y-Richtungen. Senkrecht zu der Ebene, die durch die X-Y-Richtungen gebildet wird (und zu der Ebene
des Papiermacherbandes) befindet sich die Z-Richtung des Bandes (Fig. 6). Ebenso kann das Papier geman
der vorliegenden Erfindung als makroskopisch monoplanar angesehen werden und in X-Y-Ebene liegen.
Senkrecht zu den X-Y-Richtungen und der Ebene des Papiers befindet sich die Z-Richtung des Papier (Eig. 6).

[0058] Vorzugsweise bildet das harzartige Rahmenwerk 81 ein vorbestimmtes Muster, welches ein ebensol-
ches Muster auf das Papier der vorliegenden Erfindung pragt. Ein besonders bevorzugtes Muster flir das Rah-
menwerk ist ein im Wesentlichen kontinuierliches Netzwerk, wie dies in Fig. 4 gezeigt ist. Falls das bevorzugte,
im Wesentlichen kontinuierliche Netzwerkmuster fur das Rahmenwerk ausgewahlt wird, werden sich diskrete
Umbiegekanale 82 zwischen zwei entgegen gesetzten Oberflache des Bandes erstrecken. Das im Wesentli-
chen kontinuierliche Netzwerk 81 umgibt die Umbiegungskanale und bildet diese.

[0059] Die bahnberiihrende Oberflache 81a des Bandes beriihrt das darauf transportierte Papier. Wahrend
der Papierherstellung kann die bahnberthrende Oberflache des Bandes ein Muster auf das Papier einpragen,
das dem Muster des Rahmenwerks entspricht. Das Rahmenwerk 81 pragt ein Muster entsprechend demjeni-
gen des Rahmenwerks 81 auf das darauf transportierte Papier. Das Einpragen erfolgt immer dann, wenn das
Band und das Papier zwischen zwei steifen Oberflachen mit einem Spielraum hindurch geht, der ausreicht, um
die Pragung zu bewirken. Dies erfolgt gewdhnlich in einem Spalt zwischen zwei Walzen. Dies erfolgt ganz ge-
wohnlich, wenn das Band das Papier zu einer Yankee-Trocknungstrommel Ubertragt. Die Pragung wird durch
Kompression des Rahmenwerks 81 gegen das Papier an der Oberflache der Druckwalze bewirkt.

[0060] Die riickseitige Oberflache 81b des Bandes ist die maschinenberiihrende Oberflache des Bandes. Die
rickseitige Oberflache 81b kann mit einem riickseitigen Netzwerk mit Durchgangswegen 89 (Fig. 6) herge-
stellt werden, welche von den Umbiegekanalen unterschieden werden kdnnen. Die Durchgangswege liefern
UnregelmaRigkeiten in der Textur der Rickseite des Bandes. Die Durchgangswege erlauben eine Luftleckage
in der X-Y-Ebene des Bandes, wodurch eine plétzliche Aufbringung einer Druckdifferenz gemildert wird, wie
beispielsweise durch einen Vakuumdruck, was wiederum die Formation sogenannter "Nadellécher" in der Pa-
pierbahn mildert.

[0061] Die zweite primare Komponente des Bandes ist die Verstarkungsstruktur 85. Die Verstarkungsstruktur
85, ebenso wie das Rahmenwerk 81, hat zwei entgegen gesetzte Seiten, wobei eine die bahnseitige Seite und
die andere eine maschinenseitige Seite, entgegen gesetzt zur bahnseitigen Seite, ist. Die Verstarkungsstruktur
ist primar zwischen den entgegen gesetzten Oberflachen 81a, 81b des Bandes angeordnet und kann eine
Oberflache haben, die mit der riickseitigen Oberflache 81b des Bandes zusammenfallt. Die Verstarkungsstruk-
tur 85 liefert eine Abstutzung fir das Rahmenwerk 81. Die Verstarkungsstrukturkomponente wird typischerwei-
se gewebt, wie dies im Stand der Technik allgemein bekannt ist. Die Bereiche der Verstarkungsstruktur 85, die
mit den Umbiegekanalen 82 zusammenfallen, verhindern, dass Papier machende Fasern vollstandig durch die
Umbiegekanale 82 hindurch gelangen und verringern dadurch das Auftreten von Nadelléchern. Falls ein Ge-
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webestoff nicht als Verstarkungsstruktur verwendet werden soll, kann ein nicht gewebtes Element, ein Sieb,
ein Netz oder eine Platte mit einer Mehrzahl von Léchern darin eine adaquate Festigkeit und Abstitzung fur
das Rahmenwerk der vorliegenden Erfindung bereit stellen.

[0062] Das Papier machende Band kann gemafl einem der allgemein Utbertragenen US Patente hergestellt
werden: 4,514,345, verdffentlicht am 30. April 1985 fiir Johnson et al.; 4,528,239, veréffentlicht am 09. Juli
1985 fur Trokhan; 5,098,522, verdffentlicht am 24. Marz 1992; 5,260,171, verdéffentlicht am 09. November 1993
fur Smurkoski et al.; 5,275,700, veroéffentlicht am 11. Januar 1994 fiir Trokhan; 5,328,565, veroffentlicht am 12.
Juli 1994 fiir Rasch et al.; 5,334,289, veroffentlicht am 02. August 1994 fiir Trokhan et al.; 5,431,786, veroffent-
licht am 11. Juli 1995 fir Rasch et al.; 5,496,624, verdffentlicht am 05. Marz 1996 fur Stelljes, Jr. et al.;
5,500,277, veroffentlicht am 19. Marz 1996 fir Trokhan et al; 5,514,523, verdéffentlicht am 07. Mai 1996 fir
Trokhan et al.; 5,554,467, veroffentlicht am 10. September 1996 fir Trokhan et al.; 5,566,724, verdffentlicht am
22. Oktober 1996 fur Trokhan et al.; 5,624,790, veroéffentlicht am 29. April 1997 fir Trokhan et al.; 5,628,876,
veroffentlicht am 13. Mai 1997 flr Ayers et al.; 5,679, 222, veréffentlicht am 21. Oktober 1997 fir Rasch et al.
und 5,714,041, veroffentlicht am 03. Februar fur Ayers et al., wobei die Offenbarungen derselben hier durch
Bezugnahme mit aufgenommen sind.

[0063] Das Papiermacherband fiir die Verwendung mit der vorliegenden Erfindung kann auch hergestellt wer-
den gemal den allgemein Ubertragenen US Patenten 5,503,715, veroffentlicht am 02. April 1996 fir Trokhan
et al.; 5,614,061, veroffentlicht am 25. Marz 1997 fur Phan et al.; 5,804,281, verdffentlicht am 08. September
1998 fiir Phan et al. und 5,820,730, verdffentlicht am 13. Oktober 1998 fur Phan et al., deren Offenbarungen
durch Bezugnahme hier mit aufgenommen sind.

[0064] Die faserige Bahn 50, die in Fig. 3 gezeigt ist, kann zwei primare Regionen haben. Eine erste Region
50a kann eine gepragte Region umfassen, welche gegen das Rahmenwerk 81 des Bandes gepragt wurde. Die
gepragte Region umfasst vorzugsweise ein im Wesentlichen kontinuierliches Netzwerk. Das kontinuierliche
Netzwerk der ersten Region des Papier wird hergestellt aus dem im Wesentlichen kontinuierlichen Rahmen-
werk 81 des Bandes mit im Allgemeinen in seiner Geometrie mit diesem korrespondieren und sehr daran wah-
rend der Papierherstellung positioniert sein.

[0065] Eine zweite Region 50a des Papiers 50 kann eine Mehrzahl von Wélbungen umfassen, die in der ge-
pragten Netzwerkregion verteilt sein. Die Wolbungen entsprechen im Allgemeinen der Geometrie und wahrend
der Papierherstellung auch in der Position den Umbiegekanalen 82 im Band. Die Wélbungen stehend von der
im Wesentlichen kontinuierlichen Netzwerkregion des Papiers nach auf3en vor und passen sich wahrend des
Papierherstellungsverfahrens an die Umbiegekanale an. Mit Anpassen an die Umbiegekanale wahrend des
Papierherstellungsverfahrens werden die Fasern in den Wélbungen in der Z-Richtung zwischen der bahnsei-
tigen Oberflache des Rahmenwerks 81 und der bahnseitigen Seite der Verstarkungsstruktur 85 umgebogen.
Vorzugsweise sind die Wolbungen diskret.

[0066] Ohne durch Theorie gebunden zu sein, glauben die Anmelder, dass die Woélbungen und die im We-
sentlichen kontinuierlichen Netzwerkregionen des Papiers im Wesentlichen aquivalente Flachenmassen ha-
ben kénnen. Durch ein Umbiegen der Wélbungen in den Umbiegekanélen wird die Dichte der Woélbungen re-
lativ zur Dichte der im Wesentlichen Netzwerkregion vermindert. Darliber hinaus kann die wesentlichen konti-
nuierliche Netzwerkregion (oder ein anderes Muster, je nachdem welches ausgewahlt ist,) spater beispielswei-
se gegen eine Yankee-Trocknungstrommel gepragt werden. Eine solche Pragung erhdht die Dichte der im We-
sentlichen kontinuierlichen Netzwerkregion mit Bezug zu derjenigen der Wolbungen. Das resultierende Papier
kann spater gepragt werden, wie dies im Stand der Technik allgemein bekannt ist.

[0067] Das Papier gemaf der vorliegenden Erfindung kann hergestellt werden gemal einem der allgemein
Ubertragenen US Patente: 4,529,480, veroffentlicht am 16. Juli 1985 flir Trokhan; 4,637,859, veroéffentlicht am
20. Januar 1987 fur Trokhan; 5,364,504, veroffentlicht am 15. November fiir Smurkoski et al. und 5,529,664,
veroffentlicht am 25. Juni 1996 fur Trokhan et al. und 5,679,222, verdéffentlicht am 21. Oktober 1997 fiir Rasch
et al., deren Offenbarungen hier durch Bezugnahme mit aufgenommen sind.

[0068] Bedarfsweise kann das Papier getrocknet werden und auf einem mit Durchluft trocknenden Band her-
gestellt werden, welches kein gemustertes Rahmenwerk aufweist. Ein solches Papier wird diskrete, hoch dich-
te Regionen und ein im Wesentlichen kontinuierliches Netzwerk geringer Dichte haben. Wahrend oder nach
dem Trocknen kann das Papier einem Differenzdruck (Vakuum) unterzogen werden, um seine Dicke zu erh6-
hen und ausgewahlte Regionen zu entdichten. Ein solches Papier und das zugehdrige Band kénnen herge-
stellt werden gemafR den folgenden Patenten: 3,301,746, verdffentlicht am 31. Januar 1967 fiir Sanford et al.;
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3,905,863, verdffentlicht am 16. September 1975 fir Ayers; 3,974,025, verdffentlicht am 10. August 1976 fur
Ayers; 4,191,609, verdffentlicht am 04. Marz 1980 fir Trokhan; 4,239,065, verdffentlicht am 16. Dezember
1980 fur Trokhan; 5,366,785, verdffentlicht am 22. November 1994 fiir Sawdai und 5,520,778, veroffentlicht
am 28. Mai 1996 fir Sawdai, deren Offenbarungen hier durch Bezugnahme mit aufgenommen sind.

[0069] In noch einer weiteren Ausfiihrungsform kann die Verstarkungsstruktur einen Filz umfassen, der auch
als ein Pressfilz bezeichnet wird, so wie dieser in der herkdbmmlichen Papierherstellung verwendet wird, und
zwar ohne Durchlufttrocknung. Das Rahmenwerk kann auf die filzartige Verstarkungsstruktur aufgebracht wer-
den, so wie dies beschrieben ist durch die allgemein Gbertragenen US Patente 5,549,790, verdffentlicht am 27.
August 1996 fir Phan; 5,556,509, veroffentlicht am 17. September 1996 fir Trokhan et al.; 5,580,423, verof-
fentlicht am 03. Dezember 1996 fir Ampulski et al; 5,609,725, veroffentlicht am 11. Marz 1997 fir Phan;
5,629,052, veroffentlicht am 13. Mai 1997 fur Trokhan et al.; 5,637,194, verdéffentlicht am 10. Juni 1997 fir Am-
pulski et al.; 5,674,663, veroffentlicht am 07. Oktober 1997 fir McFarland et al.; 5,693,187, verdffentlicht am
02. Dezember 1997 fir Ampulski et al.; 5,709,775, veroffentlicht am 20. Januar 1998 fir Trokhan et al.,
5,795,440, verdffentlicht am 18. August 1998 fiir Ampulski et al.; 5,814,190, verdffentlicht am 29. September
1998 fur Phan; 5,817,377, verdffentlicht am 06. Oktober 1998 fiir Trokhan et al. und 5,846,379, veroffentlicht
am 08. Dezember 1998 fur Ampulski et al., deren Offenbarungen hier durch Bezugnahme mit aufgenommen
sind.

[0070] Das Papier kann vorgekurzt sein, wie dies im Stand der Technik bekannt ist. Ein Vorkiirzen kann herbei
gefuhrt werden, indem das Papier von einer steifen Oberflache gekreppt wird, und zwar vorzugsweise von ei-
nem Zylinder. Eine Yankee-Trocknertrommel wird allgemein zu diesem Zweck verwendet. Ein Kreppen wird
herbei gefuihrt mit einer Abstreichklinge, wie dies im Stand der Technik allgemein bekannt ist. Ein Kreppen kann
herbei gefuhrt werden gemafl dem allgemein Gbertragenen US Patent 4,919,756, veroffentlicht am 24. April
1992 fur Sawdai, dessen Offenbarung hier durch Bezugnahme mit aufgenommen ist. Alternativ oder zusatzlich
kann ein Vorkirzen herbei gefuihrt werden auf dem Wege einer nassen Mikrokontraktion, wie dies beschrieben
ist durch das allgemein Gbertragene US Patent 4,440,597, veroffentlicht am 03. April 1984 fir Wells et al., des-
sen Offenbarung hier durch Bezugnahme mit aufgenommen ist.

[0071] Bedarfsweise kann das Papier mehrere Flachenmassen haben. Vorzugsweise hat das Papier mit
mehrfacher Flachenmasse zwei oder mehr unterscheidbare Regionen: Regionen mit relativ hoher Flachen-
masse und Regionen mit relativ geringer Flachenmasse. Vorzugsweise umfassen die Regionen mit hoher Fla-
chenmasse ein im Wesentlichen kontinuierliches Netzwerk. Die Regionen mit geringer Flachenmasse kénnen
diskret sein. Bedarfsweise kann das Papier gemaf der vorliegenden Erfindung auch Regionen mit mittlerer
Flachenmasse umfassen, die in den Regionen geringer Flachenmasse angeordnet sind. Ein solches Papier
kann hergestellt werden gemaf dem allgemein Ubertragenen US Patent 5,245,025, verdffentlicht am 14. Sep-
tember 1993 flir Trokhan et al., deren Offenbarung hier durch Bezugnahme mit aufgenommen ist. Falls das
Papier nur zwei unterschiedliche Flachenmassenregionen hat, mit diskreten Regionen geringer Flachenmas-
se, die in der im Wesentlichen kontinuierlichen Region mit hoher Flachemasse verteilt sein, kann das Papier
gemal den allgemein Ubertragenen US Patenten 5,527,428, verdffentlicht am 18. Juni 1996 fiir Trokhan et al;
5,534,326, veroffentlicht am 09. Juli 1996 fur Trokhan et al. und 5,654,076, verdffentlicht am 05. August 1997
fur Trokhan et al. hergestellt werden, deren Offenbarungen hier durch Bezugnahme mit aufgenommen sind.

[0072] Man kann ferner winschen, ausgewahlte Regionen des Papiers zu verdichten. Ein solches Papier
wird sowohl vielfache Dichteregionen als auch vielfache Flachenmassenregionen haben. Ein solches Papier
kann hergestellt werden gemaR den allgemein Ubertragenen US Patenten 5,277,761, verdffentlicht am 11. Ja-
nuar 1994 fir Phan et al.; 5,443,691, veroffentlicht am 22. August 1995 fiir Phan et al. und 5,804,036, verof-
fentlicht am 08. September 1998 fir Phan et al., deren Offenbarungen hier durch Bezugnahme mit aufgenom-
men sind.

[0073] Bedarfsweise kann anstelle eines Bandes mit dem gemusterten Rahmenwerk, das oben beschrieben
wurde, ein Band mit einem Jacquard-Webart verwendet werden. Ein Band kann als ein Formungssieb, als
Trocknungsgewebe, als Pragegewebe, als Ubertragungstuch etc. verwendet werden. Eine Jacquard-Webart
wird in der Literatur so beschrieben, dass sie besonders nutzlich ist, wenn man das Papier in einem Spalt nicht
komprimieren oder Pragen mochte, wie dies beispielsweise bei der Ubertragung auf eine Yankee-Trocknungs-
trommel erfolgt. Beispielhafte Bander mit einer Jacquard-Webart sind zu finden in Patenten Nrn. 5,429,686,
veroffentlicht am 04. Juli 1995 fir Chiu et al. und 5,672,248, veroffentlicht am 30. September 1997 fur Wendt
etal.

[0074] Das Papier gemaR der vorliegenden Erfindung kann geschichtet sein. Falls das Papier geschichtet ist,
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kann ein Mehrkanal-Stoffauflaufkasten verwendet werden, wie dieser im Stand der Technik bekannt ist. Ein sol-
cher Stoffauflaufkasten kann zwei, drei oder mehr Kanéale haben. Jeder Kanal kann mit einem unterschiedli-
chen zellulosehaltigen Faserbrei versehen sein. Optional kann der gleiche Brei in zwei oder mehr der Kanale
vorhanden sein. Der Fachmann des Standes der Technik wird jedoch erkennen, dass, falls alle Kanale den
gleichen Zellstoff enthalten, ein Mischpapier entstehen wird.

[0075] Typischerweise wird das Papier geschichtet, so dass kirzere Hartholzfasern auf der Auf3enseite lie-
gen, um fur den Benutzer einen weicheren taktilen Eindruck zu schaffen. Langere Weichholzfasern liegen auf
der Innenseite aus Grunden der Festigkeit. So kann ein Dreikanal-Stoffauflaufkasten ein einlagiges Produkt
mit zwei dulleren Lagen, die vornehmlich Hartholzfasern enthalten, und einer zentralen Lage mit vorherr-
schend Weichholzfasern produzieren.

[0076] Alternativ kann ein Zweikanal-Stoffauflauftkasten ein Papier mit einer Schicht aus vornehmlich Weich-
holzfasern und einer Schicht aus vornehmlich Hartholzfasern herstellen. Ein solches Papier wird mit einer an-
deren Lage eines ahnlichen Papiers verbunden, so dass die Weichholzschichten des resultierenden zweilagi-
gen Laminats nach innen zueinander hin orientiert sind und die Hartholzschichten nach auRen gerichtet sind.

[0077] In einer alternativen Herstellungstechnik kbnnen mehrere Stoffauflaufkasten anstelle eines einzelnen
Stoffauflaufkastens mit mehreren Kanalen verwendet werden. In der Anordnung mit mehreren Stoffauflaufkas-
ten lagert der erste Stoffauflaufkasten eine diskrete Schicht aus Zellulosefasern auf das Formungssieb. Der
zweite Stoffauflaufkasten lagert eine zweite Schicht aus Zellulosefasern auf die erste. Obwohl natirlich eine
gewisse Vermischung zwischen den Schichten auftritt, ergibt sich vornehmlich ein geschichtetes Papier.

[0078] Ein geschichtetes Papier mit konstanter Flachenmasse kann hergestellt werden gemaR den Lehren
des allgemein Ubertragenen US Patents: 3,994,771, veroffentlicht am 30. November 1976 fir Morgan, Jr. et
al.; 4,225,382, veroffentlicht am 30. September 1980 fir Kearney et al. und 4,300,981, veroffentlicht am 17.
November 1981 fir Carstens, deren Offenbarungen hier durch Bezugnahme mit aufgenommen sind.

Zellstoff

[0079] Vorzugsweise wird der Zellstoff in eine nasse Bahn auf einem foramindésen Formungstrager geformt,
wie beispielsweise einem Fourdrinier-Sieb. Die Bahn wird entwassert und auf ein Pragegewebe Ubertragen.
Der Stoff kann alternativ anfanglich auf einem foraminésen Stitztrager abgelagert werden, welcher auch als
ein Pragegewebe dient. Einmal geformt, wird die nasse Bahn entwassert und vorzugsweise thermisch auf eine
ausgewahlte Faserkonsistenz von zwischen etwa 40% und etwa 80% vorgetrocknet. Das Entwassern wird vor-
zugsweise mit Saugkasten oder anderen Vakuum-Einrichtungen oder mit Durchblastrocknern durchgefiihrt.
Der Hockereindruck des Pragegewebes wird in die Bahn eingedriickt, wie dies oben diskutiert wurde, und zwar
vor der Trocknung der Bahn zur Fertigstellung. Ein Verfahren, um diese herbei zu fiihren, ist durch Aufbringung
eines mechanischen Druckes. Dies kann zum Beispiel durch Pressen einer Spaltwalze, welche das Pragege-
webe tragt, gegen die Flache einer Trocknungstrommel, wie beispielsweise einem Yankee-Trockner, erfolgen,
wobei die Bahn zwischen der Spaltwalze und der Trocknungstrommel angeordnet ist. Vorzugsweise wird die
Bahn auch gegen das Pragegewebe geformt, bevor der Trocknungsvorgang beendet ist, und zwar durch Auf-
bringung eines Fluiddruckes mit einer Vakuum-Einrichtung, wie einem Saugkasten, oder mit einer Durch-
blastrockner. Ein Fluiddruck kann aufgebracht werden, um den Eindruck der verdichteten Zonen wahrend der
anfanglichen Entwasserung einzuleiten, und zwar in einer separaten, nachfolgenden Verfahrensstufe, oder in
einer Kombination davon.

Papier machende Fasern

[0080] Die Papier machenden Fasern, die fur die vorliegende Erfindung verwendet werden, werden norma-
lerweise Fasern enthalten, die aus Holzzellstoff abgeleitet werden. Andere zellulosehaltige faserige Zellstoff-
fasern, wie Baumwolllinter, Bagasse, etc., kdnnen verwendet werden und sollen im Schutzbereich dieser Er-
findung liegen. Synthetische Fasern, wie Rayon, Polyethylen- und Polypropylenfasern, kénnen auch in Kom-
bination mit natlrlichen zellulosehaltigen Fasern verwendet werden. Eine beispielhafte Polyethylenfaser, wel-
che verwendet werden kann, ist Pulpex®, erhéltlich von Hercules, Inc. (Wilmington, DE).

[0081] Verwendbare Holzzellstoffe umfassen chemische Zellstoffe, wie Kraft, Sulfit- und — Sulfat-Zellstoffe so-
wie mechanische Zellstoffe, einschliellich zum Beispiel Holzmehl, thermomechanischer Zellstoff und che-
misch modifizierter thermomechanischer Zellstoff. Chemische Zellstoffe werden jedoch vorgezogen, da sie
den Tissue-Flachengebilden, die daraus hergestellt werden, eine bessere taktile Empfindung von Weichheit
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verleihen. Zellstoffe, die sowohl von Laubbdaumen (nachfolgend als "Hartholz" bezeichnet) als auch aus Nadel-
baumen (nachfolgend als "Weichholz" bezeichnet) abgeleitet werden, kénnen verwendet werden. Auch an-
wendbar fir die vorliegende Erfindung sind Fasern, die aus wieder aufbereitetem Papier abgeleitet werden,
welche einige oder alle der obigen Kategorien enthalten kdnnen sowie andere nicht faserige Materialien, wie
Fllstoffe und Haftmittel, die dazu verwendet wurden, um die urspriingliche Papierherstellung zu erleichtern.

Funktionelle Additive

[0082] Wie hier verwendet, beziehen sich die Ausdriicke "funktionelles Additiv", "chemisch funktionelles Ad-
ditiv", "chemisches Additiv", "chemische Zusammensetzung" und Abwandlungen davon auf Substanzen, die
der Papierbahn hinzu gegeben werden, um die funktionellen Eigenschaften der Bahn zu verbessern, wie bei-
spielsweise die Weichheit, Festigkeit und Absorptionsfahigkeit. In Abhangigkeit von einem speziellen Verfah-
ren kdnnen funktionelle Additive den Papier machenden Fasern wahrend der Bildung der Papierbahn und/oder
des Aufbringen des Additivs auf eine oder beide Oberflachen der Bahn, nachdem die Bahn im Wesentlichen
geformt worden ist, hinzu gegeben werden. Falls das funktionelle Additiv auf wenigstens eine Oberflache der
Bahn aufgetragen wird, kann es winschenswert sein, das funktionelle Additiv, wie beispielsweise einem
Weichmacher, in einer solchen Weise aufzutragen, dass das Additiv auf der Oberflache der Bahn verbleibt und
nicht in die Dicke der Bahn eindringt.

[0083] Eine Vielfalt von Materialien kann dem wassrigen Papier machenden Zellstoff oder der embryonischen
Bahn hinzu gegeben werden, um dem Produkte andere wiinschenswerte Eigenschaften zu verleihen oder den
Papiermacherprozess zu verbessern, solange sie wechselseitig kompatibel sind und die Weichheit oder den
Festigkeitscharakter des Produkts der vorliegenden Erfindung nicht signifikant und nachteilig beeinflussen. Die
folgenden Materialien sind ausdricklich enthalten, aber ihre Aufnahme wird nicht abschlie3end angegeben.
Weitere Materialien kdnnen enthalten sein, solange sie nicht die Vorteile der vorliegenden Erfindung stéren
oder diesen entgegen wirken.

[0084] Es ist Uiblich, dem Papier machenden Prozess eine Spezies hinzu zu geben, welche eine kationische
Ladung erzeugt, um das Zeta-Potential des wasserigen Papier machenden Stoffes zu kontrollieren, wenn die-
ser dem Papier machenden Prozess zugefiihrt wird. Diese Materialien werden verwendet, weil die meisten der
Feststoffe in der Natur negative Oberflachenladungen haben, einschliellich der Oberflachen von Zellulosefa-
sern und Feinstoffen und den meisten anorganischen Fillstoffen. Eine traditionell verwendete kationische La-
dung erzeugende Spezies ist Alaun. In jingster Zeit wird die Ladung im Stand der Technik durch Verwendung
von kationischen synthetischen Polymeren mit relativ geringem Molekulargewicht erzeugt, vorzugsweise mit
einem Molekulargewicht von nicht mehr als etwa 500.000 und ganz bevorzugt nicht mehr als etwa 200.000
oder sogar etwa 100.000. Die Ladungsdichten solcher kationischer synthetischer Polymere mit geringem Mo-
lekulargewicht sind relativ hoch. Diese Ladungsdichten liegen im Bereich von etwa 4 bis etwa 8 Aquivalenten
von kationischem Stickstoff pro Kilogramm Polymer. Ein Beispielmaterial ist Cypro 514®, ein Produkt von Cy-
tec, Inc. aus Stamford, CT. Die Verwendung solche Materialien liegt ausdricklich innerhalb der praktischen
Umsetzung der vorliegenden Erfindung.

[0085] Die Verwendung von stark anionisch geladenen Mikroteilchen mit hohem Oberflachenbereich fur die
Zwecke einer Verbesserung der Formation, Drainage, Festigkeit und Retention wird im Stand der Technik ge-
lehrt. Siehe z.B. US Patent 5,221,435, verdffentlicht fir Smith am 22. Juni 1993. Ubliche Materialien fiir diesen
Zweck sind ein Silicakolloid oder Bentonitton. Der Einbau solcher Materialien ist ausdriicklich im Schutzbereich
der vorliegenden Erfindung enthalten.

[0086] Falls eine dauerhafte Nassfestigkeit erwlinscht ist, umfasst die Gruppe von Chemikalien: Polyamide-
pichlorhydrin, Polyacrylamide, Styrol-Butadien ungeldster Polyvinylalkohol; Ureaformaldehyd; Polyethyleni-
min; Chitosanpolymere und Mischungen davon kénnen dem Papier machenden Stoff oder der embryonischen
Bahn hinzu gegeben werden. bevorzugte Harze sind kationische nafl¥feste Harze, wie Polyamid-Epichlorhyd-
rinharze. Geeignete Typen solcher Harze sind beschrieben in US Patent Nrn. 3,700,623, veréffentlicht am 24.
Oktober 1972 und 3,772,076, verdffentlicht am 13. November 1973, beide fiir Keim. Eine im Handel erhaltlich
Quelle nitzlicher Polyamid-Epichlorhydrinharze ist Hercules, Inc. aus Wilmington, Delaware, welche ein sol-
ches Harz unter der Marke Kymene 557H® vermarktet.

[0087] Viele Papierprodukte missen eine begrenzte Festigkeit haben, wenn sie nass sind, weil das Bedrfnis
besteht, diese durch Toiletten in Abwasser- oder Klarsysteme zu entsorgen. Falls diesen Produkten eine Nass-
festigkeit verliehen wird, wird eine flichtige Nassfestigkeit, gekennzeichnet durch einen Abbau eines Teils oder
der Gesamtheit der anfanglichen Festigkeit beim Stehen in Wasser bevorzugt. Falls eine fllichtige Nassfestig-
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keit erwlinscht ist, kdnnen die Bindermaterialien aus der Gruppe bestehend aus Dialdehydstarke oder anderen
Harzen mit Aldehydfunktionalitat ausgewahlt werden, wie Co-Bond 1000®, angeboten von National Starch and
Chemical Company aus Scarborough, ME; Parez 750°, angeboten durch Cytec aus Stamford, CT; und das
Harz, das beschrieben ist in US Patent Nr. 4,981,557, verdffentlicht am 01. Januar 1991 fir Bjorkquist; wobei
die Offenbarung derselben hier durch Bezugnahme aufgenommen ist, und andere solche Harze mit den Ab-
baueigenschaften, die oben beschrieben wurden, wie sie aus dem Stand der Technik bekannt sein kdnnen.

[0088] Falls eine verbesserte Absorptionsfahigkeit benotigt wird, kbnnen grenzflachenaktive Stoffe verwendet
werden, um die Tissuepapierbahnen der vorliegenden Erfindung zu behandeln. Der Anteil eines grenzflachen-
aktiven Stoffes, falls verwendet, betragt vorzugsweise von etwa 0,01 Gew.% bis etwa 2,0 Gew.%, basierend
auf dem trockenen Fasergewicht der Tissuebahn. Die grenzflachenaktiven Stoffe haben vorzugsweise Alkyl-
ketten mit acht oder mehr Kohlenstoffatomen. Beispielhafte anionische grenzflachenaktive Stoffe enthalten Ii-
neare Alkylsulfonate und Alkylbenzolsulfonate. Beispielhafte nicht ionische grenzflachenaktive Stoffe enthalten
Alkylglycoside, einschlieRlich Alkylglycosidester, wie Crodesta SL-40°, welches erhéltlich ist von Croda, Inc.
(New York, NY); Alkylglycosidether, wie beschrieben in US Patent 4,011,389, verdffentlicht fir W. K. Langdon
et al. am 08. Marz 1977 und alkylpolyethoxylierte Ester, wie Pegosperse 200 ML, erhaltlich von Glyco Chemi-
cals, Inc. (Greenwich, CT) und IGEPAL RC-520°, erhaltlich von Rhone Poulenc Corporation (Cranbury, NJ).

[0089] Obwohl der Kern der vorliegenden Erfindung im Vorhandensein einer Weichmachermittel-Zusammen-
setzung zu sehen ist, die auf der Tissuebahnoberflache abgeschieden wird, umfasst die Erfindung ausdriick-
lich auch Variationen, in welchen chemisch weich machende Mittel als ein Teil des Papier machenden Prozes-
ses hinzu gegeben werden. Zum Beispiel kbnnen chemisch weich machende Mittel durch eine Hinzugabe am
nassen Ende enthalten sein bevorzugte chemisch weich machende Mittel umfassen quaternare Ammonium-
verbindungen, einschlieBlich, aber nicht beschrankt darauf, die allgemein bekannten Dialkyldimethylammoni-
umsalze (Ditallowdimethylammioniumchlorid, Ditallowdimethylammoniummethylsulfat, Di(hydriertes tallow)di-
methylammoniumchlorid, etc.). Besonders bevorzugte Varianten dieser weich machenden Mittel sind die, wel-
che als Mono- oder Diestervariationen der vorerwahnten Dialkyldimethylammoniumsalze angesehen werden.
Eine weitere Klasse von Papier machenden, hinzu gegebenen chemisch weich machenden Mitteln umfassen
die allgemein bekannten organoreaktiven Polydimethylsiloxan-Inhaltsstoffe, einschlief3lich des am meisten be-
vorzugten aminofunktionalen Polydimethylsiloxans.

[0090] Fulimaterialien kénnen auch in die Tissuepapiere der vorliegenden Erfindung eingebaut werden. Das
US Patent Nr. 5,611,890, verdffentlicht fir Vinson et al. am 18. Marz 1997 offenbart gefullte Tissuepapierpro-
dukte, die als Substrate fiir die vorliegende Erfindung akzeptabel sind.

[0091] Die obigen Auflistung optionaler chemischer Additive sollen nur von beispielhafter Natur sein und sol-
len nicht den Schutzbereich der Erfindung beschranken.

Weich machende Zusammensetzung

[0092] Die vorliegende Erfindung findet eine spezielle Anwendung auf dem Gebiet des Auftragens von weich
machenden Zusammensetzungen (oder Weichmachern). Eine speziell bevorzugte Zusammensetzung um-
fasst eine Dispersion aus einem weich machenden aktiven Inhaltsstoff in einem Vehikel. Wenn sie auf ein Tis-
suepapier aufgebracht werden, wie dies hier beschrieben wird, sind solche Zusammensetzungen effektiv hin-
sichtlich einer Weichmachun des Tissuepapiers. Eine bevorzugte weich machende Zusammensetzung hat Ei-
genschaften (z.B. Inhaltsstoffe, Rheologie, pH-Wert, etc.), die eine leichte Auftragung derselben in wirtschaft-
licher GroRenordnung erlauben. Zum Beispiel sind, obwohl bestimmte flichtige organische Lésungsmittel
ohne Weiteres hohe Konzentrationen effektiver weich machender Materialien 16sen kénnen, solche Lésungs-
mittel nicht erwlinscht, und zwar wegen der erhéhten Prozesssicherheit und der Umweltbelastung (VOC), die
durch solche Losungsmittel entstehen. Das Folgende diskutiert jene der Komponenten der weich machenden
Zusammensetzung der vorliegenden Erfindung, die Eigenschaften der Zusammensetzung, die Verfahren zum
Herstellen der Zusammensetzung und die Verfahren zum Aufbringen der Zusammensetzung.

Komponenten
Weich machende aktive Inhaltsstoffe
[0093] Quaternare Verbindungen mit der Formel:

(R1 )4-m_N+_[R2]mX_
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in welcher:

m 1 bis 3 ist;

jedes R, eine C,-C, Alkylgruppe, Hydroxyalkylgruppe, Hydrocarbyl- oder substituierte Hydrocarbylgruppe, alk-
oxylierte Gruppe, Benzylgruppe oder Mischungen davon ist;

jedes R, eine C,,-C,, Alkylgruppe, Hydroxyalkylgruppe, Hydrocarbyl- oder substituierte Hydrocarbylgruppe,
alkoxylierte Gruppe, Benzylgruppe oder Mischungen davon ist; und

X irgendein Weichmacher kompatibles Anion ist

und in der vorliegenden Erfindung verwendet werden. Vorzugsweise ist jedes R, eine Methyl und ist X~ ein
Chlorid oder ein Methylsulfat. Vorzugsweise ist jedes R, ein C,,-C,5 Alkyl oder Alkenyl, duf3erst bevorzugt ist
jedes R, ein geradkettiges C,, Alkyl oder Alkenyl. Optional kann der R,-Substituent abgeleitet werden von
pflanzlichen Olquellen. Mehrere Typen von pflanzlichen Olen (z.B. Olive, Canola, Saflor, Sonnenblume, etc.)
kdnnen als Quellen fur Fettsduren verwendet werden, um die quaterndre Ammoniumverbindung zu syntheti-
sieren.

[0094] Solche Strukturen umfassen die allgemein bekannten Dialkyldimethylammoniumsalze (z.B. Ditallow-
dimenthylammoniumchlorid, Ditallowdimethylammoniummethylsulfat, Di(hydriertes tallow)dimethylammoni-
umchlorid, etc.), in welchem R, Methylgruppen sind, R, Talggruppen variierender Sattigungsgraden sind, und
X~ ein Chlorid oder ein Methylsulfat ist.

[0095] Wie in Swern, Ed. in Bailey's Industrial Oil and Fat Products, dritte Ausgabe, John Wiley and Sons
(New York 1964) diskutiert, ist Talg ein natirlich auftretendes Material mit einer variablen Zusammensetzung.
Die Tabelle 6.13 in der oben genannten Druckschrift, die von Swern heraus gegeben wurde, gibt an, dass ty-
pischerweise 78% oder mehr der Fettsduren von Talg 16 oder 18 Kohlenstoffatome enthalten. Typischerweise
sind die Halfte der Fettsauren, die im Talg vorhanden sind, ungesattigt, primar in Form von Oleinsaure. Syn-
thetische sowie auch naturliche "Talge" fallen in den Schutzbereich der vorliegenden Erfindung. Es ist auch
bekannt, dass in Abhangigkeit von den Produkt-Eigenschaftsanforderungen der Sattigungsgrad des Ditalllow
von nicht hydriert (weich) bis bertihrungsfreundlich (teilweise hydriert) oder vollstandig hydriert (hart) zuge-
schnitten sein. Alle der oben beschriebenen Sattigungsgrade sollen ausdriicklich im Schutzbereich der vorlie-
genden Erfindung enthalten sein.

[0096] Besonders bevorzugte Varianten dieser weich machenden aktiven Inhaltsstoffe sind die, welche als
Mono- oder Diestervariationen dieser quaternaren Ammoniumverbindungen angesehen werden, mit der For-
mel:

(R1 )4—m_N+_[(C Hz)n_Y_ R3]mx_

in welcher

Y ist -O-(0)C-, oder -C(0)-O-, oder -NH-C(O)-, oder -C(O)-NH-;

in 1 bis 3 ist;

n O bis 4 ist;

jedes R, eine C,-C; Alkylgruppe, eine Hydroxylalkylgruppe, Hydrocarbyl- oder substituierte Hydrocarbylgrup-
pe, alkoxylierte Gruppe, Benzylgruppe oder Mischungen davon ist;

jedes R, eine C,,;-C,, Alkylgruppe, Hydroxyalkylgruppe, Hydrocarbyl- oder substituierte Hydrocarbylgruppe,
alkoxylierte Gruppe, Benzylgruppe oder Mischungen davon ist; und

X~ ein weichmacherkompatibles Anion ist.

[0097] Vorzugsweise ist Y = -O-(O)C-, oder -C(O)-; m=2; und n=2. Jeder R, Substituent ist vorzugsweise ein
C,-C,, Alkylgruppe, wobei Methyl am meisten bevorzugt wird. Vorzugsweise ist jedes R, ein C,;-C,, Alkyl
und/oder Alkenyl, ganz bevorzugt ist R, ein geradkettiges C,;-C,; Alkyl und/oder Alkenyl, C,;-C,, Alkyl, &ulRerst
bevorzugt ist jedes R, ein geradkettiges C,, Alkyl. Optional kann der R,-Substituent abgeleitet werden aus
pflanzlichen Olquellen. Mehrere Typen von pflanzlichen Olen (z.B. Olive, Canola, Saflor, Sonnenblume, etc.)
kdnnen als Quellen fur Fettsduren verwendet werden, um die quaterndare Ammoniumverbindung zu syntheti-
sieren. Vorzugsweise werden Olivendle, Canoladle, hoch oleinisches Saflor und/oder Riibsamendle mit hohem
Erucaanteil verwendet, um die quaternare Ammoniumverbindung zu synthetisieren.

[0098] Wie oben erwahnt, kann X irgendein weichmacherkompatibles Anion sein, z.B. ein Acetat, Chlorid,
Bromid, Methylsulfat, Format, Sulfat, Nitrat und dergleichen, kénnen in der vorliegenden Erfindung auch ver-
wendet werden. Vorzugsweise ist X ein Chlorid oder Methylsulfat.

[0099] Spezifische Beispiele von esterfunktionalen quaterndren Ammoniumverbindungen mit den oben ge-
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nannten Strukturen und geeignet fur die Verwendung in der vorliegenden Erfindung umfassen die allgemein
bekannten Diesterdialkyldimethylammoniumsalze, wie Diesterditallowdimehtylammoniumchlorid, Monoester-
ditallowdimethylammoniumchlorid, Diesterditallowdimethylammoniummethylsulfat, Diesterdi(hydriertes)tal-
lowdimethylammoniummethylsulfat, Diesterdi(hydriertes)tallowdimethylammoniumchlorid und Mischungen
davon. Diesterditallowdimethylammoniumchlorid und Diesterdi(hydriertes)tallowdimethylammoniumchlorid
werden besonders bevorzugt. Diese speziellen Materialien sind im Handel erhaltlich von Witco Chemical Com-
pany Inc. aus Dublin, OH, unter dem Handelsnamen "ADOGEN SDMC".

[0100] Wie oben erwahnt, ist typischerweise die Halfte der in Talg vorhandenen Fettsauren ungesattigt, pri-
mar in Form von Oleinsaure. Synthetische sowie auch natirliche "Talge" fallen in den Schutzbereich der vor-
liegenden Erfindung. Es ist auch bekannt, dass in Abhangigkeit von den Produkt-Eigenschaftsanforderungen
der Grad der Sattigungsgrad fur solchen Talge zugeschnitten sein kann von nicht hydriert (weich) bis teilweise
hydriert (bertihrungsfreundlich) bis vollstandig hydriert (hart). Alle oben beschriebenen Sattigungsgrade sollen
ausdrucklich im Schutzbereich der vorliegenden Erfindung enthalten sein.

[0101] Es ist klar, dass die Substituenten R,, R, und R, optional wie Alkoxyl, Hydroxyl, oder verzweigt sein
kénnen. Wie oben erwahnt, ist vorzugsweise jedes R, ein Methyl oder Hydroxylethyl. Vorzugsweise ist jedes
R, ein C,,-C,4 Alkyl und/oder Alkenyl, dulRerst bevorzugt ist jedes R, ein geradkettiges C,,-C,4 Alkyl und/oder
Alkenyl, auRerst bevorzugt ist jedes R, ein geradkettiges C,4 Alkyl oder Alkenyl. Vorzugsweise ist R, ein C,;-C,,
Alkyl und/oder Alkenyl, duf3erst bevorzugt ist R, ein geradkettiges C,;-C,; Alkyl und/oder Alkenyl. Vorzugswei-
se ist X™ ein Chlorid oder Methylsulfat. Ferner kénnen die esterfunktionalen quaternaren Ammoniumverbindun-
gen optional bis zu etwa 10% der Mono-/langkettigen Alkyl-)Derivate enthalten, zum Beispiel:

(R1)"N"-((CH,),0H)((CH,),0C(O)R4)X"

als untergeordnete Inhaltsstoffe. Diese untergeordneten Inhaltsstoffe konnen als Emulgatoren wirken und in
der vorliegenden Erfindung sein.

[0102] Weitere Typen geeigneter quaternarer Ammoniumverbindungen fiir die Verwendung in der vorliegen-
den Erfindung sind beschrieben in US-A-5,543,067, verdffentlicht fir Phan et al. am 06. August 1996; US Pa-
tent 5,538,595, verodffentlicht fur Trokhan et al. am 23. Juli 1996; US Patent Nr. 5,510,000, veréffentlicht fur
Phan et al. am 23. April 1996; US Patent Nr. 5,415,737, verdffentlicht fir Phan et al. am 16. Mai 1995; und
europaische Patentanmeldung Nr. 0 688 901 A2, Gbertragen auf die Kimberly-Clark Corporation, veroffentlicht
am 12. Dezember 1995; die Offenbarung von jeder derselben ist hier durch Bezugnahme mit aufgenommen.

[0103] Di-quat-Variationen der esterfunktionalen quaternaren Ammoniumverbindungen kénnen auch verwen-
det werden und sollen in den Schutzbereich der vorliegenden Erfindung fallen. Diese Verbindungen haben die
Formel:

IO| 1)2 R1)2 a)
R, -C-O-(CHy), -N"-(CHp), -N"(CHp);-O-C-R;
X X
[0104] In der oben genannten Struktur ist jedes R, ein C,-C, Alkyl oder eine Hydroxyalkylgruppe, ist R, eine
C,,-C,, Hydrocarbylgruppe, n ist gleich 2 bis 4 und X" ist ein geeignetes Anion, wie ein Halid (z.B. Chlorid oder

Bromid) oder ein Methylsulfat. Vorzugsweise ist jedes R, ein C,;-C,,; Alkyl und/oder Alkenyl, duf3erst bevorzugt
ist jedes R, ein geradkettiges C,.-C,, Alkyl und/oder Alkenyl und ist R, ein Methyl.

[0105] Obwohl nicht durch Theorie gebunden sein zu wollen, wird angenommen, dass der oder die Esteran-
teil(e) der vorerwahnten quaternaren Verbindungen ein Maf} der Biodegradierbarkeit solcher Verbindungen lie-
fern. Es ist wichtig, dass die esterfunktionalen quaternaren Ammoniumverbindungen, die hier verwendet wer-
den, sich schneller biologisch abbauen als chemische Dialkyldimethylammonium-Weichmacher machen.

[0106] Die Verwendung quaterndrer Ammoniuminhaltsstoffe, wie dies oben beschrieben wurde, wird dul3erst
effektiv herbei gefuhrt, wenn der quaternare Ammoniuminhaltsstoff durch einen geeigneten Plastifizierer be-
gleitet wird. Der Ausdruck Plastifizierer, wie er hier verwendet wird, bezieht sich auf einen Inhaltsstoff, der in
der Lage ist, den Schmelzpunkt und die Viskositat bei einer gegebenen Temperatur eines quaternaren Ammo-
niuminhaltsstoffes zu reduzieren. Der Plastifizierer kann wahrend des Quaternisierungsschrittes bei der Her-
stellung des quaterndre Ammoniuminhaltsstoffes hinzu gegeben werden oder er kann nachfolgend auf die
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Quaternierung, aber vor der Aufbringung als weich machender, aktiver Inhaltsstoff hinzu gegeben werden. Der
Plastifizierer ist dadurch gekennzeichnet, dass dieser im Wesentlichen wahrend der chemischen Synthese in-
ert ist, aber als ein Viskositatsverringerer wirkt, um bei der Synthese zu helfen. Bevorzugte Plastifizierer sind
nicht fliichtige Polyhydroxyverbindungen. Bevorzugte Polyhydroxyverbindungen umfassen Glycerol und Poly-
ethylenglycole mit einem Molekulargewicht von etwa 200 bis etwa 2000, wobei Polyethylenglycol mit einem
Molekulargewicht von etwa 200 bis 600 besonders bevorzugt wird. Wenn solche Plastifizierer wahrend der
Herstellung des quaternare Ammoniuminhaltsstoffes hinzu gegeben werden, umfassen sie zwischen etwa 5%
und etwa 75% des Produktes einer solchen Herstellung. Ein besonders bevorzugtes Gemisch umfasst zwi-
schen etwa 15% und etwa 50% Plastifizierer.

Vehikel

[0107] Ein Ausdruck "Vehikel", wie hier verwendet, bedeutet ein Fluid, das vollstandig ein chemisches Papier
machendes Additiv aufldst, oder ein Fluid, das dazu verwendet wird, ein chemisches Papier machendes Addi-
tiv zu emulgieren, oder ein Fluid, das dazu verwendet wird, ein chemisches Papier machendes Additiv in Sus-
pension zu halten. Das Vehikel kann auch als ein Trager dienen, der ein chemisches Additiv enthalt oder bei
der Abgabe eines chemischen Papier machenden Additivs hilft. Alle Beziige sollen untereinander austausch-
bar und nicht beschrankend sein. Die Dispersion ist das Fluid, welches das chemische Papier machende Ad-
ditiv enthalt. Der Ausdruck "Dispersion”, wie hier verwendet, umfasst echte Losungen, Suspensionen und
Emulsionen. Fur die Zwecke dieser Erfindung sind alle Ausdriicke untereinander austauschbar und nicht be-
schrankend. Falls das Vehikel Wasser ist oder eine wassrige Losung ist, dann wird vorzugsweise die heille
Bahn auf einen Feuchtigkeitsgrad unter dem Gleichgwichts-Feuchtigkeitsgehalt (bei Standardzustanden) ge-
trocknet, bevor sie mit der Zusammensetzung in Bertihrung gebracht wird. Dieses Verfahren ist jedoch auch
anwendbar auf Tissuepapier an oder nahe seinem Gleichgewichts-Feuchtigkeitsgehalt.

[0108] Das Vehikel wird verwendet, um die aktiven Inhaltsstoffe der hier beschriebenen Zusammensetzun-
gen, welche die Dispersion der vorliegenden Erfindung bilden, aufzulésen. Ein Vehikel kann solche Kompo-
nenten (echte Losung oder mizellare Lésung) auflésen oder solche Komponenten kénnen durch das Vehikel
aufgeldst werden (Dispersion oder Emulsion). Das Vehikel einer Suspension oder Emulsion ist typischerweise
die kontinuierliche Phase derselben. Das heif3t, andere Komponenten der Dispersion oder Emulsion sind auf
Molekularniveau oder als diskrete Teilchen in dem Vehikel dispergiert.

[0109] Fur die Zwecke der vorliegenden Erfindung besteht ein Zweck, dem das Vehikel dient, darin, die Kon-
zentration der weich machenden aktiven Inhaltsstoffe zu verdiinnen, so dass solche Inhaltsstoffe effizient und
Okonomisch auf eine Tissuebahn aufgebracht werden kénnen. Zum Beispiel besteht, wie unten diskutiert wird,
ein Weg des Auftragens solcher aktiven Inhaltsstoffe darin, diese auf eine Rolle zu spriihen, welche dann die
aktiven Inhaltsstoffe auf eine sich bewegende Tissuebahn Ubertragt. Typischerweise werden nur sehr geringe
Anteile (z.B. in der GréRenordnung von 2 Gew.% des zugehorigen Tissues) von weich machenden aktiven In-
haltsstoffen bendtigt, um das taktile Empfinden von Weichheit eines Tissues zu verbessern. Dies bedeutet,
dass sehr genaue Dosierungs- und Spriihsysteme bendtigt wirden, um einen "reinen" weich machenden ak-
tiven Inhaltsstoff iber die volle Breite einer handelsmafRigen Tissuebahn zu verteilen.

[0110] Ein weiterer Zweck des Vehikels ist, die aktive weich machende Zusammensetzung in einer Form aus-
zugeben, in welcher sie weniger anfallig ist, mit Bezug auf die Tissuestruktur mobil zu werden. Es wird insbe-
sondere erwiinscht, die Zusammensetzung der vorliegenden Erfindung so aufzubringen, dass der aktive In-
haltsstoff der Zusammensetzung primar auf der Oberflache der absorbierenden Tissuebahn ruht, und zwar mit
einer minimalen Absorption in das Innere der Bahn. Obwohl nicht durch Theorie gebunden sein zu wollen,
glauben die Anmelder, dass die Interaktion der weich machenden Zusammensetzung mit bevorzugten Vehi-
keln, ein in Suspension befindliches Teilchen erzeugt, welches schneller und dauerhafter bindet, als wenn der
aktive Inhaltsstoff ohne das Vehikel aufgebracht wiirde. Es wird z.B. geglaubt, dass Suspensionen quaternarer
Weichmacher in Wasser eine mizellare Form annehmen, welche in wesentlichem Male auf die Oberflache der
Fasern der Oberflache der Tissuepapierbahn abgeschieden werden kénnen. Quaternare Weichmacher, die
ohne die Hilfe des Vehikels aufgebracht werden, das heil’t, in geschmolzener Form aufgebracht werden, nei-
gen dagegen dazu, in das Innere der Tissuebahn gezogen zu werden.

[0111] Die Anmelder haben Vehikel und weich machende Zusammensetzungen entdeckt, welche solche Ve-
hikel umfassen, die besonders nitzlich sind, um die Auftragung weich machender aktiver Inhaltsstoffe auf Tis-
suebahnen in wirtschaftlichem Male zu erleichtern.

[0112] In der einfachsten Ausfihrungsform der vorliegenden Erfindung kénnen weich machende Inhaltsstoffe
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in einem Vehikel aufgeldst werden und darin eine Lésung bilden. Es sollte jedoch angemerkt werden, dass Ma-
terialien, die als Lésungsmittel fiir geeignete weich machende aktive Inhaltsstoffe geeignet sind, aus Sicher-
heits- und Umweltgriinden wirtschaftlich nicht erwiinscht sind. Deshalb sollte ein Material, um fir die Verwen-
dung in dem Vehikel fur die Zwecke der vorliegenden Erfindung geeignet zu sein, mit den hier beschriebenen
weich machenden aktiven Inhaltsstoffen und mit dem Tissuesubstrat, auf welchem die weich machenden Zu-
sammensetzungen der vorliegenden Erfindung abgeschieden werden kompatibel sein. Ferner sollte ein geeig-
netes Material keine Inhaltsstoffe enthalten, die Sicherheitsprobleme erzeugen (weder beim Tissueherstel-
lungsverfahren noch bei den Benutzern der Tissueprodukte, welche die hier beschriebenen weich machenden
Zusammensetzungen verwenden) und keine unakzeptierbare Gefahr fur die Umgebung erzeugen. Geeignete
Materialien fir das Vehikel der vorliegenden Erfindung umfassen Hydroxylfunktionale Flissigkeiten, dufRerst
bevorzugt Wasser.

Elektrolyt

[0113] Obwohl Wasser ein gebrauchliches Material fir die Verwendung als Vehikel im Stand der Technik ist,
ist Wasser alleine kein Vehikel fur die vorliegende Erfindung. Insbesondere hat die Dispersion, wenn weich ma-
chende aktive Inhaltsstoffe der vorliegenden Erfindung in Wasser in einem Anteil dispergiert sind, der fur die
Auftragung auf eine Tissuebahn geeignet ist, eine inakzeptabel hohe Viskositat. Obwohl nicht durch Theorie
gebunden , glauben die Anmelder, dass ein Kombinieren von Wasser mit den weich machenden aktiven In-
haltsstoffen der vorliegenden Erfindung, um solche Dispersionen zu bilden, eine flissige kristalline Phase mit
hoher Viskositat erzeugt. Zusammensetzungen mit einer solchen hohen Viskositat kdnnen nur schwer auf Tis-
suebahnen fur weich machende Zwecke auftragen werden.

[0114] Die Anmelder haben entdeckt, dass die Viskositat von Dispersionen von weich machenden aktiven In-
haltsstoffen in Wasser wesentlich reduziert werden kann, wahrend gleichzeitig der wiinschenswerte hohe An-
teil des weich machenden aktiven Inhaltsstoffes in der weich machenden Zusammensetzung beibehalten wird,
indem einfach ein geeigneter Elektrolyten dem Vehikel hinzu gegeben wird. Wieder glauben die Anmelder,
nicht durch Theorie gebunden, dass eine solche Hinzugabe die Grdfie der geladenen Doppelschicht um jedes
kationisch geladene Spezies oder Teilchen in der Dispersion herum beeinflusst und eine Veranderung in der
Phasenstruktur des ternaren weich machendem aktiven Inhaltsstoff/\WWasser/Elektrolyt bewirkt, wobei sich dar-
auf eine Reduktion in der Viskositat des Systems ergibt.

[0115] Jeder Elektrolyt, der die oben beschriebenen allgemeinen Kriterien fir Materialien, die fur die Verwen-
dung in dem Vehikel der vorliegenden Erfindung geeignet sind, erfillt und welcher bei der Reduzierung einer
Viskositat einer Dispersion eines weich machenden aktiven Inhaltsstoffes in Wasser effektiv ist, ist fur die Ver-
wendung in dem Vehikel der vorliegenden Erfindung geeignet. Insbesondere kdénnen alle bekannten, wasser-
I6slichen Elektrolyte, welche die obigen Kriterien erfillen, in dem Vehikel der weich machenden Zusammen-
setzung der vorliegenden Erfindung enthalten sein. Wenn vorhanden, kann der Elektrolyt, in Mengen von bis
zu etwa 25 Gew.% der weich machenden Zusammensetzung, vorzugsweise aber nicht mehr als 15 Gew.% der
weich machenden Zusammensetzung verwendet werden, Vorzugsweise liegt der Anteil des Elektrolyts zwi-
schen etwa 0,1 Gew.% und etwa 10 Gew.% der weich machenden Zusammensetzung, basierend auf dem
wasserfreien Gewicht des Elektrolyten. Noch bevorzugter wird der Elektrolyt mit einem Anteil von zwischen
etwa 0,3 Gew.% und etwa 1,0 Gew.% der weich machenden Zusammensetzung verwendet. Die minimale des
Elektrolyten wird die Menge sein, die ausreicht, um die gewiinschte Viskositat zu schaffen. Die Dispersionen
zeigen typischerweise eine Nicht-Newton'sche Rheologie, und eine Scherausdinnung mit einer gewlinschten
Viskositat, im Allgemeinen im Bereich von etwa 10 Centipoise (cp) bis zu etwa 1000 cp liegt, vorzugsweise im
Bereich von zwischen etwa 10 und etwa 200 cp, gemessen bei 25°C und bei einer Scherrate von 100 sec™
unter Verwendung des Verfahrens, das im unten stehenden Abschnitt Testverfahren beschriebenen Verfah-
rens. Geeignete Elektrolyten umfassen die Halid-, Nitrat-, Nitrit- und Sulfatsalze von Alkali- oder Erdalkalime-
tallen sowie die entsprechenden Ammoniumsalze. Weitere nitzliche Elektrolyte enthalten die Alkali- und Erd-
alkalisalze einfacher organischer Sauren, wie Natriumformat und Natriumacetat sowie die entsprechenden
Ammoniumsalze. Bevorzugte Elektrolyte enthalten die Chloridsalze von Natrium, Calcium und Magnesium.
Calciumchlorid ist ein besonders bevorzugter Elektrolyt fir die weich machende Zusammensetzung der vorlie-
genden Erfindung. Obwohl nicht durch Theorie gebunden machen Befeuchtungseigenschaften von Calcium-
chlorid und die dauerhafte Veranderung im Gleichgewicht-Feuchtigkeitsgehalt, dem dieses dem absorbieren-
den Tissueprodukt verleiht, auf welchem die Zusammensetzung aufgebracht wird, Calciumchlorid besonders
bevorzugt. Das heil3t, die Anmelder glauben, dass die Feuchthalteeigenschaften von Calciumchlorid dieses zu
einem Feuchtigkeitsreservoir machen, das der Zellulosestruktur des Tissues Feuchtigkeit liefern kann. Wie im
Stand der Technik bekannt ist, dient Feuchtigkeit als Plastifizierer fur Zellulose. Deshalb ermdglicht die durch
das hydrierte Calciumchlorid gelieferte Feuchtigkeit der Zellulose, in erwiinschte Weise weich zu sein, und
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zwar Uber einen breiteren Bereich relativer Feuchtigkeiten der Umgebung als ahnliche Strukturen in welchen
kein Calciumchlorid vorhanden ist. Bedarfsweise sind kompatible Vermischungen verschiedener Elektrolyten
auch geeignet.

Zweischichtspalter

[0116] Die weich machende Zusammensetzung der vorliegenden Erfindung umfasst ferner vorzugsweise ei-
nen Zweischichtspalter. Obwohl, wie dies oben gezeigt wurde, das Vehikel, insbesondere die darin geldste
Elektrolytkomponente, eine wesentliche Funktion beim Praparieren der Zellulosestrukturen der vorliegenden
Erfindung einnimmt, ist es auch wiinschenswert, die Konzentration des weich machenden, aktiven Inhaltsstof-
fes zu maximieren und gleichzeitig eine akzeptable Viskositat beizubehalten. Wie oben angemerkt, erlaubt die
Hinzugabe eines Elektrolyten die Zunahme der Konzentration des weich machenden aktiven Inhaltsstoffes in
der weich machenden Zusammensetzung, ohne die Viskositat unnétig zu erhéhen. Falls jedoch zu viel Elek-
trolyt verwendet wird, kann eine Phasentrennung auftreten. Die Anmelder haben jedoch herausgefunden, dass
die Hinzugabe eines Zweischichtspalters zu der weich machenden Zusammensetzung erlaubt, das mehr eines
weich machenden aktiven Inhaltsstoffes darin eingebaut werden kann, wahrend gleichzeitig die Viskositat auf
einem akzeptablen Niveau gehalten wird. Wie hier verwendet, ist ein "Zweischichtspalter" ein organisches Ma-
terial, das, wenn es mit einer Dispersion eines weich machenden aktiven Inhaltsstoffes in einem Vehikel ge-
mischt ist, mit wenigstens einem der Vehikel oder dem weich machenden aktiven Inhaltsstoff kompatibel ist
und eine Reduktion der Viskositat der Dispersion verursacht.

[0117] Nicht durch Theorie gebunden, wird angenommen, dass Zweischichtspalter dadurch funktionieren,
dass diese die Palisadenschicht der flissigen kristallinen Struktur der Dispersion des weich machenden akti-
ven Inhaltsstoffes in dem Vehikel durchdringt und die Ordnung der flissigen kristallinen Struktur zerstort. Von
einer solchen Zerstérung wird angenommen, dass diese die Grenzflachenspannung an der hydrophoben Was-
sergrenzflache reduziert, wodurch die Flexibilitat mit einer darauf resultierenden Verringerung der Viskositat
unterstitzt wird. Wie hier verwendet, ist mit dem Ausdruck "Palisadenschicht" gemeint, die Flache zwischen
hydrophilen Gruppen und den ersten wenigen Kohlenstoffatomen in der hydrophoben Schicht (MJ Rosen,
Surfactants and interfacial phenomena, zweite Ausgabe, Seiten 125 und 126).

[0118] Zusatzlich zur Bereitstellung der oben diskutierten Viskositats-Reduktionsvorteile sollten Materialien,
die fir die Verwendung als ein Zweischichtspalter geeignet sind, mit anderen Komponenten der weich ma-
chenden Zusammensetzung kompatibel sein. Zum Beispiel sollte ein geeignetes Material nicht mit anderen
Komponenten der weich machenden Zusammensetzung reagieren, um so die weich machende Zusammen-
setzung zu veranlassen, ihre weich machende Fahigkeit zu verlieren.

[0119] Zweischichtspalter, die in den Zusammensetzungen der vorliegenden Erfindung nutzlich sind, sind
oberflachenaktive Materialien. Solche Materialien umfassen sowohl hydrophobe als auch hydrophile Anteile.
Ein bevorzugter hydrophiler Anteil ist eine polyalkoxylierte Gruppe, vorzugsweise eine polyethoxylierte Grup-
pe. Solche bevorzugten Materialien werden verwendet in Anteilen von zwischen etwa 2% und etwa 15% des
Anteils des weich machenden aktiven Inhaltsstoffes. Vorzugsweise ist der Zweischichtspalter mit einem Anteil
von zwischen etwa 3% und etwa 10% des Anteils des weich machenden aktiven Inhaltsstoffes vorhanden.

[0120] Besonders bevorzugte Zweischichtspalter sind nicht ionische grenzflachenaktive Stoffe, die von gesat-
tigten und/oder ungesattigten primaren, sekundaren und/oder verzweigten Amin-, Amid-, Aminoxid-Fettalko-
hol, Fettsaure-, Alkylphenol- und/oder Alkyaryl-Carboxylsaureverbindungen abgeleitet werden, die jeweils vor-
zugsweise von etwa 6 bis etwa 22, ganz bevorzugt von etwa 8 bis etwa 18 Kohlenstoffatome in einer hydro-
phoben Kette, ganz bevorzugt einer Akyl- oder Alkylenkette, haben, wobei wenigstens ein aktiver Wasserstoff
der Verbindungen mit < 50, vorzugsweise < 30, ganz bevorzugt von etwa 3 bis etwa 15 und noch bevorzugter
von etwa 5 bis etwa 12 Ethylenoxidanteilen ethoxyliert ist, um einen HLB-Wert von etwa 6 bis etwa 20, vor-
zugsweise von etwa 8 bis etwa 18 und ganz bevorzugt von etwa 10 bis etwa 15 zu schaffen.

[0121] Geeignete Zweischichtspalter umfassen auch nicht ionische grenzflachenaktive Stoffe mit voluminé-
sen Kopfgruppen ausgewahlt von:
a. grenzflachenaktiven Stoffen mit der Formel

R'-C(0O)-Y'-[C(R%)],-CH,O(R,0),H

in welcher R" ausgewahlt ist aus der Gruppe bestehend aus geséttigten oder ungeséttigten, priméren, se-
kundaren oder verzweigten Alkyl- oder Akyl-Arylkohlenwasserstoffen; wobei die Kohlenwasserstoffkette
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eine Lange von etwa 6 bis etwa 22 hat; Y' ausgewahlt ist aus den folgenden Gruppen: -O-; -N(A)-; und Mi-
schungen davon; und A ausgewahlt ist aus den folgenden Gruppen: H; R'; -(R?-0),-H; -(CH,),CH,; Phenyl,
oder substituiertes Aryl, wobei 0 < x < etwa 3 und z von etwa 5 bis etwa 30 betragt; jedes R? ausgewahlt ist
aus den folgenden Gruppen oder Kombinationen der folgenden Gruppen: -(CH,)- und/oder
-[CH(CH,)CH,]-; und jedes R® ausgewahlt ist aus den folgenden Gruppen: -OH; und -O(R?0),-H; und m von
2 bis etwa 4 betragt.;

b. grenzflachenaktiven Stoffen mit den Formeln:

R’ Y" R’ R’ Y" R’

AN d
4 ;

R R’ R’

RS
in welchen Y" = N oder O; und jedes R5 ausgewahlt ist unabhangig von dem Folgenden:
-H, -OH, -(CH,)xCH,, -O(OR?),-H, -OR", -OC(O)R", und -CH(CH,-(OR?),-H)-CH,-(OR?),-C(O)R’, wobei x
und R" wie oben definiert sind und 5 < z, 7' ist und z" < 20, ganz bevorzugt 5 < z + z' + z" < 20, und &uRerst
bevorzugt der heterozyklische Ring ein funfteiliger Ring ist, mit Y" = O, ein R® gleich -H ist, zwei R® gleich
-0-(R?0),-H sind und wenigstens ein R® die folgende Struktur ist -CH(CH,-(OR?),-H)-CH,-(OR?),-C(O)R,
mit 8 < z + Zz' + " < 20 und R' ein Kohlenwasserstoff mit von 8 bis 20 Kohlenstoffatomen und keiner Aryl-
gruppe ist;
c. Polyhydroxyfettsaureamid-grenzflachenaktiven Stoffen der Formel:

R%-C(0)-N(R')-Z

in welcher: jedes R’ ein H, C,-C, Hydrocarbyl, C,-C, Alkoxyalkyl oder Hydroxyalkyl ist; R? ein C,-C,, Hydro-
carbylanteil ist; und jedes Z ein Polyhydroxyhydrocarbylanteil mit einer linearen Hydrocarbylkette mit we-
nigstens 3 Hydroxylen ist, die direkt mit der Kette verbunden sind oder ein ethoxyliertes Derivat davon ist;
und jedes R' ein H oder ein zyklisches Mono- oder Polysaccharid oder ein alkoxyliertes Derivat davon ist;
und

geeignete Phasenstabilisierer umfassen auch grenzflachenaktive Komplexe, die durch ein grenzflachenak-
tives lon gebildet werden, das mit einem grenzflachenaktiven lon einer entgegen gesetzten Ladung oder
einem Elektrolytion, das firr die Reduzierung der Viskositat der Verdiinnung geeignet ist, neutralisiert wird.

[0122] Beispiele reprasentativer Zweischichtspalter umfassen:
(1) Alkyl- oder alkoxylierte nicht ionische grenzflachenaktive Stoffe

[0123] Geeignete Alkyl alkoxylierte nicht ionische grenzflachenaktive Stoffe werden im Allgemeinen abgelei-
tet von gesattigten oder ungesattigten primaren und sekundaren Fettalkoholen, Fettsduren, Alkylphenolen
oder Akylaryl (z.B. Benzoe)-Carboxylsaure, in welchem das/die aktive(n) Wasserstoff(e) alkoxyliert ist mit <
etwa 30 Alkylenoxidanteilen, vorzugsweise Ethylenoxidanteilen (z.B. Ethylenoxid und/oder Propylenoxid). Die-
se nicht ionischen grenzflachenaktiven Stoffe, die hier fir die Verwendung geeignet sind, haben vorzugsweise
von etwa 6 bis etwa 22 Kohlenstoffatome auf der Alkyl- oder Alkenylkette und haben eine geradkettige Ausbil-
dung, vorzugsweise geradkettige Ausbildungen mit von etwa 8 bis etwa 18 Kohlenstoffatomen, wobei das Al-
kylenoxid vorzugsweise an der primaren Position in mittleren Mengen von < etwa 30 Molen Alkylenoxid pro
Alkylkette, ganz bevorzugt von etwa 3 bis etwa 15 Molen Alkylenoxid und &ufRerst bevorzugt von etwa 6 bis
etwa 12 Mol Alkylenoxid vorhanden ist. Bevorzugte Materialien dieser Klasse haben auch Schwachepunkte
von weniger als etwa 70°F (21°C) und/oder verfestigen nicht in diesen weich machenden Zusammensetzun-
gen. Beispiele von Alkyl alkoxylierten grenzflaichenaktiven Stoffen mit geraden Ketten Neodol® 91-8, 23-5,
25-9, 1-9, 25-12, 1-9 und 45-13 von Shell, Plurafac® B-26 und C-17 von BASF und Brij R76 und 35 von ICI
grenzflachenaktiven Stoffe. Beispiele von Akyl-Aryl alkoxylierten grenzflachenaktiven Stoffen umfassen: Sur-
fonic N-120 von Huntsman, Igepal® CO-620 und CO-710 von Rhone Poulenc, Triton® N-111 und N-150 von
Union Carbide, Dowfax® 9N5 von Dow und Lutensol® AP9, AP14 von BASF.
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(2) Nicht ionische alkoxylierte grenzflachenaktive Stoffe auf Alkyl- oder Alkyl-Aryl-Amin- oder Aminoxidbasis

[0124] Geeignete Alkyl alkoxylierte nicht ionische grenzflachenaktive Stoffe mit einer Aminfunktionalitat wer-
den im Allgemeinen abgeleitet von gesattigten oder ungesattigten, primaren und sekundaren Fettalkoholen,
Fettsauren, fetten Methylestern, Alkylphenol, Alkylbenzoaten und Alkylbenzoesauren, die zu Aminen, Amino-
xiden konvertiert und optional mit einem zweiten Alkyl oder Alkylarylwasserkohlenstoff mit einer oder mit zwei
Alkylenoxidketten substituiert ist, die an der Aminfunktionalitdt angebracht sind, wobei jede 5 etwa 50 Mol Al-
kylenoxidanteile (z.B. Ethylenoxid und/oder Propylenoxid) pro Mol Amin hat. Die Amin-Amid- oder Amino-
xid-grenzflachenaktiven Stoffe fur die hier vorliegende Verwendung haben von etwa 6 bis etwa 22 Kohlenstoff-
atome und liegen in einer entweder geradkettigen oder verzweigten Konfiguration vor, vorzugsweise gibt es
einen Kohlenwasserstoff in einer geradkettigen Ausbildung mit etwa 8 bis etwa 18 Kohlenstoffatomen mit 1
oder 2 Alkylenoxidketten an dem Aminanteil angebracht, in mittleren Mengen von < 50 Mol Alkylenoxid pro
Aminanteil, ganz bevorzugt von etwa 3 bis etwa 15 Mol Alkylenoxid und dulRerst bevorzugt einer einzelnen Al-
kylenoxidkette auf dem Aminanteil, die von etwa 6 bis etwa 12 Mol Alkylenoxid pro Aminanteil enthalt. Bevor-
zugte Materialien dieser Klasse haben auch Schwachepunkte von weniger als etwa 70°F (21°C) und/oder ver-
festigen nicht in diesen weich machenden Zusammensetzungen. Beispiele ethoxylierter Amin-grenzflachenak-
tiver Stoffe enthalten Berol® 397 und 303 von Rhone Poulenc und Ethomeens ® C/20, C25, T/25, S/20, S/25
und Ethodumeens © T/20 und T/25 von Akzo.

[0125] Vorzugsweise haben die Verbindungen von mit Alkylaryl alkoxylierten grenzflachenaktiven Stoffen und
mit Alkyl oder Alky-Arylamin, Amid und Aminoxid alkoxylierten grenzflachenaktiven Stoffe die folgende allge-
meine Formel:

R'.-Y-[(R*-0),H],

in welcher jedes R' ausgewahlt ist aus der Gruppe bestehend aus geséattigten oder ungeséttigten, primaren,
sekundaren oder verzweigten Alkyl- oder Alkyl-Arylkohlenwasserstoffen ist; wobei die Kohlenwasserstoffkette
vorzugsweise eine Lange von etwa 6 bis etwa 22 hat; ganz bevorzugt von etwa 8 bis 18 Kohlenstoffatome und
noch bevorzugter von etwa 8 bis etwa 15 Kohlenstoffatome, vorzugsweise linear und ohne einen Arylanteil;
wobei jedes R? ausgewahlt ist aus den folgenden Gruppen oder Kombinationen der folgenden Gruppen:
-(CH,),- und/oder [CH(CH,)CH,]-; wobei etwa 1 < n < etwa 3; Y ausgewahlt ist aus den folgenden Gruppen:
-O-; -N(A);; -C(0)O-; -(0O-)N(A),-; -B-R*-0-; B-R*-N(A),-; -B-R*C(0)O-; -B-R*-N(-O)(A)-; und Mischungen da-
von; wobei A ausgewahlt ist aus den folgenden Gruppen: H; R'; -(R?0),-H; -(CH,),CH,; Phenyl oder ein sub-
stituiertes Aryl; wobei 0 < x < etwa 3 ist und B ausgewabhlt ist aus den folgenden Gruppen -O-; -N(A)-, -C(O)O-
und Mischungen davon, in welchen A wie oben definiert ist; und wobei jedes R® ausgewahlt ist aus den folgen-
den Gruppen: R? Phenyl oder ein substituiertes Aryl. Das am Ende stehende Wasserstoff in jeder Alkoxykette
kann ersetzt werden durch ein kurzkettiges C,_, Alkyl oder eine Acylgruppe, um die Alkoxykette zu "deckeln".
z betragt von etwa 5 bis 30, P ist die Anzahl der ethoxylierten Ketten, typischerweise 1 oder 2, vorzugsweise
1, und n ist die Anzahl der hydrophoben Ketten, typischerweise 1 oder 2, vorzugsweise 1, und q ist eine Anzahl,
welche die Struktur vervollstandigt, gewohnlich 1.

[0126] Bevorzugte Strukturen sind solche, in welchenm =1, p =1 o0der2und 5 <z <30 und q 1 oder 0 sein
kann, wenn aber p = 2 ist, muss q 0 sein; ganz bevorzugt sind Strukturen, in welchen n =1, p = 1 oder 2 und
7 < z £ 20 ist; und noch bevorzugter sind Strukturen, in welchen m =1, p =1 oder 2und 9 <z < 12 ist. Der
bevorzugte Wert fur y ist 0.

(3) Alkoxylierte und nicht alkoxylierte nicht ionische grenzflachenaktive Stoffe mit volumindsen Kopfgruppen

[0127] Geeignete alkoxylierte und nicht alkoxylierte Zweischichtspalter mit voluminésen Kopfgruppen werden
im Allgemeinen abgeleitet von gesattigten oder ungesattigten, primaren und sekundaren Fettalkoholen, Fett-
sauren, Alkylphenol und Alkyl-Benzoesauren, die mit einer Carbohydratgruppe oder einer heterozyklischen
Kopfgruppe derivatisiert sind. Diese Struktur kann dann optional mit mehreren mit Alkyl oder Akylaryl alkoxy-
lierten oder alkoxylierten Kohlenwasserstoffen substituiert werden. Das heterozyklische Carbohydrat wird alk-
oxyliert mit ein oder mehren Alkylenoxidketten (z.B. Ethylenoxid und/oder Propylenoxid), die jeweils < etwa 50,
vorzugsweise < etwa 30 Mol pro Mol heterozyklisches Carbohydrat haben. Die Kohlenstoffgruppen auf dem
Carbohydrat oder dem heterozyklischen grenzflachenaktiven Stoff fir die hier vorliegende Verwendung, haben
von etwa 6 bis etwa 22 Kohlenstoffatome und haben eine geradkettige Konfiguration, vorzugsweise gibt es ei-
nen Kohlenwasserstoff mit von etwa 8 bis 18 Kohlenstoffatomen mit einer oder mit zwei Alkylenoxidketten am
Carbohydrat oder mit einem heterozyklischen Anteil, wobei jede Alkylenoxidkette, die vorhanden ist, im Mittel
etwa < etwa 50, vorzugsweise < etwa 30 Mol Carbohydrat oder heterozyklischen Anteil hat, ganz bevorzugt
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von etwa 3 bis 15 Mol Alkylenoxid pro Alkylenoxidkette und auRRerst bevorzugt zwischen etwa 6 und etwa 12
Mol Alkylenoxid insgesamt pro grenzflachenaktivem Stoff-Molekul, einschlief3lich Alkenoxid sowohl auf der
Kohlenwasserstoffkette als auch auf dem heterozyklischen oder Kohlenhydratanteil. Beispiele von Zwei-
schichtspaltern in dieser Klasse sind Tween® 40, 60 und 80, erhaltlich von ICI Surfactants.

[0128] Vorzugsweise haben die Verbindungen der alkoxylierten und nicht alkoxylierten nicht ionischen grenz-
flachenaktiven Stoffe mit voluminésen Kopfgruppen die folgenden allgemeine Formeln:

R'-C(O)-Y'-[CR?)], -CH,O(R,0),H

In welcher R" ausgewahlt ist aus der Gruppe bestehend aus geséttigten oder ungesattigten, primaren, sekun-
daren oder verzweigten Alkyl- oder Alkylarylkohlenwasserstoffen; wobei die Kohlenstoffkette eine Lange von
etwa 6 oder 22 hat; Y' ausgewahlt ist aus den folgenden Gruppen: -O-; -N(A)-; und Mischungen davon; und A
ausgewahlt ist aus den folgenden Gruppen: H; R'; -(R%-0),-H; -(CH,),CH,; Phenyl oder substituiertes Aryl, wo-
bei 0 < x < etwa 3 und z von etwa 5 bis etwa 30 ist; jedes R? ausgewahlt ist aus den folgenden Gruppen oder
Kombinationen der folgenden Gruppen: -(CH,).- und/oder -[CH(CH,)CH,]-; und jedes R5 ausgewahlt ist aus
den folgenden Gruppen: -OH; und -O(R,0),-H; und m von etwa 2 bis etwa 4 betragt;

eine weitere nltzliche allgemeine Formel fiir diese Klasse von grenzflachenaktiven Stoffen ist

RS Y" R5 R5 " RS

™~ yd
e ;

R R’ R’

RS

in welchen Y" = N oder O; und jedes R5 ausgewahlt ist unabhangig von dem Folgenden:

-H, -OH, -(CH,)xCH,, -O(OR?),-H, -OR", -OC(O)R", und -CH(CH,-(OR?),-H)-CH,-(OR?),-C(O)R", wobei x und
R' wie oben definiert sind und 5 < z, Z' ist und z" < 20, ganz bevorzugt betragt die Gesamtzahl von z + z' + 2"
von etwa 5 < bis < etwa 20. In einer besonders bevorzugten Form der Struktur ist der heterozyklische Ring ein
funfteiliger Ring mit Y" = O, ein R® gleich -H ist, zwei R® gleich -O-(R?0),-H sind und wenigstens ein R® die fol-
genden Struktur hat -CH(CH,-(OR?),-H)-CH,-(OR?),-OC(O)R", mit der Gesamtheit z + z' + " = to von etwa 8 <
to < 20 und R’ ein Kohlenwasserstoff ist von etwa 8 bis etwa 20 Kohlenstoffatomen und keiner Arylgruppe.

[0129] Eine weitere Gruppe von grenzflachenaktiven Stoffen, die verwendet werden kénnen, sind Polyhydro-
xy-Fettsaureamid-grenzflachenaktive Stoffe mit der Formel:

R°-C(0)-N(R")-W

In welcher: jedes R’ ein H ist, C,-C, Hydrocarbyl, C,-C, Alkoxyalkyl oder Hydroxyalky! ist, z.B. 2-Hydroxyethyl!;
2-Hydroxypropyl, etc., vorzugsweise ein C,-C, Alkyl, ganz bevorzugt ein C, oder C, Alkyl, duRerst bevorzugt
ein C, Alkyl (das heif’t, Methyl) oder Methoxyalkyl ist; und R® ein C,-C,, Hydrocarbylanteil, vorzugsweise ein
geradkettiges C,-C,, Alkyl oder Alkenyl, duRerst bevorzugt ein geradkettiges C,-C,; Alkyl oder Alkenyl, duRerst
bevorzugt ein geradkettiges C,,-C,, Alkyl oder Alkenyl oder Mischungen davon ist; und W eine Polyhydroxy-
hydrocarbylanteil mit einer linearen Hydrocarbylkette mit wenigstens 3 Hydroxylen ist, die direkt mit der Kette
verbunden sind, oder ein alkoxyliertes Derivativum (vorzugsweise ethoxyliert oder propoxyliert) davon ist. W
wird vorzugsweise abgeleitet von einem reduzierenden Zucker in einer reduktiven Aminationsreaktion; ganz
bevorzugt ist W ein Glycitylanteil. W wird vorzugsweise ausgewahlt aus der Gruppe bestehend aus
-CH,-(CHOH),CH,0OH, -CH(CH,0OH)-(CHOH),-CH,OH, -CH,-(CHOH),(CHOR')(CHOH)-CH,OH, in welcher n
eine ganze Zahl von 3 bis 5 einschlieBlich ist, und R' ein H ist oder ein zyklisches Mono- oder Polysaccharid
und alkoxylierte Derivate davon ist. AuBerst bevorzugt sind Glycytile, in welchen n gleich 4 ist, insbesondere
-CH,-(CHOH),-CH,0O. Mischungen der obigen W-Anteile sind wiinschenswert.

R® kann z.B. sein N-Methyl, N-Ethyl, N-Propyl, N-Isopropyl, N-Butyl, N-Isobutyl, N-2-Hydroxyethyl, N-1-Metho-
xypropyl oder N-2--Hydroxpropyl.

R8-CO-N < kann z.B. sein Cocamid, Stearamid, Oleamid, Lauramid, Myristamid, Capricamid, Palmitamid, Tal-
lowamid, etc.

W kann sein ein 2-Deoxyglucityl, 2-Deoxyfructityl, 1-Deoxymaltityl, 1-Deoxylactityl, 1-Deoxygalactityl, 1-Deo-
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xymannityl, 1-Deoxymaltotriotityl, etc.
(4) Grenzflachenaktive Stoffe auf der Basis eines alkoxylierten kationischen quaternaren Ammoniums

[0130] Grenzflachenaktive Stoffe auf der Basis von alkoxyliertem kationischem quaterndren Ammonium, die
geeignet sind fir diese Erfindung werden im Allgemeinen abgeleitet von Fettalkoholen, Fettsauren, fetten Me-
thylestern, mit Alkyl substituierten Phenolen, mit Alkyl substituierten Benzoesauren und/oder mit Alkyl substi-
tuierten Benzoatestern und/oder Fettsduren, die zu Aminen konvertiert sind, welche optional weiter in Reaktion
gebracht werden kdnnen mit einer anderen langkettigen Alkyl- oder Alkyl-Aryl-Gruppe; diese Aminverbindung
wird dann mit ein oder zwei Alkylenoxidketten alkoxyliert, die jeweils 5 etwa 50 Mol Alkylenoxidanteile (z.B.
Ethylenoxid oder Propylenoxid) pro Mol Amin haben. Typisch fir diese Klasse sind Produkte, die erhalten wer-
den aus der Quaternisierung von aliphatischen gesattigten oder ungesattigten, primaren, sekundaren oder ver-
zweigten Aminen mit ein oder zwei Kohlenstoffketten von etwa 6 bis etwa 22 Kohlenstoffatomen, die mit einer
oder mit zwei Alkylenoxidketten auf dem Aminatom alkoxyliert sind und jeweils weniger als < etwa 50 Alkylen-
oxidanteile haben. Die Amin-Kohlenwasserstoffe fiir die hier vorliegende Verwendung haben von etwa 6 bis
etwa 22 Kohlenstoffatome und haben entweder geradkettige oder verzweigte Ausbildung, vorzugsweise gibt
es eine Alkyl-Kohlenwasserstoffgruppe in einer geradkettigen Ausbildung mit etwa 8 bis etwa 18 Kohlenstoff-
atomen. Geeignete grenzflachenaktive Stoffe auf der Basis von quaternarem Ammonium werden hergestellt
mit ein oder zwei Alkylenoxidketten, die an dem Aminanteil angehangt sind, und zwar mit mittleren Mengen
von < etwa 50 Mol Alkylenoxid pro Alkylkette, ganz bevorzugt von etwa 3 bis etwa 20 Mol Alkylenoxid und &u-
Rerst bevorzugt von etwa 5 bis etwa 12 Mol Alkylenoxid pro hydrophober Gruppe, z.B. Alkylgruppe. Bevorzugte
Materialien dieser Klasse haben auch einen FlieBpunkt unterhalb etwa 70°F (21°C) und/oder verfestigen nicht
in diesen weich machenden Zusammensetzungen. Beispiele geeigneter Zweischichtspalter dieses Typs um-
fassen Ethoquad® 18/25, C/25 und 025 for Akzo und Variquat®-66 (weiches Tallowalkyl bis(Polyoxyethyl)Am-
moniumethylsulfat mit insgesamt etwa 16 Ethoxyeinheiten) von Witco.

[0131] Vorzugsweise haben die Verbindungen der mit Ammonium alkoxylierten kationischen grenzflachenak-
tiven Stoffe die folgende allgemeine Formel:

R, -Y-{(R*-0) H],yX

in welcher R' und R? vorher oben in Abschnitt D definiert wurden:;

Y ausgewahlt ist aus den folgenden Gruppen: = N*-(A),; -(CH,),-N"~(A),; -B-(CH,),-N"-(A),; -(Phenyl)-N"-(A),;
-(B-Phenyl)-N"-(A),; wobei n von etwa 1 bis etwa 4 betragt.

Jedes A wird unabh&ngig ausgewahlt aus den folgenden Gruppen: H; R'; -(R?0),-H; -(CH,),CH,; Phenyl und
substituiertes Aryl; wobei 0 < x < etwa 3 ist; und B ausgewahlt ist aus den folgenden Gruppen: -O-; -NA-; -NA,;
-C(O)O-; und -C(O)N(A)-; wobei R, wie vorstehend definiert ist; g = 1 oder 2; und

X ein Anion ist, welches kompatibel ist mit dem weich machenden aktiven Inhaltsstoff und anderen Kompo-
nenten der weich machenden Zusammensetzung.

[0132] Bevorzugte Strukturen sind solche, in welchen m = 1, p = 1 oder 2 und etwa 5 < z < etwa 50 ist, noch
bevorzugter sind Strukturen, in welchenm =1, p =1 oder 2 und etwa 7 < z < etwa 20 ist, und aufRerst bevorzugt
sind Strukturen, in welchen m =1, p = 1 oder 2 und etwa 9 < z < etwa 12 ist.

(5) Mit Alkylamid alkoxylierte nicht ionische grenzflachenaktive Stoffe
[0133] Geeignete grenzflachenaktive Stoffe haben die Formel:
R-C(0)-N(R*),-[R'0),(R*0),R’],,

In welcher R ein C,,, lineares Alkyl, ein C,,, ein zweites Alkyl, ein C,,, lineares Alkenyl, ein C,,, verzweigtes
Alkenyl und Mischungen davon ist. Vorzugsweise ist R ein Cg 4 lineares Alkyl oder Alkenyl.

R'ist -CH,-CH,-, R?ist C,-C, lineares Alkyl, ein C,-C, verzweigtes Alkyl und Mischungen davon; vorzugsweise
ist R? ein -CH(CH,)-CH,-. Grenzflachenaktive Stoffe, welche ein Gemisch aus R'- und R?-Einheiten umfassen,
umfassen vorzugsweise von etwa 4 bis etwa 12 -CH,-CH, Einheiten in Kombination mit von etwa 1 bis etwa 4
-CH(CH,)-CH,- Einheiten. Die Einheiten kdnnen abwechseln oder in Gruppen zusammen geflugt sein, in einer
beliebigen Kombination, die fiir den Formulator geeignet ist. Vorzugsweise betragt das Verhaltnis von R'-Ein-
heiten zu R*-Einheiten von etwa 4:1 bis etwa 8:1. Vorzugsweise ist eine R%-Einheit (das heil’t, -C(CH,)H-CH,-)
an dem Stickstoffatom angebracht, zum Ausgleich der Kette, die von etwa 4 bis 8 -CH,-CH,-Einheiten aufweist.
R? ist Wasserstoff, C,-C, lineares Alkyl, C,-C, verzweigtes Alkyl und Mischungen davon; vorzugsweise ein
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Wasserstoff oder Methyl, ganz bevorzugt ein Wasserstoff.

R* ist Wasserstoff, C,-C, lineares Alkyl, C,-C, verzweigtes Alkyl und Mischungen davon; vorzugsweise ein
Wasserstoff. Wenn der Index n gleich 2 ist, muss der Indes n gleich 0 sein und die R*-Einheit ist nicht vorhan-
den.

Der Index m ist 1 oder 2, der Index n ist O oder 1, vorausgesetzt, dass m + n gleich 2 ist; vorausgesetzt m ist
gleich 1 und n ist gleich 1, wird es zu einer -[R'0),(R*0),R%-Einheit und einem R* die auf dem Stickstoff vor-
handen sind. Der Index x ist von 0 bis etwa 50, vorzugsweise von etwa 3 bis etwa 25, ganz bevorzugt von etwa
3 bis etwa 10. Der Index y ist von 0 bis etwa 10, vorzugsweise 0, wenn jedoch der Index y nicht gleich 0 ist, ist
y von etwa 1 bis etwa 4. Vorzugsweise sind alle Alkylenoxi-Einheiten Ethylenoxi-Einheiten.

[0134] Beispiele geeigneter grenzflachenaktiver Stoffe auf der Basis eines ethoxylierten Alkylamids sind Re-
wopal® C, von Witco, Amidox® C5 von Stepan und Ethomid® O/17 und Ethomid® HAT/60 Von Akzo.

Untergeordnete Komponenten der weich machenden Zusammensetzung

[0135] Das Vehikel kann auch untergeordnete Inhaltsstoffe umfassen, wie sie im Stand der Technik bekannt
sind. Beispiele umfassen: Mineralsauren oder Puffersysteme fiir die pH-Wert-Einstellung (kénnen erforderlich
sein, um die hydrolytische Stabilitat fliir bestimmte weich machende aktive Inhaltsstoffe beizubehalten) und An-
tischaum-Inhaltsstoffe (z.B. eine Siliconemulsion, wie sie erhaltlich ist von Dow Corning, Corp. aus Midland, M
als Dow Corning 2310), als Verfahrenshilfe, um die Schaumbildung zu reduzieren, wenn die weich machende
Zusammensetzung der vorliegenden Erfindung auf ein Bahntissue aufgetragen wird.

[0136] Stabilisatoren kdnnen auch verwendet werden, um die Gleichférmigkeit und die Aufbewahrungszeit
der Dispersion zu verbessern. Zum Beispiel kann ein ethoxyliertes Polyester, HOE S 4060, erhaltlich von Cla-
riant Corporation aus Charlotte, NC fiir diesen Zweck enthalten sein.

[0137] Verfahrenshilfen kdnnen auch verwendet werden, einschlie3lich zum Beispiel ein Aufheller, wie Tino-
pal CBS-X, erhaltlich von CIBA-GEIGY aus Greensboro, NC, kann der Dispersion hinzu gegeben werden, um
eine leichte qualitative Betrachtung der Auftragungs-Gleichférmigkeit zu erlauben, und zwar wegen einer In-
spektion der fertigen Tissuebahn unter UV-Licht, die eine auf die Oberflache aufgebrachte weich machende
Zusammensetzung enthalt.

Formung der weich machenden Zusammensetzung

[0138] Wie oben angemerkt, ist die weich machende Zusammensetzung der vorliegenden Erfindung eine
Dispersion eines weich machenden aktiven Inhaltsstoffes in einem Vehikel. In Abhangigkeit von dem gewahl-
ten weich machenden aktiven Inhaltsstoff, dem gewilinschten Auftragsgrad und anderen Faktoren, die fiir ei-
nen bestimmten Anteil eines weich machenden aktiven Inhaltsstoffes in der Zusammensetzung erforderlich
sein kénnen, kann der Anteil des weich machenden aktiven Inhaltsstoffes zwischen etwa 10% der Zusammen-
setzung und etwa 55% der Zusammensetzung variieren. Vorzugsweise umfasst der weich machende aktive
Inhaltsstoff zwischen etwa 25% und etwa 50% der Zusammensetzung. Ganz bevorzugt umfasst der weich ma-
chende aktive Inhaltsstoff zwischen etwa 30% und etwa 45% der Zusammensetzung. Der nicht ionische grenz-
flachenaktive Stoff ist in einem Anteil zwischen etwa 1% und etwa 15% des Anteils des weich machenden ak-
tiven Inhaltsstoffes, vorzugsweise zwischen etwa 2% und etwa 10% vorhanden. In Abhangigkeit von dem Ver-
fahren, das verwendet wird, um den weich machenden aktiven Inhaltsstoff zu produzieren, kann die weich ma-
chende Zusammensetzung auch zwischen etwa 2% und etwa 30%, vorzugsweise zwischen etwa 5% und etwa
25% eines Plastifizierers umfassen. Wie oben angemerkt, ist die bevorzugte primadre Komponente des Vehi-
kels Wasser. Zudem umfasst das Vehikel vorzugsweise einen Alkali- oder Erdalkali-Halid-Elektrolyten und
kann untergeordnete Inhaltsstoffe umfassen, um einen pH-Wert einzustellen, den Schaum zu kontrollieren
oder bei der Stabilitat der Dispersion zu helfen.

[0139] Eine besonders bevorzugte weich machende Zusammensetzung der vorliegenden Erfindung (Zusam-
mensetzung 1) wird wie folgt prapariert. Die Materialien sind in der Tabelle spezifischer definiert, welche Zu-
sammensetzung 1 im Einzelnen angibt, und welche dieser Beschreibung folgt. Die in jedem Schritt verwende-
ten Mengen sind ausreichend, um zu der in dieser Tabelle im Detail angegebenen fertigen Zusammensetzung
zu gelangen. Die Salzsaure (25% Ldsung), ein Antischaum-Inhaltsstoff und der nicht ionische grenzflachenak-
tiven Stoff werden der geeigneten Menge Wasser hinzugegeben. Das Gemisch wird dann erhitzt auf etwa
165°F (75°C). Gleichzeitig mit dem Erhitzen des Wassergemisches wird das Gemenge aus weich machendem
Inhaltsstoff und Plastifizierer geschmolzen, indem dieses auf eine Temperatur von etwa 150°F (65°C) erhitzt
wird. Das geschmolzene Gemisch aus weich machenden aktiven Inhaltsstoffes und Plastifizierer wird dann
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langsam der erhitzten sauren wassrigen Phase unter Mischung hinzu gegeben, um die disperse Phase in dem
Vehikel gleichmaRig zu verteilen. (Die Wasserlslichkeit des Polyethylenglycols tragt moglicherweise dieses in
das Dispersionsmittel, dies ist aber fur die Erfindung nicht wichtig, und Weichmacher, welche hydrophober sind
und somit mit den Alkylketten der quaterndren Ammoniumverbindung assoziiert bleiben, sollen auch in den
Schutzbereich der vorliegenden Erfindung fallen.) Nachdem der weich machende aktive Inhaltsstoff durch und
durch dispergiert ist, wird ein Teil des Calciumchlorids hinzu gegeben (als eine 2,5% L&sung), intermittierend
unter Mischung, um eine anfangliche Viskositatsreduktion zu schaffen. Der Stabilisierer wird dann langsam zu
dem Gemisch unter kontinuierlicher Riihrung hinzu gegeben. Jedes der Verfahren zum Homogenisieren von
Dispersion kann fiur diesen Zweck verwendet werden. Ein akzeptables Verfahren zum Homogenisieren einer
Mengen von 40 Gallon der weich machenden Zusammensetzung besteht darin, einen Homogenisierten Ult-
ra-Torax, Modell T45 S4, erhaltlich von Tekmar Company aus Cincinnati, OH, zu verwenden, der in das Mate-
rial fUr eine Zeitdauer von 4 Stunden eingetaucht wird. Die Zusammensetzung darf dann auf Raumtemperatur
abkuhlen und der Stabilisierer wird langsam unter Mischung hinzu gegeben. Schliel3lich wird der Rest des Cal-
ciumchlorids (als 25% Ldsung) unter kontinuierlicher Mischung hinzu gegeben.

Zusammensetzung 1

Komponente Konzentration
Dispersionsmittel

Wasser QS bis 100%
Elektrolyt’ 0,5%
Antischaum? 0,2%
Zweischichtspalter® 2,0%
Salzsaure* 0,02%
Plastifizierer® 19%
Aufheller® 89ppm
Stabilisator7 0,5%
Disperse Phase

Weich machender aktiver Inhaltsstoff® 40,0%

'der Elektrolyt umfasst 0,34% der 2,5% wassrigen Calciumchlorid-Lésung und 0,16% der 25% wéssrigen Cal-
ciumchloridldsung, das ist richtig

%der Antischaum umfasst Siliconemulsion-Dow Corning 2310®, vermarktet von Dow Corning Corp., Midland, MI
3der Zweischichtspalter umfasst geeignete nicht ionische grenzflachenaktive Stoffe, erhéltlich von Shell Che-
mical aus Houston, TX unter dem Markennamen NEODOL.

“Salzsaure ist erhaltlich von J.T. Baker Chemical Company aus Phillipsburg, NJ.

®Plastifizierer und weich machender aktiver Inhaltsstoff sind erhaltlich vorgemischt von Witco Chemical Com-
pany aus Dublin OH, wobei das Gemisch etwa 2 Teile Tallowdiester quaternar (Adogen SDMC-Typ) und 1 Teil
Polyethylenglykol 400 umfasst

®der Aufheller ist Tinopal CBS-X, erhaltlich von CIBA-GEIGY aus Greensboro, NC

"der Stabilisierer ist HOE S 4060 von Clariant Corp., Charlotte, NC

[0140] Die resultierende chemische weich machende Zusammensetzung ist eine milchige, gering viskose
Dispersion, die fur die Aufbringung auf Zellulosestrukturen, wie dies unten beschrieben wird, geeignet ist, um
eine erwlnschte taktile Weichheit solchen Strukturen zu verleihen. Sie zeigt eine scherentzdhende Nicht-New-
ton'sche Viskositat. In geeigneter Weise hat die Zusammensetzung eine Viskositat von weniger als etwa 1000
Centipoise (cp), gemessen bei 25°C und eine Scherrate von 100 sec™" unter Verwendung des in dem unten
stehenden Abschnitt Testverfahren beschriebenen Verfahrens. Vorzugsweise hat die Zusammensetzung eine
Viskositat von weniger als etwa 500 cp. Ganz bevorzugt ist die Viskositat geringer als etwa 100 cp.

Aufbringungsverfahren

[0141] In einer bevorzugten Ausfuhrungsform kann die weich machende Zusammensetzung der vorliegen-
den Erfindung aufgebracht werden, nachdem die Tissuebahn getrocknet und gekreppt wurde.

[0142] Der erste Schritt des Verfahrens umfasst das Bereitstellen einer faserigen Bahn 50, wie es oben be-
schrieben wurde. Die Bahn 50 hat eine erste Seite 51 und eine zweite Seite 52, entgegen gesetzt zur ersten
Seite 51, wie dies in den Fig. 1-Fig. 3 gezeigt wurde. Es ist so zu verstehen, dass die Bahn 50 eine mehrlagige
Struktur umfassen kann, zum Beispiel eine zweilagige Struktur. In diesem Fall fihrt die erste Seite 51 zu einer
der Lagen, wahrend die zweite Seite 52 zu der anderen gehért. Das funktionelle chemische Additiv (oder "che-
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mische Additiv" oder einfach "Additiv") 40 wird auch bereit gestellt, wie dies oben beschrieben wurde. Vorzugs-
weise wird das chemische Additiv aus der Gruppe bestehend aus Weichmachern, Emulsionen, Emollienten,
Lotionen, ortlichen Arzneimitteln, Seifen, antimikrobiellen und antibakteriellen Mitteln, Feuchtmachern, Be-
schichtungen, Farbstoffen und Farben, Festigkeitsadditiven, Absorptionsadditiven, Bindern, Verdichtungsmit-
teln, Fullstoffe und Kombinationen davon ausgewahlt.

[0143] Falls das Additiv den Weichmacher umfasst, kann das Weichmacheradditiv aus gewahlt werden aus
der Gruppe bestehend aus Schmiermitteln, Plastifizierern, kationischen Entbindern, nicht kationischen Entbin-
dern und Mischungen davon. Der Weichmacher kann auch ausgewahlt werden aus der Gruppe bestehend aus
quaternaren Ammoniumverbindungen, tertidaren Ammoniumverbindungen, Polysiloxanverbindungen und Mi-
schungen davon.

[0144] Falls die Additive das Festigkeitsadditiv umfassen, kann das Festigkeitsadditiv ausgewahlt werden aus
der Gruppe bestehend aus permanent nassfesten Harzen, temporar nassfesten Harzen, trockenfesten Harzen
und Mischungen davon.

[0145] Falls das Additiv das Absorptionsadditiv umfasst, kann das Absorptionsadditiv ausgewahlt werden aus
der Gruppe bestehend aus Polyethoxylaten, alkylethoxylierten Estern, alkylethoxylierten Alkoholen, alkypoly-
ethoxylierten Nonylphenolen und Mischungen davon.

[0146] Das chemische Additiv 40 auf der ersten Seite 51 der faserigen Bahn 50 abgelagert. Die bevorzugten
Verfahren des Schrittes des Ablagerns des chemischen Additivs auf der ersten Seite der Bahn umfasst eine
Extrusionsbeschichtung, Sprihbeschichtung, Druckbeschichtung und eine beliebige Kombination davon. Bei
der Extrusionsbeschichtung hat sich die Verwendung einer Jet-Extrusionsduse 30, wie sie in Eig. 7 gezeigt ist,
als glnstig heraus gestellt. Die Je-Extrusionsdiise 30 umfasst einen Korper 31, ein inneres Fluidreservoir 32
und einen Jet-Vorkanal 33. Die allgemein ubertragene Patentanmeldung 09/258,497 (P&G Case Nr. 7447),
eingereicht am 26. Februar 1999 wird hier durch Bezugnahme mit aufgenommen.

[0147] Eine weitere Extrusionsdiise, mit 70 bezeichnet und in Fig. 8 gezeigt, ist auch geeignet bei der prak-
tischen Umsetzung der vorliegenden Erfindung. Diese Dise umfasst einen Koérper 71 mit einem darin befind-
lichen Hohlraum und wenigstens einem austauschbarem Abstandsstlick 75, das so bemessen ist, dass dieses
in dem Hohlraum sitzt. Vorzugsweise ist der Korper 71 durch ein Paar Bereiche 71a und 71b ausgebildet, die
so strukturiert sind, dass sie zwischen sich das Abstandsstiick 75 einklemmen. Das Abstandsstlick 75 umfasst
eine Mehrzahl von Durchgangsschlitzen 76, wobei jeder Schlitz ein offenes Ende hat. Ein Verteilungskanal 74
in einem der Bereiche 71a, 71b empfangt das Additiv 40. Wenn das Abstandsstlick 75 im Kdrper 71 sitzt, bildet
jeder Schlitze 76, der an die Abstandsoberflachen der Bereiche 71a, 71b anstolt, einen Kanal, der so struk-
turiert ist, dass eine Fluidkommunikation zwischen dem Verteilungskanal 74 und einem zwischen den Auslass-
lippen 72, 73 gebildeten Ausgang bereit gestellt wird. In einer Ausfuhrungsform liefern die Schlitze 76 diskrete
Tropfen des Additivs 40. In einer anderen Ausfiihrungsform sind die offenen Enden der Schlitze 76 aufgeweitet,
um ein Ausbreiten des Additivs 40 zu erleichtern, bevor das Additiv 40 auf der ersten Seite 51 der Bahn 50
abgelagert wird. Ferner kann eine Kante (oder Seite) 79 des Abstandsstiickes (und somit der offenen Enden
der Schlitze 76) in Bezug zu einer der Auslasslippen 72, 73 ausgenommen sein, so dass die einzelnen Stréme
des Additivs 40 sich unmittelbar nach dem Austritt aus den Stromungskanalen, die durch die Schlitze 76 ge-
bildet werden, und bevor sie auf der ersten Seite 51 der Bahn 50 abgelagert werden, zu bewirken. Die allge-
mein Ubertragenen Patentanmeldungen 09/258,511 (P&G Case Nr. 7391) und 09/258,498 (P&G Case Nr.
7292), eingereicht am 26. Februar 1999 sind hier durch Bezugnahme mit aufgenommen.

[0148] Verfahren zum Auftragen des funktionellen Additivs 40, wie der weich machenden Zusammensetzung,
auf die Bahn 50, kénnen auch ein Besprihen und Aufdrucken umfassen. In einem bevorzugten Aspekt der vor-
liegenden Erfindung wird ein Bespruhen der dispergierten weich machenden Zusammensetzung herbei ge-
fiihrt, indem ein Ubertragungsflache verwendet wird. Die dispergierte weich machende Zusammensetzung
wird durch Sprithung auf die Ubertragungsoberflache aufgetragen, wonach die Obertragungsoberflache in
Kontakt mit der getrockneten Tissuebahn gebracht wird, bevor die Bahn auf die Mutterrolle aufgewickelt wird.
Ein besonders bequemes Mittel zum Herbeifiihren dieser Auftragung ist die, die weich machende Zusammen-
setzung auf eine oder auf beide eines Paars von Kalanderrollen aufzutragen, welche zusatzlich dazu, dass sie
als Ubertragungsoberflachen fiir die vorliegende weich machende Zusammensetzung dienen, auch dazu die-
nen, die Dicke der getrockneten Tissuebahn auf die gewlinschte Dicke des Fertigprodukts zu reduzieren und
zu regulieren.

[0149] FEiq.9 zeigt ein Verfahren zum Auftragen der weich machenden Zusammensetzung der Tissuebahn
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50. Eine nasse Tissuebahn 50 befindet sich auf einem Tragergewebe 14, das an der Drehrolle 2 vorbei geflihrt
und auf den Yankee-Trockner 5 durch Wirkung der Druckwalze 3 ibertragen wird, wahrend sich das Trager-
gewebe 14 weiter an der Drehrolle 16 vorbei bewegt. Die Bahn wird haftend an der zylindrischen Oberflache
des Yankee-Trockners 5 befestigt. Ein Haftmittel kann durch einen Sprihapplikator 4 aufgetragen werden. Das
Trocknen wird durch den dampferhitzten Yankee-Trockner 5 und durch heif3e Luft herbei gefiihrt, welche durch
eine Trocknungshaube 6 durch nicht gezeigte Mittel erhitzt und in Zirkulation gebracht wird. Die Bahn 55 wird
dann von dem Yankee-Trockner 5 durch eine Abstreichklinge 7 trocken gekreppt, wonach sie als gekrepptes
Papier-Flachengebilde 55 bezeichnet wird. Die weich machende Zusammensetzung der vorliegenden Erfin-
dung wird auf eine obere Ubertragungsflache aufgespriiht, die als obere Kalanderwalze 10 bezeichnet wird,
und/oder auf eine untere Ubertragungsoberflache, die als eine untere Kalanderwalze 11 bezeichnet wird, und
zwar durch Spruhapplikatoren 8 und 9, je nachdem, ob die weich machende Zusammensetzung oder beide
Seiten der Tissuebahn oder nur auf eine Seite aufgetragen werden soll. Das Papier-Flachengebilde 55 bertihrt
dann die Ubertragungsoberflaichen 10 und 11. Ein Teil des Vehikels kann bedarfsweise in diesem Verfahren
verdunsten, indem Mittel bereit gestellt werden, welche eine oder beide der Ubertragungsoberflachen erhitzen.
Die behandelte Bahn 55 bewegt sich dann tber einen Umfangsbereich der Rolle 12 und wird dann auf die Mut-
terrolle 16 aufgewickelt.

[0150] Beispielhafte Materialien, die fiir die Ubertragungsflachen 10, 11 geeignet sind, umfassen Metall (z.B.
Stahl, Edelstahl und Chrom), nicht Metall (z.B. geeignete Polymere, Keramik, Glas) und Gummi. Eine Einrich-
tung, die zum Aufspriihen der weich machenden Zusammensetzung der vorliegenden Erfindung auf die Uber-
tragungsflachen geeignet ist, umfasst extern mischende, Luft atomisierende Disen, wie SU14 Luft-Atomoni-
sierungsdusen (Air cap #73328 und Fluid cap #2850) der Spraying Systems Co. aus Wheaton, IL. Eine Ein-
richtung, die zum Aufdrucken von Flissigkeiten, die die weich machende Zusammensetzung enthalten, auf
Ubertragungsflachen geeignet ist, umfasst Rotogravur- oder Flexographie-Drucker.

[0151] Falls das Erhitzen der Ubertragungsflache erfolgt, wird die Temperatur der erhitzten Ubertragungsfla-
che vorzugsweise unter dem Siedepunkt der weich machenden Zusammensetzung erhalten. Falls somit die
vorherrschende Komponente des Vehikels Wasser ist, sollte die Temperatur der erhitzten Ubertragungsflache
unter 100°C liegen. Vorzugsweise liegt die Temperatur zwischen 50 und 90°C, ganz bevorzugt zwischen 70°
und 90°C, wenn Wasser als vorherrschende Komponente des Vehikels verwendet wird und ein Erhitzen der
Ubertragungsflache erwiinscht ist.

[0152] Obwohl nicht durch Theorie gebunden sein zu wollen oder in anderer Weise die vorliegende Erfindung
zu beschranken, stellen die Anmelder die folgende Beschreibung eines von typischen Verfahrensbedingungen
vor, denen wahrend des Papierherstellungsvorgangs begegnet wird, und ihr Einfluss auf einen der in dieser
Erfindung beschriebenen bevorzugten Prozesse wird gezeigt. Der Yankee-Trockner hebt die Temperatur des
Tissue-Flachengebildes und entfernt die Feuchtigkeit. Der Dampfdruck in dem Yankee-Trockner liegt in der
Groflenordnung von 110 psi (750 kPa). Dieser Druck ist ausreichend, um die Temperatur des Zylinders auf
etwa 170°C zu erhoéhen. Die Temperatur des Papiers auf den Zylinder wird erhdht, wenn das Wasser in dem
Flachengebilde entfernt wird. Die Temperatur des Flachengebildes, wenn dieses die Abstreichklinge verlasst,
kann Gber 120°C liegen. Das Flachengebilde bewegt sich durch einen Raum zu der Kalanderwalze und zu der
Spule und verliert etwas seiner Temperatur. Die Temperatur des Papiers, das in der Spule aufgewickelt wird,
wird gemessen, und soll in der Gréfienordnung von 60°C liegen. Mdglicherweise kiihlt das Flachengebilde aus
Papier auf Raumtemperatur ab. Dies kann irgendetwas von Stunden bis Tagen dauern, je nachdem wie grof3
die Papierrolle ist. Wenn das Papier abkihlt, absorbiert es auch Feuchtigkeit aus der Atmosphare.

[0153] Da die weich machende Zusammensetzung der vorliegenden Erfindung auf das Papier aufgebracht
wird, wahrend dieses Ubertrocknet ist, ist das Wasser, das dem Papier mit der weich machenden Zusammen-
setzung durch dieses Verfahren zugefiigt wird, nicht ausreichend, um das Papier zu veranlassen, eine signifi-
kante Menge seiner Festigkeit und Dicke zu verlieren. So wird kein weiteres Trocknen bendtigt.

[0154] Alternativ kdnnen effektive Mengen von weich machenden aktiven Inhaltsstoffen von den weich ma-
chenden Zusammensetzungen der vorliegenden Erfindung auch auf eine Tissuebahn aufgebracht werden, die
nach einer anfanglichen Trocknung abgekiihlt ist und in einen Feuchtigkeits-Ausgleich mit ihrer Umgebung ge-
langt ist. Das Verfahren des Auftragens der weich machenden Zusammensetzungen der vorliegenden Erfin-
dung ist im Wesentlichen das Gleiche, wie Dasjenige, das oben fir die Auftragung solcher Zusammensetzun-
gen auf eine heil3e, Ubertrocknete Tissuebahn beschrieben wurden. Das heildt, die weich machende Zusam-
mensetzung kann auf eine Ubertragungsflache aufgetragen werden, welche dann die Zusammensetzung auf
die Tissuebahn aufbringt. Es ist nicht notwendig fiir solche Ubertragungsflachen, dass diese erhitzt sind, weil
die wiinschenswerten rheologischen Eigenschaften der Zusammensetzung der vorliegenden Erfindung sogar
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eine Auftragung Uber die volle Breite einer Tissuebahn erlauben. Wieder wird die weich machende Zusammen-
setzung vorzugsweise auf eine Ubertragungsflache in einer makroskopisch gleichférmigen Weise aufgetragen,
und zwar zum Zwecke einer nachfolgenden Ubertragung auf die Tissuepapierbahn, so dass im Wesentlichen
das gesamte Flachengebilde von dem Effekt der weich machenden Zusammensetzung profitiert. Geeignete
Ubertragungsflachen umfassen gemusterte Druckwalzen, gravierte Ubertragungswalzen (Anilox-Walzen) und
glatte Walzen, die Teil einer Vorrichtung sein kénnen, die speziell dazu ausgebildet ist, die weich machende
Zusammensetzung aufzutragen, oder Teil einer Vorrichtung sein kénnen, die auch fir andere Funktionen im
Hinblick auf die Tissuebahn ausgebildet ist. Ein Beispiel von Mitteln, die zum Auftragen der weich machenden
Zusammensetzung der vorliegenden Erfindung auf eine mit der Umgebung im Ausgleich stehenden Tissueb-
ahn geeignet ist, sind die Gravierzylinder und das Druckverfahren, die beschrieben sind in US Patent
5,814,188, verodffentlicht im Namen von Vinson et al. am 28. September 1998, deren Offenbarung hier durch
Bezugnahme mit aufgenommen ist. Wie oben angemerkt, kdnnte die weich machende Zusammensetzung der
vorliegenden Erfindung auch auf eine glatte Walze (z.B. durch ein Bespriihen derselben) (z.B. eine von einem
Spaltpaar) einer Vorrichtung aufgetragen werden, die fir andere Funktionen ausgebildet ist (z.B. dem Konver-
tieren der Tissuebahn in ein fertiges absorbierendes Tissueprodukt).

[0155] Obwohl nicht durch Theorie gebunden sein zu wollen, glauben die Anmelder, dass die weich machen-
den Zusammensetzungen der vorliegenden Erfindung besonders geeignet sind fir die Auftragung auf mit der
Umgebung ins Gleichgewicht gebrachte Tissuebahnen, weil:
1. Solche weich machende Zusammensetzungen umfassen hohe Anteile von weich machenden aktiven In-
haltsstoffen und anderen nicht fliichtigen Komponenten. Als Ergebnis davon ist die Menge von Wasser, das
auf der Tissuebahn durch eine solche weich machende Zusammensetzung transportiert wird, gering. Wenn
zum Beispiel die bevorzugte Zusammensetzung, die oben beschrieben wurde (Zusammensetzung 1) auf
eine Tissuebahn in einem Anteil von 0,5% weich machendem Aktivstoff aufgebracht wird, werden auch
etwa 0,5% Wasser auf die Bahn aufgebracht. Die Anmelder haben heraus gefunden, dass solche Bahnen
noch akzeptabel fest und dimensionsstabil sind.
und
2. Die hygroskopischen Eigenschaften des bevorzugten Elektrolyts, bindet wenigstens einen Teil des Was-
sers in der Zusammensetzung, so dass dieser nicht fur eine unakzeptable Senkung der Zugeigenschaften
der behandelten Bahn verflugbar ist.

[0156] Wenn Bahnen, die wie oben beschrieben behandelt wurden, und dann hinsichtlich ihrer Weichheit be-
wertet wurden, hat sich ergeben, dass sie eine signifikante Verbesserung in der Weichheit haben, wie dies in
Weichheitsermittelungen beurteilt wurde, deren Methodik im Abschnitt Testverfahren der vorliegenden Be-
schreibung zu finden ist.

[0157] Der nachste Schritt umfasst die Bewirkung, dass die erste Seite 51 der faserigen Bahn 50 die zweite
Seite 52 der faserigen Bahn 50 berihrt, wodurch das chemische Additiv teilweise von der ersten Seite 51 zu
der zweiten Seite 52 Gbertragen wird, derart, dass sowohl die erste Seite 51 als auch die zweite Seite 52 der
faserigen Bahn 52 das chemische Additiv in einer funktionell ausreichenden Menge umfassen. Wie hier ver-
wendet, bezieht sich der Ausdruck "funktionell ausreichende Menge" auf eine solche Menge des chemischen
Additivs, welche bewirkt, dass die Bahn 50 die Qualitaten erreicht, fir welche die Ablagerung des chemischen
Additivs vorgesehen sind. In dem Falle, dass das Additiv 40 einen Weichmacher aufweist, betragt die funktio-
nelle ausreichende Menge vorzugsweise wenigstens 0,05 Gramm pro Quadratmeter der Bahn 50, ganz be-
vorzugt wenigstens 0,1 Gramm pro Quadratmeter und aufierst bevorzugt wenigstens etwa 0,15 Gramm pro
Quadratmeter der Bahn.

[0158] Vorzugsweise umfasst der Schritt des Bewirkens, dass die erste Seite die zweite Seite der faserigen
Bahn beruhrt und das chemische Additiv von der ersten Seite zu der zweiten Seite Ubertragen wird, ein konti-
nuierliches Aufwickeln der faserigen Bahn 50 zu einer Rolle 60, wie dies in den Fig. 1 und Fig. 2 gezeigt ist.
Wenn die Bahn 50 zu der Rolle 60 aufgewickelt worden ist, wird das chemische Additiv 40 von einer ersten
Position P1 auf der ersten Seite 51 der faserigen Bahn 50 auf eine zweite Position P2 auf der zweiten Seite 52
der faserigen Bahn 50 Gbertragen, wobei die zweite Position P2 versetzt von der ersten Position P1 in Bezug
zur Ebene der Bahn 50 ist. Vorzugsweise wird die Bahn 50 kontinuierlich in einer Maschinenrichtung MD mit
einer Transportgeschwindigkeit bewegt. Dann wird die zweite Position P2 auf der zweiten Seite der faserigen
Bahn in der Maschinenrichtung MD von der ersten Position P1 auf der ersten Seite der faserigen Bahn ver-
setzt. Der Fachmann des Standes der Technik wird erkennen, dass ein Versatzmal} als eine Lange einer Kurve
(oder eines Kreises) gemessen werden kann, die durch einen Teil der Bahn 59 gebildet wird, und zwar zwi-
schen der ersten Position P1 und der zweiten Position P2 (Eig. 2). Wie hier verwendet, gibt der Ausdruck "Ma-
schinenrichtung", der in mehreren Zeichnungen als Richtungspfeiler "MD" angegeben ist, eine Richtung an,
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welche parallel zu dem Weg des Substrats 50 durch die Papiermachereinrichtung verlauft. Der Ausdruck
"Quermaschinenrichtung”, als Richtungspfeil "CD" angegeben, gibt eine Richtung an, welche senkrecht zur
Maschinenrichtung MD verlauft und in der allgemeinen Ebene des Substrats 50 liegt.

[0159] Es wird angenommen, dass, wenn die Bahn 50 zu der Rolle aufgewickelt wird, Scherkrafte zwischen
der ersten Seite 51 und der zweiten Seite 52 der Bahn 50 bestehen, wobei der Kontaktpunkt (z.B. zwischen
dem ersten Bereich P1 und dem zweiten Bereich P2) die Ubertragung des funktionellen Additivs 40 von der
ersten Seite 51 zur zweiten Seite 52 der Bahn 50 erleichtert.

[0160] GemaR der vorliegenden Erfindung betragt die Menge des chemischen Additivs 40, die von der ersten
Seite 51 der faserigen Bahn 50 zur zweiten Seite 52 der faserigen Bahn 52 tibertragen wird, so viel, dass ein
Verhaltnis (bezeichnet hier als "R") einer Oberflachenkonzentration SC2 des chemischen Additivs 40 auf der
zweiten Seite 52 zur Oberflachenkonzentration SC1 des chemischen Additivs 40 auf der ersten Seite 51 vor-
zugsweise wenigstens 1:4 betragt, ganz bevorzugt wenigstens etwa 1:2 und aulRerst bevorzugt etwa 1:1. An-
ders ausgedriickt, wird als ein Ergebnis der Ubertragung des chemischen Additivs 40 von der ersten Seite 51
zur zweiten Seite 52 der Bahn 50 wenigstens etwa 20%, vorzugsweise wenigstens etwa 33% und ganz bevor-
zugt etwa 50% des Additivs 40 von der ersten Seite 51 zur zweiten Seite 52 der Bahn 50 gemaf dem Verfahren
der vorliegenden Erfindung zu tbertragen. Wie hier verwendet, wird die "Oberflachenkonzentration" des funk-
tionell chemischen Additivs 40 durch Verwendung eines Sutherland-Rub-Testers bestimmt, wie dies hier unten
im Abschnitt Testverfahren beschrieben wird.

[0161] Um die funktionell ausreichende Menge des chemischen Additivs 40 von der ersten Seite 51 zur zwei-
ten Seite 52 der Bahn 50 zu lbertragen, ist es wichtig, das chemische Additiv 40 in einem Ubertragbaren Zu-
stand zu halten, vor und wahrend des Schrittes, mit welchem bewirkt wird, dass die erste Seite 51 die zweite
Seite 52 berlhrt. Ein Mittel zum Halten des chemischen Additivs 40 in dem Ubertragbaren Zustand umfasst ein
Beibehalten einer ausreichenden Viskositat des Additivs 40, derart, dass, wenn die erste Seite 51 die zweite
Seite 52 beruhrt, die erste Seite 51 nicht die gesamte Menge des Additivs 40, die darauf abgelagert wurde,
absorbiert hat, und ein ausreichender Teil des Additivs 40 "frei" von den Fasern auf der ersten Seite 51 ist und
durch Kontakt Gbertragbar ist.

[0162] Der Fachmann des Standes der Technik wird eine Vielzahl von Wegen erkennen, durch welche die
Viskositat eines Fluids beeinflusst werden kann. Zum Beispiel kann die Viskositat durch ein Verringern der
Temperatur des Fluids angehoben werden. In einer weich machenden Zusammensetzung der vorliegenden
Erfindung kann die Viskositat in glnstiger Weise durch Vermindern der Menge des Vehikels und/oder durch
Steigern der Menge der Feststoffe, die darin enthalten sind, angehoben werden. Auch ein Abnehmen der
Scherrate, die durch das Additiv 40 bewirkt wird (in Abhangigkeit von dem Auftragungsverfahren), wirde die
Viskositat des Additivs vermindern, voraus gesetzt, das Additiv 40 zeigt texotrope Eigenschaften, wie sie viele
funktionelle chemische Additive zeigen, einschliel3lich der bevorzugten chemischen weich machenden Zusam-
mensetzung der vorliegenden Erfindung.

[0163] Eine Oberflachenporositat der Bahn 50 kann auch die Fahigkeit beeinflussen, das chemische Additiv
40 in einem Ubertragbaren Zustand zu halten. Die "Oberflachenporositat", wie hier verwendet, bezieht sich auf
die mittlere KapillargréRe, die durch das Netzwerk der Faserstruktur der Tissuebahn der vorliegenden Erfin-
dung gebildet wird, wie dies in der Draufsicht zu sehen ist, auf die erste Seite 51 der Bahn gerichtet ist. Die
Oberflachenporositat wird reduziert, falls die mittlere KapillargréRe verringert wird, und erhoht, falls die mittlere
KapillargréRe gesteigert wird. Die Fachleute des Standes der Technik werden erkennen, dass es vorgezogen
wird, eine geringe Oberflachenporositat zu haben, um dadurch das chemische Additiv 40 am besten in einem
Ubertragbaren Zustand zu halten, voraus gesetzt, dass alle anderen Verfahrensbedingungen konstant gehal-
ten werden.

[0164] Wie hier verwendet, bezieht sich der Ausdruck "Offnungszeit" (OP) auf die Zeit, die zwischen der Ab-
lagerung eines funktionellen chemischen Additivs 40 und der Ubertragung des funktionellen chemischen Ad-
ditivs 40 von der ersten Seite 51 zur zweiten Seite 52 der faserigen Bahn 50 ablauft. Fir eine faserige Bahn,
die kontinuierlich in der Maschinenrichtung MD beférdert wird, wird die Offnungszeit bestimmt, indem die Bahn-
geschwindigkeit in dem Abstand, der den Abscheider und den Ubertragungspunkt (normalerweise die Spule)
trennt, unterteilt. So wird die Erfindung durch ein Minimieren des Abscheider-zu-Ubertrager-Abstandes und ein
Maximieren der Bahngeschwindigkeit unterstutzt. Die "Tropfen-Absorptionszeit" (DAT) ist die Zeit, die fiir einen
kleinen Tropfen des funktionellen chemischen Additivs 40 bendtigt wird, um in die erste Oberflache 51 der fa-
serigen Bahn 50 adsorbiert zu werden. Das Verfahren zum Bestimmen der Tropfen-Absorptionszeit ist im De-
tail angegeben im Abschnitt Testverfahren der vorliegenden Beschreibung. Die Tropfen-Absorptionszeit ist ein
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nutzliches Mal3, um die Eigenschaften des funktionellen chemischen Additivs und die Oberflacheneigenschaf-
ten der faserigen Bahn auszuwahlen, um mit der Offnungszeit zusammenzuwirken, um so eine Ubertragung
einer funktionell ausreichenden Menge des chemischen Additivs bereit zu stellen. Die Offnungszeit fiir das
funktionelle Additiv 40, das einen Weichmacher aufweist, gemaR der vorliegenden Erfindung, betragt vorzugs-
weise weniger als etwa 1 Sekunde, ganz bevorzugt weniger als etwa 0,01 Sekunden, noch bevorzugter weni-
ger als etwa 0,05 Sekunden und duRerst bevorzugt weniger als etwa 0,015 Sekunden.

[0165] Der Ausdruck "Oberflachenkonzentration" (SC) des funktionellen chemischen Additivs 40 ist die Kon-
zentration eines funktionellen chemischen Additivs 40, die in den Fasern bestimmt wird, welche auf der Ober-
flache einer faserigen Bahn liegen, wie dies im Abschnitt Testverfahren der vorliegenden Beschreibung be-
schrieben wird. Das Verfahren wird als "Oberflachenkonzentration und funktionelles chemisches Additiv" be-
zeichnet. Die Bestimmung erfolgt mittels eines Sutherland-Rub-Testers, welcher verwendet wird, um die Ober-
flache einer faserigen Bahn unter Verwendung eines Standardfilzes zu abradieren, wobei ein Teil der Fasern,
die von der Oberflache abradiert werden, entfernt werden und die entfernten Fasern hinsichtlich der Konzent-
ration eines bekannten funktionellen chemischen Additivs analysiert werden.

[0166] Das Bestimmen eines Gehaltes eines quaternaren Papierweichmachers erfolgt, wie dies im Verfahren
beschrieben ist: "Grad an weich machendem aktiven Inhaltsstoff", der im Abschnitt Testverfahren der vorlie-
genden Erfindung geliefert wird. Das Verfahren ist anwendbar auf Gesamtpapierproben oder auf Proben fur
eine Faser, die in dem Verfahren "Oberflachenkonzentration einer Analyse des funktionellen chemischen Ad-
ditivs" abgenommen wurden, welches auch im Abschnitt Testverfahren der vorliegenden Beschreibung gelie-
fert wird.

[0167] Die chemisch funktionellen Additive, die oben beschrieben wurden, kénnen auf eine Ubertragungso-
berflache aufgebracht werden, welche dann die Zusammensetzung auf die Tissuepapierbahn auftragt. Die
weich machende Zusammensetzung sollte auf die Ubertragungsoberflache in einer makroskopisch gleichfér-
migen Weise fiir eine nachfolgende Ubertragung auf die Tissuepapierbahn (ibertragen werden, so dass im We-
sentlichen das gesamte Flachengebilde einen Vorteil von dem Effekt des chemischen funktionellen Additivs
hat. Nach der Auftragung auf die Ubertragungsflache verdunstet ein Teil der fliichtigen Komponenten des Ve-
hikels und hinterlasst vorzugsweise eine Ablagerung, welche einen restlichen unverdunsteten Teil der fliichti-
gen Komponenten des Vehikels enthalt, die aktiven Inhaltsstoffe des chemisch funktionellen Additivs und an-
dere nicht flichtige Komponenten des chemischen funktionellen Additivs enthalt. Eine "Ablagerung" bezieht
auf diskrete Elemente sowie auf einen kontinuierlichen diinnen Film. Falls die Ablagerungen diskret sind, kon-
nen sie eine gleichférmige Grofle oder eine variierende GréRRe haben; sie kdnnen ferner in einem regelmafi-
gen Muster oder in einem unregelmafigen Muster angeordnet sein, makroskopische Ablagerungen sind je-
doch gleichférmig. Vorzugsweise ist die Ablagerung aus diskreten Elementen zusammengesetzt.

BEISPIELE
Beispiel 1

[0168] Beispiel 1 zeigt die Praparierung eines Tissuepapiers, welches wenigstens ein Ausfihrungsform der
vorliegenden Erfindung darstellt. Dieses Beispiel zeigt die Herstellung einer geschichteten Tissuepapierbahn,
die mit einer bevorzugten weich machenden Zusammensetzung versehen ist, und einen bevorzugten Auftra-
gungsprozess der vorliegenden Erfindung, der wie oben beschrieben, durchgefiihrt wird. Die Zusammenset-
zung wird mit ihrem jeweiligen Auftragungsprozess auf eine Seite der Bahn aufgetragen und die Bahn wird
dann aufgewickelt und bildet eine Mutterrolle. Bei Kontakt wird die weich machende Zusammensetzung von
einer Seite der Bahn auf die andere in einer funktionell ausreichenden Menge Ubertragen.

[0169] Eine Fourdrinier-Papiermachermaschine wird fir die praktische Umsetzung der vorliegenden Erfin-
dung verwendet.

[0170] Ein wasserhaltige Breit aus NSK mit etwa 3% Konsistenz wird hergestellt, indem ein herkdmmlicher
Repulper verwendet wird und wird durch ein Vorratsrohr in Richtung des Stoffauflaufkastens des Four-
drinier-Siebes bewegt.

[0171] Um dem fertigen Produkt eine temporare Nassfestigkeit zu verleihen, wird eine 1% Dispersion von Pa-
rez 750° prapariert und dem NSK-Vorratsrohr mit einer Rate zugefiihrt, die ausreicht, um 0,3% Parez 750° ba-
sierend auf dem Trockengewicht der NSK-Fasern auszugeben. Die Absorption des temporar nassfesten Har-
zes wird verbessert, indem der behandelte Brei durch ein turbulentes Mischen der behandelten Breie.
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[0172] Die Strome aus NSK-Fasern und Eukalyptusfasern werden dann verdinnt mit weilem Wasser am
Eingang zu den Facherpumpen, und zwar auf eine Konsistenz von etwa 0,2%, basierend auf dem Gesamtge-
wicht der NSK-Fasern bzw. der Eukalyptusfasern. Der Eukalyptusstrom wird gleichmaRlig in zwei separate
Strome unterteilt, bevor er mit weilem Wasser nahe dem Einlass von zwei separaten Facherpumpen verdiinnt
wird.

[0173] Die separat verdiinnten Breite hinter der Facherpumpe von NSK-Fasern und Eukalyptusfasern werden
in einen Mehrkanal-Stoffauflaufkasten gelenkt, der in geeigneter Weise ausgestattet ist, um separate Strome
zu halten, bis sie auf ein sich bewegendes Fourdrinier-Sieb abgeschieden werden, wobei einer der Eukalyp-
tusstrome der oberste Strom ist, der NSK-Strom der mittlere Strom ist und der zweite Eukalyptusstrom der un-
tere Strom ist. Die separaten Strome werden auf das sich bewegende Fourdrinier-Sieb abgegeben und werden
durch das Fourdrinier-Sieb hindurch entwassert und dabei von einem Umbieger und von Vakuumkasten unter-
stutzt.

[0174] Die embryonische nasse Bahn wird von dem Fourdrinier-Sieb mit einer Faserkonsistenz von etwa 15%
am Ubertragungspunkt auf ein gemustertes Trocknungsgewebe Ubertragen. Das Trocknungsgewebe ist so
ausgebildet, dass ein musterverdichtetes Tissue mit diskontinuierlichen ungebogenen Flachen geringer Dichte
ergibt, die in einem kontinuierlichen Netzwerk von Flachen hoher Dichte (Hockern) angeordnet sind. Dieses
Trocknungsgewebe wird gebildet, indem eine undurchlassige Harzoberflache auf ein Fasermaschen-Stutzge-
webe gegossen wird. Das Stiitzgewebe ist ein Doppelschicht-Maschengewebe mit 45 x 52 Filamenten. Die
Dicke des Harzgusses betragt etwa 10 mil Gber dem Stitzgewebe. Der Hockerbereich betragt etwa 40% und
die offenen Zellen bleiben in einer Haufigkeit von etwa 562 pro Quadratinch.

[0175] Ein weiteres Entwassern wird durch eine vakuumunterstutzte Drainage herbei gefugt, bis die Bahn
eine Faserkonsistenz von etwa 28% hat.

[0176] Obwohl die gemusterte Bahn in Kontakt mit dem gemusterten Formungsgewebe bleibt, wird diese
durch Luft-Durchblas-Vortrockner auf einer Faserkonsistenz von etwa 62 Gew.% vorgetrocknet.

[0177] Die halb trockene Bahn wird dann auf den Yankee-Trockner Gberfiihrt und an der Oberflache des Yan-
kee-Trockners mit einem aufgesprihten Krepp-Haftmittel angehaftet, das einen 0,125% wassrige Lésung aus
Polyvinylalkohol umfasst. Das Krepphaftmittel wird auf die Yankee-Oberflache in einer Rate von 0,1% Haftmit-
tel-Feststoffe, basierend auf dem Trockengewicht der Bahn, abgegeben.

[0178] Die Faserkonsistenz wird auf etwa 96% erhéht, bevor die Bahn von dem Yankee-Trockner mit einer
Abstreichklinge trocken gekreppt wird.

[0179] Die Abstreichklinge hat einen Neigungswinkel von etwa 25 Grad und ist in Bezug zu dem Yan-
kee-Trockner so positioniert, dass ein Auftreffwinkel von etwa 81 Grad geschaffen wird. Der Yankee-Trockner
wird mit einer Temperatur von etwa 350°F (177°C) betrieben und mit einer Geschwindigkeit von etwa 3000 fpm
(Fufd pro Minute) (etwa 1000 Meter pro Minute).

[0180] Die Bahn wird dann aufgewickelt und erzeugt eine Mutterrolle mit einem prozentualen Krepp von etwa
18%. Der Fachmann des Standes der Technik wird erkennen, dass sich der Ausdruck "prozentuales Krepp"
auf eine Geschwindigkeitsdifferenz zwischen der Spule und dem Yankee-Trockner bezieht.

[0181] Die Mutterrolle wird dann abgewickelt und mit einem chemischen Weichmachergemisch modifiziert
und dann wieder aufgewickelt.

[0182] Materialien, die bei der Praparierung des chemischen Weichmachergemisches verwendet werden,
sind:
1. eine quaternare Ammoniumverbindung basierend auf einem partiell hydrierten Tallowdiesterchlorid, vor-
gemischt mit Polyethylenglycol 400 und Neodol 91-8. Das Vorgemisch besteht aus 68% quaternarer Am-
moniumverbindung, erhaltlich von der Witco Corporation als ADOGEN SDMC-Typ quat, und 30% PEG 400
(erhaltlich von J.T. Baker Company aus Phillipsburg, NJ) und etwa 2% Neodol (erhaltlich von der Shell Che-
mie Company aus Houston, TX).
3. Calciumchloridpellets von J.T. Baker Company aus Phillipsburg, NJ.
4. Polydimethylsiloxan: (DC2310) von Dow Corning aus Midland, MI.
5. Salzsaure von J.T. Baker Company aus Phillipsburg, NJ.
6. Aufheller, Tinopal CBS-X, erhaltlich von CIBA-GEIGY aus Greensboro, NC.
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7. Stabilisierer HOE S 4060 von Clariant Corp., Charlotte, NC.

[0183] Diese Materialien werden wie folgt prapariert, um eine weich machende Zusammensetzung der vor-
liegenden Erfindung zu bilden.

[0184] Die chemisch versteifte Zusammensetzung wird prapariert, indem der Aufheller und das Polydimethyl-
siloxan zu der bendtigen Mengen deionisiertem Wasser hinzu gegeben wird. Die L6sung wird dann auf einen
pH-Wert von etwa 4 eingestellt, indem Salzsaure verwendet wird. Das resultierende Gemisch wird auf etwa
75°C erhitzt. Das Vorgemisch der quaternaren Verbindung PEG 400 und Neodol 91-8 wird dann auf etwa 65°C
erhitzt und dosiert in das Wasser-Vorgemisch unter Riihren hinzu gegeben, bis das Gemisch vollstandig ho-
mogen ist. Etwa die Halfte des Kalziumchlorids wird als eine 2,5% Ldsung in Wasser unter fortgesetztem Riih-
ren hinzu gegeben. Der Stabilisierer wird dann unter fortgesetzter Rihrung hinzu gegeben.

[0185] Eine abschlieRende Viskositatsverringerung wird erreicht, indem der Rest des Kalziumchlorids (als
eine 25% Ldsung) unter fortgesetztem Ruhren hinzu wird. Die Komponenten werden in einem Verhaltnis ge-
mischt, das ausreicht, um eine Zusammensetzung mit den folgenden ungefahren Konzentrationen zu erhalten:

40% quaterndre Ammoniumverbindung aus der Basis teil-
weise hydriertem Tallowdiesterchlorid;

39% Wasser;

19% PEG 400;

1% Neodol 91-8;

0,5% CaCl,;

0,5% Stabilisierer;

0,2 Polydimethylsiloxan;

0,02% HCI;

98 ppm Aufheller;

[0186] Nach dem Abkuhlen und der Hinzugabe von Bestandteilswasser hat die Zusammensetzung eine Vis-
kositat von etwa 200 cp, gemessen bei 25°C, und eine Scherrate von 100 s™' unter Verwendung des Verfah-
rens, das im Abschnitt Testverfahren beschrieben wird.

[0187] Die chemisch weich machende Zusammensetzung wird auf die Bahn durch eine Jet-Extrusionsdise
Ubertragen. Die Duse wird derart geschnitten, dass die Spitze der Duse eine Messerkante bildet, wobei der
Winkel zwischen den zwei Flachen, welche die Messerkante bilden, etwa 90 Grad betragt. Der Abstand zwi-
schen der Spitze der Messerkante und dem inneren Reservoir, welches die chemisch weich machende Zu-
sammensetzung enthalt, betragt etwa 0,010 Inch. Es werden dann Ldcher durch die Spitze der Messerkante
und in das Innere des Fluidreservoirs in einer mittleren Lange von etwa 0,010 Inch gebohrt, welche den Pre-
jet-Kanal bilden und einen Durchmesser von etwa 0,008 Inch haben. Der Abstand der Lécher vom Zen-
trum-zum-Zentrum betragt etwa 0,010 Inch Uber der Messerkante der Jet-Extrusionsduse, wobei die Messer-
kante der Extrusionsdise in Quermaschinenrichtung der Bahn ausgerichtet ist.

[0188] Die chemisch weich machende Zusammensetzung in dem inneren Fluidreservoir 32 (Fig. 7) der
Jet-Extrusionsdiise 30 wird mit Bezug zu dem Ausgang des Prejet-Kanals 33 unter Druck gesetzt, derart, dass
das Fluid in den Prejet-Kanal 33, durch diesen und dann aus diesen heraus flie3en wird und einen Jet mit einer
Strémungsrate von etwa 5,2 Millimeter pro Minute pro Loch bildet. Der Jet bewegt sich durch die Luft in einer
Richtung, die 45 Grad in Maschinenrichtung in Bezug zur Ebene der Bahn verlauft. Die Flachenmasse der
Bahn 50 betragt etwa 22 Pfund pro 3000 Quadratfuf3. Der Jet bewegt sich etwa 0,5 Inch, nachdem er die Jet-
disenspitze verlassen hat, bis dieser die Bahn berthrt, wobei dieser eine Uberstehende Abscheidung auf der
Oberseite der Bahn bildet. Die Bahn 50 bewegt sich dann in Maschinenrichtung MD in Richtung des Aufwick-
lers, und zwar Uber eine Offnungszeit von etwa 0,25 Sekunden.

[0189] Separat werden die Kombination der beschriebenen Bahn und der Weichmacherzusammensetzung
fur die Tropfen-Absorptionszeit (DAT) bewertet. Der DAT-Wert betragt etwa 2,5 Sekunden; deshalb betragt das
Verhaltnis der Offnungszeit zu der DAT etwa 0,1.

[0190] Die Bahn 50, welche die chemisch weich machende Zusammensetzung enthalt, wird zu einer Mutter-
rolle aufgewickelt, derart, dass die Seite, welche die chemisch weich machende Zusammensetzung enthalt
(die erste Seite 51) nicht in Kontakt mit der Wickeloberflache gelangt, statt dessen aber in Kontakt mit der
Bahnoberflache gelangt (der zweiten Seite 52), die sich auf der aufwickelnden Mutterrolle befindet.
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[0191] Die Bahn wird in ein geschichtetes, einlagiges, gekrepptes, gemustertes, verdichtetes Tissuepapier-
produkt konvertiert, und zwar funktionell unterschiedlichen Mengen der chemisch weich machenden Zusam-
mensetzung auf beiden Seiten 51, 52 der Bahn 50. Das resultierende behandelte Tissuepapier hat eine ver-
besserte taktile Wahrnehmbarkeit von Weichheit in Bezug zu der unbehandelten Regulierung.

[0192] Die Tabelle unten zeigt die Oberflachenkonzentration der chemischen Weichmacherzusammenset-
zung auf der zweiten Seite 52 in Bezug zu derjenigen auf der ersten Seite 51.

Beispiel 2

[0193] Das Beispiel 2 zeigt eine Praparierung des Tissuepapiers, welches wenigstens eine Ausfihrungsform
der vorliegenden Erfindung zeigt. Das Beispiel demonstriert die Herstellung einer geschichteten Tissuepapier-
bahn, die mit einer bevorzugten weich machenden Zusammensetzung versehen ist, und ein bevorzugtes Auf-
tragungsverfahren der vorliegenden Erfindung, das wie oben beschrieben durchgefiihrt wird. Die Zusammen-
setzung wird mit ihrem jeweiligen Auftragungsverfahren auf eine Seite der Bahn aufgetragen, und die Bahn
wird dann aufgewickelt und bildet eine Mutterrolle.

[0194] Eine Fourdrinier-Papiermachermaschine im PilotmaRstab wird verwendet flur die praktische Umset-
zung der vorliegenden Erfindung.

[0195] Ein wasserhaltiger Breit aus NSK mit etwa 3% Konsistenz wird hergestellt, indem ein herkdmmlicher
Repulper verwendet wird und dieser durch ein Vorratsrohr in Richtung des Stoffauflaufkastens des Four-
drinier-Siebes bewegt wird.

[0196] Um dem fertigen Produkt eine temporare Nassfestigkeit zu verleihen, wird eine 1% Dispersion von Pa-
rez 750° prapariert und dem NSK-Vorratsrohr mit einer Rate zugefiihrt, die ausreicht, um 0,3% Parez 750° ba-
sierend auf dem Trockengewicht der NSK-Fasern auszugeben. Die Absorption des temporar nassfesten Har-
zes wird verbessert, indem der behandelte Brei durch einen Inline-Mischer hindurch bewegt wird.

[0197] Die separaten Strome der NSK-Fasern und der Eukalyptusfasern werden dann mit weiRem Wasser
am Eingang ihrer separaten jeweiligen Facherpumpen verdiinnt auf eine Konsistenz von etwa 0,2%, basierend
auf dem Gesamtgewicht der NSK-Fasern bzw. der Eukalyptusfasern. Der Eukalyptusfaserstrom nach der Fa-
cherpumpe wird gleichmaRig in zwei separate Stroéme unterteilt.

[0198] Die separaten Nachfacherpumpen-Strome der NSK-Fasern und Eukalyptusfasern werden in einem
Mehrkanal-Stoffauflaufkasten gelenkt, der in geeigneter Weise ausgestattet ist, um separate Strome beizube-
halten, bis diese auf einem sich bewegenden Fourdrinier-Sieb abgeschieden werden, wobei einer der Euka-
lyptusstrome der oberste Strom ist, der NSK-Strom der mittlere Strom ist und der zweite Eukalyptusstrom der
untere Strom ist. Die separaten Strdome werden auf dem sich bewegenden Fourdrinier-Sieb abgelagert und
durch das Fourdrinier-Sieb hindurch entwassert und dabei von einem Ablenker und von Vakuumkasten unter-
stutzt, so dass eine embryonische nasse Bahn gebildet wird.

[0199] Die embryonische nasse Bahn wird von dem Fourdrinier-Sieb mit einer Faserkonsistenz von etwa 15%
am Ubertragungspunkt auf ein gemustertes Trocknungsgewebe (bertragen. Das Trocknungsgewebe ist so
ausgebildet, dass ein musterverdichtetes Tissue mit diskontinuierlichen ungebogenen Flachen geringer ent-
steht, die in einem kontinuierlichen Netzwerk von Flachen hoher Dichte (Hockern) angeordnet sind. Dieses
Trocknungsgewebe wird gebildet, indem eine undurchlassige Harzoberflache auf ein Fasermaschen-Stutzge-
webe gegossen. Das Stlitzgewebe ist ein Doppelschicht-Maschengewebe mit 45 x 52 Filamenten. Die Dicke
des Harzgusses betragt etwa 7 mil iber dem Stiitzgewebe. Die Hockerflache betragt etwa 40% und die offenen
Zellen bleiben in einer Haufigkeit von etwa 72 pro Quadratinch.

[0200] Ein weiteres Entwassern wird durch eine vakuumunterstitzte Drainage herbei geflhrt, bis die Bahn
eine Faserkonsistenz von etwa 28% hat.

[0201] Obwohl die gemusterte Bahn in Kontakt mit dem gemusterten Formungsgewebe bleibt, wird diese
Luft-Durchblas-Vortrockner auf eine Faserkonsistenz von etwa 62 Gew.% vorgetrocknet.

[0202] Die halb trockene Bahn wird dann auf den Yankee-Trockner Gberfiihrt und an der Oberflache des Yan-

kee-Trockners mit einem aufgesprihten Krepp-Haftmittel angehaftet, das eine 0,125% wassrige Lésung aus
Polyvinylalkohol umfasst. Das Krepphaftmittel wird auf die Yankee-Oberflache in einer Rate von 0,1% Haftmit-
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tel-Feststoffe, basierend auf dem Trockengewicht der Bahn, abgegeben.

[0203] Die Faserkonsistenz wird auf etwa 96% erhoht, bevor die Bahn von einem Yankee-Trockner mit einer
Abstreichklinge trocken gekreppt wird.

[0204] Die Abstreichklinge hat einen Neigungswinkel von etwa 25 Grad und ist in Bezug zu dem Yan-
kee-Trockner so positioniert, dass ein Auftreffwinkel von etwa 81 Grad geschaffen wird. Der Yankee-Trockner
wird mit einer Temperatur von etwa 350°F (177°C) betrieben und mit einer Geschwindigkeit von etwa 800 fpm
(Fufd pro Minute) (etwa 250 Meter pro Minute).

[0205] Die Mutterrolle wird dann auf ihrer Oberflache mit dem chemisch weich machenden Gemisch modifi-
ziert und dann in eine Mutterrolle aufgewickelt.

[0206] Materialien, die bei der Praparierung des chemischen Weichmachergemisches verwendet werden,
sind:
1. eine quaternare Ammoniumverbindung basierend auf einem partiell hydrierten Tallowdiesterchlorid, vor-
gemischt mit Polyethylenglycol 400 und Neodol 91-8. Das Vorgemisch besteht aus 68% quaternarer Am-
moniumverbindung, erhaltlich von der Witco Corporation als ADOGEN SDMC-Typ quat, und 30% PEG 400
(erhaltlich von J.T. Baker Company aus Phillipsburg, NJ) und etwa 2% Neodol (erhaltlich von der Shell Che-
mie Company aus Houston, TX).
3. Calciumchloridpellets von J.T. Baker Company aus Phillipsburg, NJ.
4. Polydimethylsiloxan: (DC2310) von Dow Corning aus Midland, MI.
5. Salzsaure von J.T. Baker Company aus Phillipsburg, NJ.
6. Aufheller, Tinopal CBS-X, erhaltlich von CIBA-GEIGY aus Greensboro, NC.
7. Stabilisierer HOE S 4060 von Clariant Corp., Charlotte, NC.

[0207] Diese Materialien werden wie folgt prapariert, um die weich machende Zusammensetzung der vorlie-
genden Erfindung zu bilden.

[0208] Die chemisch weich machende Zusammensetzung wird prapariert, indem der Aufheller und das Poly-
dimethylsiloxan zu der benétigten Menge von deionisiertem Wasser hinzu gegeben werden. Die Lésung wird
dann auf ein pH-Wert von etwa 4 unter Verwendung von Salzsaure eingestellt. Das resultierende Gemisch wird
auf etwa 75°C erhitzt. Das Vorgemisch der quaternaren Verbindung PEG 400 und Neodol 91-8 wird dann auf
etwa 65°C erhitzt und dosiert in das Wasservorgemisch unter Riuhrung hinzu gegeben, bis das Gemisch voll-
standig homogen ist. Etwa die Halfte des Calciumchlorids wird als eine 2,5% L&sung in Wasser unter kontinu-
ierlichem Ruhren hinzu gegeben. Der Stabilisierer wird dann unter kontinuierlichem Mischen hinzu gegeben.
Eine abschliel3ende Viskositatsreduktion wird erreicht, indem der Rest des Calciumchlorids (als eine 25% L&-
sung) hinzu gegeben wird, und zwar auch unter kontinuierlichem Rihren. Die Komponenten werden in einem
Verhaltnis gemischt, das ausreicht, dass eine Zusammensetzung erzeugt wird, welche die folgenden ungefah-
ren Konzentrationen hat:

40% quaterndre Ammoniumverbindung aus der Basis teil-
weise hydriertem Tallowdiesterchlorid;

39% Wasser;

19% PEG 400;

1% Neodol 91-8;

0,5% CaCl,;

0,5% Stabilisierer;

0,2 Polydimethylsiloxan;

0,02% HCI;

98 ppm Aufheller;

[0209] Nach dem Abkuhlen und der Hinzugabe von Bestandteilswasser hat die Zusammensetzung eine Vis-
kositat von etwa 200 cp, gemessen bei 25°C, und eine Scherrate von 100 s™' unter Verwendung des Verfah-
rens, das im Abschnitt Testverfahren beschrieben wird.

[0210] Die chemisch weich machende Zusammensetzung wird auf die Bahn durch eine Schlitz-Extrusions-
duse Ubertragen. Die Bahn kommt zuerst mit der Vorderkante der Schlitz-Extrusionsdise in Kontakt; die Vor-
derkante hat eine Lange von etwa 0,25 Inch und der Winkel der Bahnwicklung um die Vorderkante herum be-
tragt etwa 5 Grad. Die Bahn kommt mit einem Schlitz in Kontakt, welcher durch die Vorderkante und die Hin-
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terkante der Schlitz-Extrusionsdise gebildet wird. Der Abstand zwischen der Hinterkante und der Vorderkante
in der Richtung, in der sich die Bahn bewegt, betragt etwa 0,005 Inch, wobei ein gleichformiges Fliel3profil der
chemisch weich machenden Zusammensetzung erhalten wird. Die chemisch weich machende Zusammenset-
zung wird zwischen der Vorderkante und der Hinterkante der Schlitzdiise mit einer FlieRrate von etwa 2,2 Mil-
limeter pro Minute pro Inch extrudiert. Die chemisch weich machende Zusammensetzung kommt mit der Bahn
in Kontakt, welche eine Flachenmasse von etwa 22 Pfund pro 3000 Quadratful? hat. Die Bahn und die che-
misch weich machende Zusammensetzung bewegen sich tber die Hinterkante der Schlitz-Extrusionsdtise hin-
weg; die Hinterkante hat eine Lange von etwa 0,25 Inch und der Winkel der Bahnwicklung um die Hinterkante
herum betragt etwa 5 Grad.

[0211] Die Bahn bewegt sich in Richtung des Aufwicklers mit einer Offnungszeit von etwa 0,35 Sekunden,
nach welchen die Bahn mit der chemisch weich machenden Zusammensetzung zu einer Mutterrolle aufgewi-
ckelt wird, derart, dass die Seite, welche die weich machende chemische Zusammensetzung enthalt, nicht in
Kontakt mit der Wickleroberflache kommt, sondern stattdessen in Kontakt mit der Bahnoberflache kommt, die
sich auf der aufwickelnden Mutterrolle befindet.

[0212] Unabhangig davon wird die Kombination der beschriebenen Bahn und der weich machenden Zusam-
mensetzung bewertet hinsichtlich der Tropfen-Absorptionszeit (DAT). Der DAT-Wert betragt etwa 2,5 Sekun-
den; deshalb betragt das Verhaltnis der Offnungszeit zu DAT etwa 0,14 Sekunden.

[0213] Die Bahn wird in ein geschichtetes, einlagiges, gekrepptes, gemustertes, verdichtetes Tissuepapier-
produkt konvertiert, mit einer funktionell ausreichenden Menge der chemisch weich machenden Zusammen-
setzung auf beiden Seiten der Bahn. Das resultierende behandelte Tissuepapier hat eine verbesserte taktile
Wahrnehmung von Weichheit in Bezug zu der unbehandelten Regulierung.

[0214] Die Tabelle unten zeigt die Oberflachenkonzentration der chemisch weich machenden Zusammenset-
zung auf der zweiten Seite 52 in Bezug zu derjenigen auf der ersten Seite 51 der Bahn 50.

Beispiel 3
[0215] Beispiel 3 ist ahnlich Beispiel 2, mit dem Unterschied, dass die FlieRrate durch die Schlitz-Extrusions-
dise 5,1 Millimeter pro Minute pro Inch betragt. Die Tabelle unten zeigt die Oberflachenkonzentration der che-
mischen Weichmacherzusammensetzung auf der zweiten Seite 52 in Bezug zu derjenigen auf der ersten Seite
51 der Bahn 50.

Beispiel 4

[0216] Das Beispiel 4 ist ahnlich dem Beispiel 2, mit dem Unterschied, dass die FlieRrate durch die Schlitz-Ex-
trusionsduse 8,7 Millimeter pro Minute pro Inch betragt.

[0217] Die Tabelle unten zeigt die Oberflachenkonzentration des chemischen Weichmachers auf der zweiten
Seite 52 in Bezug zu demjenigen auf der ersten Seite 51.

Beispiel 5

[0218] Das Beispiel 4 ist ahnlich dem Beispiel 2, wobei die Flief3rate durch die Schlitz-Extrusionsdiise 5,8 Mil-
limeter pro Minute pro Inch betragt und die Flachemasse der Bahn etwa 24 Pfund pro 3000 Quadratfufd betragt.

[0219] Die Tabelle unten zeigt die Oberflachenkonzentration der chemischen Weichmacherzusammenset-
zung auf der zweiten Seite 52 in Bezug zu derjenigen auf der ersten Seite 51.
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Quaternére Quaternidre Quaternére Verhiltnis
chemische chemische chemische chemische
Weichmacher- | Weichmacher- | Weichmacher- | Weichmacher-
konzentration | konzentration | konzentration | konzentration
auf Bahn (Ib/t) | auf erster Seite | auf zweiter erste Seite zu
(Ib/t) Seite (Ib/t) derjenigen der
zweiten Seite
Beispiel 1 47 178 74 Etwa 5:2
Beispiel 2 10 180 91 Etwa 2:1
Beispiel 3 23 176 192 Etwa 1:1
Beispiel 4 38 132 123 Etwa 1:1
Beispiel 5 23 103 109 Etwa 1:1
TESTVERFAHREN

Analyse der Oberflachenkonzentration eines funktionellen chemischen Additivs

[0220] Die Oberflachenkonzentration des funktionellen chemischen Additivs 40 wird bestimmt durch einen
Lint-Reibetest, unter Verwendung eines Sutherland-Abriebtesters. Dieser Tester verwendet einen Motor, um
ein gewogenes Filz finf mal Uber die stationare faserige Bahn 50 zu reiben. Das Filz wird dazu verwendet,
einen Teil der abradierten Faser aus der faserigen Bahn 50 zu erbringen. Eine geeignete quantitative Analyse
der abradierten Faser hinsichtlich des Gehalts an funktionellen chemischem Additiv 40 liefert eine Angabe der
Konzentration dieses Additivs 40, das auf der Oberflache der faserigen Bahn 50 sitzt.

[0221] Das Verfahren wird insbesondere auf Toilettentissue- oder Gesichtstissueprodukte angewendet, kann
aber auch auf jede lose gebundene Faserstruktur angewendet werden.

[0222] Vor dem Lint-Abriebstest sollten die zu testenden Proben gemal dem Tappiverfahren #T4020M-88
konditioniert werden, das hier durch Bezugnahme mit aufgenommen ist. Hier werden die Proben fiir 24 Stun-
den bei einem relativen Feuchtigkeitsgehalt von 10% bis 35% und in einem Temperaturbereich von 22°C bis
40°C vorkonditioniert. Nachdem dieser Vorkonditionierungsschritt ausgefiihrt worden ist, sollten die Proben
Uber 24 Stunden bei einer relativen Feuchtigkeit von 48% bis 52% und innerhalb eines Temperaturbereich von
22°C bis 24°C konditioniert werden. Der Abtriebstest sollte auch innerhalb der Grenzen des Raumes mit kon-
stanter Temperatur und Feuchtigkeit stattfinden.

[0223] Der Sutherland-Abriebtester kann von Testing Machines, Inc. (Amityville, NY, 11701) erhalten werden.
Bereiche der faserigen Bahn 50, die getestet werden sollen, werden zuerst prapariert, indem jeder Teil des Pro-
dukts, der bei der Handhabung abradiert werden kénnte, entfernt und entsorgt wird, zum Beispiel kann typisch
auf der AuRenseite einer Toilettentissuerolle. Speziell werden fiir ein einlagiges Toilettentissueprodukt drei Ab-
schnitt, jeweils enthaltend zwei Flachengebilde eines einlagigen Produkts, entfernt und auf die Gestellobersei-
te gelegt. Jede Probe wird dann auf die Halfte gefaltet, derart, dass die Falte entlang der Quer- bzw. Quer-Ma-
schinenrichtung (CD) der Toilettentissueprobe verlauft. Fir andere Typen oder Formen von faserigen Bahn-
produkten kann eine Grof3e ahnlich der in Richtung gefalteter Toilettentissuelagen verwendet werden.

[0224] Dann wird ein 30" x 40" Stiick eines Kartons Crescent #300 von Cordage Inc. (800 E. Ross Road, Cin-
cinnati, Ohio, 45217) bereit gestellt. Unter Verwendung eines Papierschneiders werden sechs Kartonstiicke
mit den Abmessungen von 2,5" x 6" ausgeschnitten. Zwei Lécher werden in jeden der sechs Kartons gestanzt,
indem der Karton auf die Niederhaltestifte des Sutherland-Abriebtesters gedrickt wird.
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[0225] Dann wird jedes der 2,5" x 6" Kartonstuicke zentriert und sorgfaltig auf der Oberseite der drei vorher
gefalteten Proben platziert. Die 6"-Abmessung des Kartons sollte parallel zur Langs- oder Maschinenrichtung
(MD) jeder der Tissueproben verlaufen.

[0226] Falte einen Rand des frei liegenden Teils der faserigen Bahnprobe auf die Rickseite des Kartons. Si-
chere diesen Rand an dem Karton mit einem Haftmittelstreifen, erhaltlich von 3M Inc. (3/4" breit der Marke
Scotch, St. Paul, MN). Fasse sorgfaltig den anderen Giberhangenden faserigen Bahnrand und falte diesen pas-
send auf die Riickseite des Kartons. Wahrend ein guter Sitz des Papiers auf dem Karton beibehalten wird, kle-
be dieses zweiten Rand mit einem Klebestreifen auf die Rickseite des Kartons. Wiederhole diesen Vorgang
fur jede Probe.

[0227] Drehe jede Probe um und klebe den Querrichtungsrand des Tissuepapiers mit einem Klebestreifen auf
den Karton. Etwa eine Halfte des Klebestreifens sollte das Tissuepapier bertihren, wahrend die andere Halfte
an dem Karton anhaftet. Wiederhole diesen Vorgang fir jede der Proben. Falls die Probe bricht, zerreif3t oder
zu einem Zeitpunkt wahrend des Verlaufs des Proben-Praparierungsvorgangs ausfasert, werfe diese weg und
mache eine neue Probe mit einem neuen Tissueprobenstreifen. Nun liegen drei Proben auf dem Karton.

[0228] Fur die Filzpraparierung kénnte ein 30" x 40" Stlick des Kartons Crescent #300 von Cordage Inc. (800
E. Ross Road, Cincinnati, Ohio, 45217) verwendet werden. Unter Verwendung eines Papierschneiders schnei-
de drei Stlicke des Kartons mit dem Abmessungen von 2,25" x 7,25" aus. Ziehe zwei Linien parallel zu der
kurzen Abmessung und um 1,125" von dem obersten und dem untersten Rand auf der wei3en Seite des Kar-
tons nach unten. Kerbe sorgfaltig die Lange der Linie mit einer Rasierklinge unter Verwendung einer geraden
Kante als Fuhrung. Kerbe diese auf eine Tiefe von etwa der Halfte der Dicke des Flachengebildes. Das Kerben
erlaubt dieser Kombination aus Karton/Filz, sich dicht um das Gewicht des Sutherland-Abriebtesters anzule-
gen. Ziehe einen zu der Langsabmessung des Kartons auf dieser gekerbten Seite des Karton parallel verlau-
fenden Pfeil.

[0229] Schneide drei Stiicke eines schwarzen Filzes (F-55 oder ein Aquivalent von New England Gasket, 550
Broad Street, Bristol, CT 06010) auf die Abmessungen von 2,25" x 8,5" x 0,0625" aus. Lege das Filz auf die
Oberseite der ungekerbten, griinen Seite des Kartons, derart, dass die langen Rander sowohl des Filzes als
auch des Kartons parallel und in Ausrichtung zueinander liegen. Stelle sicher, dass die flockige Seite des Filzes
nach oben gerichtet ist. Lasse zudem zu, etwa 0,5" von dem obersten und dem untersten Rand des Kartons
Uberhangen. Falte beide Uberhangenden Filzrander passend auf die Rickseite des Kartons mit dem
Scotch-Klebeband. Prapariere insgesamt drei dieser Filz/Karton-Kombinationen.

[0230] Das Vier-Pfund-Gewicht hat vier Quadratinch effektive Kontaktflache, die einen Kontaktdruck von ei-
nem Pfund pro Quadratinch erzeugt. Da der Kontaktdruck durch Veranderung der Reibepads, die auf der Fla-
che des Gewichts montiert sind, verandert werden kann, ist es wichtig, nur die Reibepads zu verwenden, die
vom Hersteller geliefert werden (Brown Inc., Mechanical Services Department, Kalmazoo, MI). Diese Pads
mussen ersetzt werden, wenn sie hart werden, abradiert oder abgeschliffen sind. Wenn es nicht benutzt wird,
muss das Gewicht derart positioniert sein, dass die Pads nicht das volle Gewicht des Gewichts abstiitzen. Es
ist am besten, das Gewicht auf seiner Seite zu lagern.

[0231] Der Sutherland-Abriebtester muss zuerst vor der Verwendung kalibriert werden. Als Erstes schalte den
Sutherland-Abriebtester ein, indem der Testerschalter auf die Position "cont" bewegt wird. Wenn sich der Tes-
terarm in einer Position am nachsten zum Benutzer befindet, schalte den Testerschalter in die Position "Auto".
Stelle den Tester so ein, dass dieser funf StéRe ausiibt, indem der Zeiger auf der grolRen Anzeige auf die Po-
sition "Funf" gestellt wird. Ein StoR3 ist eine einzelne und vollstandige Vor- und Zurlickbewegung des Gewichts.
Das Ende des Reibeblocks sollte in der Position sein, die dem Bediener am Beginn und am Ende jedes Tests
am nachsten liegt.

[0232] Prapariere eine faserige Bahn auf der Kartonprobe, wie dies oben beschrieben ist. Zudem prapariere
ein Filz auf der Kartonprobe, wie dies oben beschrieben wurde. Beide dieser Proben werden zur Kalibrierung
des Gerates verwendet werden und werden nicht dazu verwendet, Daten fir die tatsachlichen Proben aufzu-
nehmen.

[0233] Lege diese Kalibrations-Tissueprobe auf die Basisplatte des Testers, indem die Locher in dem Karton
Uber die Niederhaltestifte geschoben werden. Die Niederhaltestifte verhindern, dass sich die Probe wahrend
des Tests bewegt. Klemme die Kalibrationsfilz/Karton-Probe auf das Vier-Pfund-Gewicht, und zwar mit der Kar-
tonseite in Berlihrung mit dem Pads des Gewichts. Stelle sicher, dass die Karton/Filz-Kombination flach an
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dem Gewicht liegt. Hake dieses Gewicht an dem Testerarm ein und lege die Tissueprobe sanft unter die Ge-
wichts/Filz-Kombination. Das Ende des Gewichts, das dem Bediener am nachsten liegt, muss tiber dem Karton
der faserigen Bahnprobe liegen und nicht Gber der faserigen Bahnprobe selbst. Das Filz muss flach auf der
faserigen Bahnprobe ruhen und muss in vollem Kontakt mit der faserigen Bahnoberflache stehen. Aktiviere
den Tester durch Herabdriicken des Knopfes "Push".

[0234] Zahle die Anzahl von StoRen und beobachte und halte gedanklich die Ausgangs- und Endposition des
mit Filz bedeckten Gewichts in Bezug zur Probe fest. Falls die gesamte Anzahl von Sté6Ren Funf betragt und
falls das Ende des filziberdeckten Gewichts, welches dem Benutzer am nachsten liegt, zu Beginn und am
Ende dieses Tests Uber dem Karton der Tissueprobe liegt, ist der Tester kalibriert und fertig zur Benutzung.
Falls die Gesamtzahl von StéRen nicht Finf ist oder falls das Ende filzliberdeckten Gewichts, das dem Bedie-
ner am nachsten ist, sowohl am Beginn als auch am Ende des Tests Uiber der tatsachlichen Papiertissueprobe
liegt, wiederhole diesen Kalibrationsvorgang, bis fliinf Sté3e gezahlt werden und das Ende des filzbedeckten
Gewichts, das dem Bediener am nachsten liegt, iber dem Karton sowohl am Anfang als auch am Ende des
Tests liegt. Wahrend des tatsachlichen Testvorganges der Proben beobachte und Giberwache die Stof3zahl und
die Ausgangs- und Endposition des filzbedeckten Gewichts. Rekalibriere, wenn dies notwendig ist.

[0235] Messungen von Proben werden durchgefihrt in der folgenden Reihenfolge. Lege die Kombination aus
faseriger Bahnprobe/Karton auf die Basisplatte des Testers, indem die Lécher in dem Karton Gber die Nieder-
haltestifte geschoben werden. Die Niederhaltestifte verhindern, dass die Probe sich wahrend des Tests be-
wegt. Klemme die Kalibrationsfilz/Karton-Probe auf das Vier-Pfund-Gewicht, mit der Kartonseite in Berlhrung
mit dem Pad des Gewichts. Stelle sicher, dass die Karton/Filz-Kombination flach an dem Gewicht ruht. Hake
dieses Gewicht auf den Testerarm und lege die Tissueprobe sanft unter die Gewichts/Filz-Kombination. Das
Ende des Gewichts, das dem Bediener am nachsten liegt, muss Uiber dem Karton der faserigen Bahnprobe
und Uber der faserigen Bahnprobe selbst liegen. Das Filz muss flach auf der faserigen Bahnprobe liegen und
muss in vollem Kontakt mit der faserigen Bahnoberflache stehen.

[0236] Als nachstes aktiviere den Tester, indem Knopf "Push" herab gedriickt wird. Am Ende der funf Sté3e
wird der Tester automatisch anhalten. Halte die Stoppposition des filzbedeckten Gewichts in Bezug zur Probe
fest. Falls das Ende des filzbedeckten Gewichts in Richtung des Bedieners tiber dem Karton ist, arbeitet der
Tester richtig. Falls das Ende des filzbedeckten Gewichts in Richtung des Bedieners ber der Probe ist, beach-
te diese Messung und rekalibriere neu, wie dies oben im Abschnitt Kalibrierung des Sutherland-Abriebtesters
angegeben ist.

[0237] Entferne das Gewicht mit dem filzbedeckten Karton. Uberpriife die Probe. Falls sie zerrissen ist, werfe
das Filz und die Probe weg und beginne neu. Falls die Probe intakt ist, entferne den filzbedeckten Karton von
dem Gewicht und lege ihn zur Seite. Reibe alle restlichen Proben.

[0238] Nachdem alle Proben gerieben worden sind, entnehme eine kleine Menge Faser von jedem Filz. Ty-
pischerweise kénnen die Fasern unter Verwendung eines Laborspatels enthommen werden. Die Menge der
entnommenen Fasern muss ausreichend sein fiir ein Analyseverfahren, das verwendet werden soll, um die
Menge des funktionellen chemischen Additivs, das in der Faserprobe enthalten ist, zu analysieren. Die tatsach-
liche Menge, welche entfernt werden kann, variiert mit der Fasermenge, welche auf das Filz abradiert worden
ist, was wiederum in einem Bezug zu der Oberflachenintegritat der faserigen Bahn steht, die gemessen wurde.
Trage Sorge daflr, dass keine Teilchen von dem Filz in die enthnommenen Faserproben eingefihrt werden.

[0239] Falls die Menge der entnommenen Fasern von jedem der Filze nicht ausreicht, um eine Fasermess-
probe zu erhalten, ist es akzeptabel, den Reibevorgang von ein oder mehreren Satzen neuer Filze wiederholt
werden und von den zwei mehreren Filzen neu gewonnene Faser kombiniert werden, um jeweils drei Faser-
proben zu bilden.

[0240] Sobald eine ausreichende Menge von Fasern oder die maximal erhaltlichen Fasern vom Filz entfernt
worden sind, sollte das Filz entsorgt werden. Filzstreifen sollen nicht wieder verwendet werden. Die Kartons
werden verwendet, bis sie verbogen, zerrissen, schlaff sind oder keine glatte Oberflache mehr haben. Das Ver-
fahren kann auf zwei zusatzlichen Filzen wiederholt werden, so dass insgesamt drei Faserproben erhalten wer-
den.

[0241] Die Anweisung zum Bestimmen der Anzahl von Satzen von Filzabrieben, welche vollendet werden

sollten, besteht darin, genug Fasern zu entnehmen, derart, dass die Menge des darin enthaltenen funktionellen
chemischen Additivs durch eine statistisch gliltige Analysetechnik erfasst werden kann. Ein Beispiel einer Ana-
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lyse eines funktionellen chemischen Additivs ist auch im Detail im Abschnitt Testverfahren angegeben, namlich
das Verfahren zum Bestimmen des Anteils eines weich machenden aktiven Inhaltsstoffes, welches ein Verfah-
ren zum Bestimmen der Menge der quaternaren weich machenden Verbindung auf einem Tissue oder auf Fa-
serproben liefert.

Anteil weich machender Inhaltsstoff

[0242] Dieses Verfahren gibt im Detail einen Weg zum Analysieren der Menge der weich machenden aktiven
Inhaltsstoffe an, die hier beschrieben wurden, die auf Tissuepapierbahnen zuriickbehalten werden oder auf
Proben einer Faser, die in dem oben beschriebenen Verfahren der "Analyse der Oberflachenkonzentration ei-
nes funktionellen chemischen Additivs" entnommen wurden. Das Verfahren "Anteil weich machender aktiver
Inhaltsstoff" bestimmt die Menge der quateren weich machenden aktiven Inhaltsstoffe, die hier beschrieben
wurden, die auf Tissuepapierbahnen oder auf Faserproben zuriickbehalten werden. Dieses Verfahren ist nur
ein Beispiel eines quantitativen Analyseverfahrens, das auf eine spezielle Klasse chemischer Additive an-
wendbar ist; die spezifische Erwahnung dieses Verfahrens soll nicht andere Verfahren ausschlief3en, welche
zum Bestimmen von Anteilen dieser Verbindungstypen oder anderer Additive, welche auf ein Tissuepapier
oder auf Faserproben abgelagert werden kénnen, nitzlich sind.

[0243] Das folgende Verfahren ist geeignet zum Bestimmen der Menge der bevorzugten quaterndren Ammo-
niumverbindungen (QAC), die durch das Verfahren der vorliegenden Erfindung abgelagert werden. Ein stan-
dardmaRiger anionischer grenzflachenaktiver Stoff (Natriumdodecylsulfat-NaDDs) in Losung wird verwendet,
um die QAC unter Verwendung eines Dimidiumbromidindikators zu titrieren.

[0244] Die folgenden Verfahren sind anwendbar fir die Praparierung der in diesem Titrationsverfahren ver-
wendeten Standardidsungen.

Praparierung von Dimidiumbromidindikator

[0245] In einem Kolben mit 1 Liter-Volumen werden:
A) 500 Milliliter destilliertes Wasser hinzu gegeben;
B) 40 ml einer Vorratsldsung von Dimidiumbromid-Disulphin-Blau-Indikator hinzu gegeben, erhaltlich von
Gallard-Schlesinger Industries, Inc. aus Carle Place, NY;
C) 40 ml von 5 N H,SO, hinzu gegeben;
D) Fulle den Kolben bis zur Markierung mit destilliertem Wasser und mische.

Praparierung der NaDDS-Ldsung

[0246] In einem Kolben von 1 Liter werden:
A) 0,1154 Gramm NaDDS, erhaltlich von Aldrich Chemical Co. aus Milwaukee, WI als Natriumdodecylsulfat
(ultra rein) eingewogen;
B) Fulle den Kolben bis zur Markierung mit destilliertem Wasser und mische, um eine 0,0004N-L6ésung zu
bilden.

Verfahren

1. Auf einer Analysewaage wiege etwa 0,5 Gramm Tissue ein. Zeichne das Probengewicht auf 0,1 mg Ge-
nauigkeit auf. Die genaue GroRe Probe ist nicht kritisch, sondern sollte ausreichend sein, um wenigstens 1
ml Titrationsmittel im Schritt 5 unten zu verbrauchen. Dies kann einige Versuche und Irrtimer mit sich brin-
gen. Falls abradierte Faserproben titriert werden und die Menge der Fasern nicht ausreichend ist, kann zu-
satzliche Faser von dem Filz gesammelt werden, die Faser von den zusatzlichen Filzen kann hinzu gege-
ben werden, wie dies flr das Analyseverfahren Oberflachenkonzentration eines funktionellen chemischen
Additivs beschrieben wurde.

2. Lege die Probe in einen Glaszylinder mit einem Volumen von etwa 150 Milliliter, welcher einen Stern-Ma-
gnetrihrer enthalt. Verwende einen Zylinder mit Gradeinteilung, gebe mit 20 Milliliter Methylenchlorid hinzu.
3. In einer Abzugshaube lege den Zylinder auf eine Heizplatte, die auf geringe Warme eingestellt ist. Bringe
die L6ésung unter Rihren und unter Verwendung eines Zylinders mit Gradeinteilung vollstandig zum Sieden,
gebe 35 Milliliter Dimidiumbromidindikator-L6sung hinzu.

4. Wahrend des Rihrens mit hoher Geschwindigkeit bringe das Methylenchlorid wieder voll zum Sieden.
Drehe die Warme ab, rihre aber die Probe weiter. Die QAC wird mit dem Indikator einen Komplex bilden,
was eine blau gefarbte Verbindung in der Methylenchloridschicht erzeugt.
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5. Unter Verwendung einer 10 m| Burette, titriere die Probe mit einer Ldsung des anionischen grenzflachen-
aktiven Stoffes. Dies wird durchgefuhrt, indem ein Aliquot des Titrationsmittels hinzu gegeben wird und fir
30 Sekunden schnell gerihrt wird. Schalte die Rihrplatte ab, erlaube den Schichten, sich zu separieren,
und prife die Intensitat der blauen Farbe. Falls die Farbe dunkelblau ist, gebe etwa 0,3 Milliliter des Titrati-
onsmittels hinzu, rihre fur 30 Sekunden schnell und schalte den Rihrer ab. Prife wieder die Intensitat der
blauen Farbe. Wiederhole dies, falls notwendig, mit weiteren 0,3 Millilitern. Wenn die blaue Farbe beginnt,
sehr schwach zu werden, gebe das Tritrationsmittel tropfenweise zwischen Rihrvorgangen hinzu. Der End-
punkt ist das erste Anzeichen einer leicht pinken Farbe in der Methylenchloridschicht.

6. Zeichne das Volumen des verwendeten Titrationsmittels auf 0,05 ml Genauigkeit auf.

7. Berechne die Menge des QAC in dem Produkt unter Verwendung der Gleichung:

(Milliliter von NaDDS - X) * Y * 2 = Pfund/t QAC
Probengewicht in Gramm

[0247] In welcher X eine Leerkorrektur ist, die erhalten wird durch Titrieren einer Probe ohne das QAC der
vorliegenden Erfindung. Y ist der Betrag in Milligramm von QAC, den 1,00 Milliliter NADDS titrieren. (Zum Bei-
spiel Y=0,254 fur eine besonders bevorzugte QAC, das heil}t, Diesterdi(beriihrungshydriertes)tallwodimethyl-
chlorid).

[0248] GemalR der vorliegenden Erfindung betragt die funktionell ausreichende Menge des chemischen Ad-
ditivs mit der weich machenden Zusammensetzung vorzugsweise wenigstens 20 Pfund pro Tonne (Ib/t), ganz
bevorzugt wenigstens 50 Ib/t und aulerst bevorzugt wenigstens 90 Ib/t.

Tropfen-Absorptionszeit

[0249] Geeignete Messungen zur Tropfen-Absorptionszeit (DAT) kénnen unter Verwendung einer Mikropipet-
te durchgefiihrt werden, wie einer Oxford Benchmate, Katalog Nummer 8885-500903, durch Oxford Labware,
St. Louis MO. Die Mikropipette wird auf 10 Mikroliter (L) eingestellt, die verwendet werden, um Trépfchen ei-
nes funktionellen chemischen Additivs 40 auf die Tissueoberflache aufzutragen.

[0250] Im Hinblick auf die kleine GroRRe der Tropfchen und die relativ kurze Zeitspanne, die normalerweise
wahrend des Verfahrens beobachtet wird, wird das Verfahren erleichtert, indem eine Videokamera verwendet
wird, wie eine Panasonic WVCL300, die einen Navitron TV Zoom 7000 mit einer 18-108 mm Zoomlinse ver-
wendet, um ein Bild des Tropfchens aufzuzeichnen. Eine Aufzeichnung mit wenigstens 60 Teilbildern pro Se-
kunde wird empfohlen, vorausgesetzt, dass die Tropfchen-Absorptionszeiten (DAT) nicht unter 0,5 Sekunden
liegen. Tropfchen-Absorptionszeiten, welche unter 0,5 Sekunden liegen, erfordern eine schnellere Aufzeich-
nung, wahrend Messungen der DAT, welche zu viel hdheren Werten fiihren, die Verwendung von weniger Bil-
dern pro Sekunde erlauben, wie dies den Fachleuten des Standes der Technik klar sein wird. Die Bildfrequenz
muss so ausgewahlt werden, dass die Nachbetrachtung des Ereignisses Bild firr Bild genau die abgelaufene
Zeit zwischen dem Kontakt des Tropfchens mit der Oberflache des Tissues und der Zeit, bei welcher das Tropf-
chen vollstandig in die faserige 50 absorbiert ist, bestimmt. Es ist klar, dass das Tropfchenvolumen des funk-
tionellen chemischen Additivs 40, das durch dieses Verfahren aufgetragen wird, variieren kann — da die Menge
des funktionellen chemischen Additivs 40, welche in die Mikropipette eingezogen werden kann und durch die
Spitze durch Wirkung des Kolbens ausgegeben wird, von den Fluideigenschaften, insbesondere der Viskositat
und der Oberflachenspannung, bestimmt wird.

[0251] Um die Tropfchen-Absorptionszeit zu bestimmen, wird die Mikropipette mit einer Ladung des funktio-
nellen chemischen Additivs 40 gefiillt, fiir welches die Messung erwiinscht ist, und die faserige Bahn 50 wird
so positioniert, dass die Aufnahme der Tropfchen des Additivs erleichtert wird. Die Orientierung der faserigen
Bahn sollte flach sein (eingespannt durch einen Bandkleber auf einer starren Oberflache wird empfohlen), und
die faserige Bahn sollte mit der ersten Seite 51 frei liegend orientiert sein — um die Tropfchen auf der geeigne-
ten Seite zu erhalten, wie dies durch das Verfahren der vorliegenden Erfindung vorgesehen ist. Die Mikropi-
pette wird Uber die faserige Bahnoberflache positioniert und der Kolben wird vollstandig herab gedriickt, so
dass ein Tropfchen des Additivs 40 an der Spitze der Pipette gebildet wird. Das Trépfchen wird sofort in Kontakt
mit der ersten Oberflache 51 der faserigen Bahn 50 gebracht, um die Absorption auszulosen.

[0252] Die Tropfchen-Absorptionszeit wird berechnet, indem die Bildzahl zur Absorption durch die Anzahl von
Bildern pro Sekunde geteilt wird. Die Bildzahl zur Absorption ist die Zahl von Bildern, die zwischen dem Kontakt
des Tropfchens mit der Oberflache 51 der faserigen Bahn 50 und der kompletten Absorption in die Oberflache
51 gemacht wurden, wie dies durch Zahlen wahrend des Rucklaufs des VCR in Slow Motion bestimmt wird.
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Die Erfindung haben heraus gefunden, dass akzeptable wiederholbare Werte bestimmt werden kénnen, indem
mit dem Zahlen mit dein ersten Bild begonnen wird, nach welchem der Fluid-Bahn-Kontakt auftritt, und das
Zahlen fortgesetzt wird, einschliellich des ersten Bildes, welches kein wahrnehmbares Fluid auf der ersten
Oberflache 51 der faserigen Bahn zeigt. Merke, dass die erste Oberflache 51 fur eine viel langere Zeitspanne
"benetzt" erscheinen kann und wahrend einer solchen Zeitspanne das chemische Additiv 40 noch ein einem
Ubertragbarem Zustand sein kann, wie dies hier definiert ist. Die Trépfchen-Absorptionszeit ist nicht dazu ge-
dacht, die absoluten Zeitspannen zum Beibehalten des Additivs in einem Ubertragbaren Zustand zu bestim-
men, sondern ist dazu gedacht, eine Korrelation mit der Zeit herzustellen, die das chemische Additiv 40 in ei-
nem Ubertragbaren Zustand gehalten wird.

[0253] GemaéR der vorliegenden Erfindung betrégt ein Verhaltnis von OT/DAT einer Offnungszeit (OT) zu ei-
ner Tropfchen-Absorptionszeit (DAT) vorzugsweise weniger als etwa 3,0, ganz bevorzugt weniger als etwa 1,0
und aulerst bevorzugt weniger als etwa 0,5.

Tissuedichte

[0254] Wie hier verwendet, ist die Dichte des Tissuepapiers die mittlere Dichte, die als die Flachenmasse des
Papiers, geteilt durch die Dicke, berechne wird, mit den geeigneten Einheitsumwandlungen, die darin enthalten
sind. Die Dicke des Tissuepapiers, wie hier verwendet, ist die Dicke des Papiers, wenn es einer Kompressi-
onslast von 95 Gramm pro Quadratinch (g/in?) (oder 15,5 g/cm?) ausgesetzt wird.

Feldweichheit von Tissuepapieren

[0255] Idealerweise sollten, vor dem Weichheitstest, die zu testenden Papierproben vor dem Weichheitstest
gemal dem Tappi-Verfahren #T4020M-88, das hier durch Bezugnahme mit aufgenommen ist, konditioniert
werden. Demnach werden die Proben fiir 24 Stunden bei einem relativen Feuchtigkeitsgrad von 10 bis 35%
und innerhalb eines Temperaturbereichs von 22 bis 40°C vorkonditioniert. Nach diesem Vorkonditionierungs-
schritt sollten die Proben fur 24 Stunden bei einer relativen Feuchtigkeit von 48 bis 52% und innerhalb eines
Temperaturbereichs von 22 bis 24°C konditioniert werden.

[0256] Idealerweise sollte der Weichheits-Feldtest innerhalb der Grenzen eines Konstanttemperatur- und
Feuchtigkeitsraumes stattfinden. Falls dies nicht mdglich ist, sollten alle Proben, einschlie3lich der Kontrollen,
identischen Umgebungsbedingungen ausgesetzt sein.

[0257] Der Weichheitstest wird durchgefiihrt als ein paarweiser Vergleich in einer Form ahnlich demjenigen,
der beschrieben ist in "Manual on Sensory Testing Methods", ASTM Special Technical Publication 434, verof-
fentlicht von der American Society For Testing and Materials 1968, und ist hier durch Bezugnahme mit aufge-
nommen. Die Weichheit wird bewertet durch ein subjektives Testen unter Verwendung eines sogenannten
paarweisen Unterschiedstest. Das Verfahren verwendet einen externen Standard zu dem Testmaterials selbst.
Fir die taktil wahr genommene Weichheit werden zwei Proben derart prasentiert, dass der Teilnehmer die Pro-
ben nicht sehen kann, und der Teilnehmer wird aufgefordert, eine derselben auf der Basis taktiler Weichheit
auszuwahlen. Das Ergebnis des Testes wird in einer sogenannten als Feld-Treffer-Einheit (PSU) festgehalten.
Mit Bezug auf den Weichheitstest wird, um die hier in der PSU fest gehaltenen Weichheitsdaten zu erhalten,
eine Anzahl von Weichheits-Feldtests durchgefihrt. In jedem Test werden zehn praktisch erfahrene Weich-
heits-Juroren gefragt, die relative Weichheit von sechs Satzen paarweiser Proben zu bewerten. Die Proben-
paare werden paarweise gleichzeitig von jedem Juroren beurteilt: eine Probe jedes Paares wird mit X und die
andere mit Y bezeichnet. Kurz gesagt, wird jede X-Probe abgestuft gegenuber ihrer paarweise zugeordneten
Y-Probe, und zwar wie folgt:

1. Eine Note von Plus Eins wird gegeben, falls X so beurteilt wird, dass sie etwas weicher als Y ist, und eine

Note von Minus Eins wird gegeben, falls Y so beurteilt wird, dass sie wenig weicher als X ist;

2. Eine Note von Plus Zwei wird gegeben, falls X so beurteilt wird, dass sie sicher etwas weicher als Y ist.,

und eine Note von Minus Zwei wird gegeben, falls Y so bewertet wird, dass sie sicher etwas weicher als X

ist;

3. Eine Note von Plus Drei wird fir X gegeben, falls diese so beurteilt wird, das sie viel weicher als Y ist,

und eine Note von Minus Drei wird gegeben, falls Y so beurteilt wird, dass sie viel weicher als X ist, und

schlieBlich:

4. Eine Note von Plus Vier wird fur X gegeben, falls diese so beurteilt wird, dass sie sehr viel weicher als Y

ist, und eine Note von Minus Vier wird gegeben, falls Y so beurteilt wird, dass sie sehr erheblich viel weicher

als X ist.
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[0258] Die Noten werden gemittelt und der resultierende Wert wird in Einheiten PSU angegeben. Die resul-
tierenden Daten werden als die Ergebnisse eines Feldtests angesehen. Falls mehr ein Probenpaar bewertet
wird, dann werden alle Probenpaare gemaf ihren Noten durch eine paarweise statistische Analyse in ihre Rei-
henfolge geordnet. Dann wird der Rang in seinem Wert nach oben oder nach unten verschoben, wenn dies
erforderlich ist, um einen Null-PSU-Wert zu ergeben, welche Probe auch immer als der Nullbasis-Standard ge-
wahlt wird. Die anderen Proben haben dann Plus- oder Minuswerte, wie sie sich durch ihre jeweiligen Noten
in Bezug auf den Nullbasis-Standard bestimmt wurden. Die Anzahl der durchgefihrten und gemittelten Feld-
tests ist derart, dass etwa 0,2 PSU einen signifikante Unterschied in der subjektiv wahrnehmbaren Weichheit
darstellt.

Festigkeit von Tissuepapieren
Trockenzugfestigkeit

[0259] Dieses Verfahren ist fir die Verwendung an fertigen Papierprodukten, Rollenproben und unkonvertier-
ten Vorraten gedacht. Die Zugfestigkeit solcher Produkte kann an ein Inch breiten Streifen einer Probe unter
Verwendung eines Thwing-Albert Intelect Il Standard Zugtesters (Thwing-Albert Instrument Co aus Philadel-
phia, PA) bestimmt werden.

Probenkonditionierung und Praparierung

[0260] Vor einem Zugtest sollten die zu testenden Papierproben gemal dem TAPPI-Verfahren #T4020M-88,
das durch Bezugnahme mit aufgenommen ist, konditioniert werden. Alle Plastik- und Papierkarton-Verpa-
ckungsmaterialien missen sorgfaltig von den Papierproben vor dem Test entfernt werden. Die Papierproben
sollten fiir wenigstens zwei Stunden bei relativer Feuchtigkeit von 48 bis 52% und in einem Temperaturbereich
von 22 bis 24°C konditioniert werden. Eine Probenpraparierung und alle Aspekte des Zugtests sollten auch in
den Grenzen eines Raumes konstanter Temperatur und Feuchtigkeit stattfinden.

[0261] Fur das fertige Produkt gilt, dass alle beschadigten Produkte weg geworfen werden. Als nachstes ent-
ferne 5 Streifen von vier nutzbaren Einheiten (auch Flachengebilde bezeichnet) und Staple einen tber den an-
deren, um einen langen Stapel zu bilden, wobei die Perforationen zwischen den Flachengebilden zusammen-
fallen. Identifiziere das Flachengebilde 1 und 3 fiir Zugmessungen in Maschinenrichtung und die Flachenge-
bilde 2 und 4 fir Zugmessungen in Querrichtung. Als nachstes schneide die Perforationslinie hindurch unter
Verwendung eines Papierschneiders (JDC-1-10 oder JDC-1-12 mit einem Sicherheitsschild, erhaltlich von
Thwing-Albert Instrument Co. aus Philadelphia, PA), um 4 separate Stapel herzustellen. Stelle sicher, dass die
Stapel 1 und 3 nach wie vor fir den Test in Maschinenrichtung identifiziert sind und die Stapel 2 und 4 fiir den
Test in Querrichtung identifiziert sind.

[0262] Schneide zwei 1 Inch breite Streifen in der Maschinenrichtung von den Stapeln 1 und 3. Schneide zwei
1 Inch breite Streifen in Querrichtung von den Stapeln 2 und 4. Es gibt nun vier 1 Inch breite Streifen fir einen
Zugtest in Maschinenrichtung und vier 1 Inch breite Streifen fur einen Zugtest in Querrichtung. Fur diese ferti-
gen Produktproben sind alle acht 1 Inch breiten Streifen funf nutzbare Einheiten (auch Flachengebilde bezeich-
net) dick.

[0263] Fur Proben eines unkonvertierten Stapels und/oder Spulenproben schneide eine 15 Inch mal 15 Inch
Probe, welche acht Lagen dick ist, aus einer Region von Interesse der Probe, und zwar unter Verwendung ei-
nes Papierschneiders (JDC-1-10 oder JDC-1-12, mit einem Sicherheitsschild, erhaltlich Thwing-Albert Instru-
ment Co. aus Philadelphia, PA). Stelle sicher, dass ein 15 Inch Schnitt parallel zur Maschinenrichtung verlauft,
wahrend der andere parallel zur Querrichtung verlauft. Stelle sicher, dass die Probe fiir wenigstens 2 Stunden
bei einer relativen Feuchtigkeit von 48 bis 52% und in einen Temperaturbereich von 22 bis 24°C konditioniert
wird. Die Probenpraparierung und alle Aspekte des Zugtests sollten innerhalb der Grenzen eines Raumes mit
konstanter Temperatur und Feuchtigkeit stattfinden.

[0264] Von dieser vorkonditionierten 15 Inch mal 15 Inch Probe mit acht Lagen Dicke schneide vier Streifen
1 Inch mal 7 Inch mit der langen 7 Inch Abmessung parallel zur Maschinenrichtung verlaufend. Notiere diese
Probe als Spulen- oder unkonvertierte Vorratsproben in Maschinenrichtung. Schneide vier zusatzliche Streifen
1 Inch mal 7 Inch mit der langen 7 Inch Abmessung parallel zur Querrichtung verlaufend. Notiere diese Proben
als Spulen- oder unkonvertierte Vorratsproben in Querrichtung. Stelle sicher, dass alle friiheren Schnitte unter
Verwendung eines Papierschneiders gemacht wurden (JDC-1-10 oder JDC-1-12 mit einem Sicherheitsschild,
erhaltlich von Thwing-Albert Instrument Co. aus Philadelphia, PA). Es gibt nun insgesamt acht Proben: vier 1
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Inch mal 7 Inch Streifen, welche acht Lagen dick sind, wobei die 7 Inch Abmessung parallel zur Maschinen-
richtung verlauft, und vier 1 Inch mal 7 Inch Streifen, welche acht Lagen dick sind, wobei die 7 Inch Abmessung
parallel zur Querrichtung verlauft.

Betrieb des Zugtesters

[0265] Fur die tatsachliche Messung der Zugfestigkeit verwende einen Thwing-Albert Intelect Il Standard
Zugtester (Thwing-Albert Instrument Co. aus Philadelphia, PA). Fihre die Klammern mit flachen Seiten in die
Einheit und kalibriere den Tester gemafl den Anweisungen, die in dem Betriebshandbuch des Thwing-Albert
Intelect Il gegeben sind. Stelle die Gerat-Querkopfgeschwindigkeit auf 4,00 in/min und die erste und die zweite
Messlange auf 2,00 Inch ein. Die Bruchempfindlichkeit sollte eingestellt werden auf 20,0 Gramm und die Pro-
benbreite sollte eingestellt werden auf 1,00" und die Probendicke auf 0,025".

[0266] Eine Lastzelle wird derart ausgewahlt, dass das vorhergesagte Zugergebnis fir die zu testende Probe
zwischen 25% und 75% des Benutzungsbereichs liegt. Zum Beispiel kann eine 5000 Gramm Lastzelle fir Pro-
ben mit einer vorgesagten Zugfestigkeit von 1250 Gramm verwendet werden (25% von 5000 Gramm) und
3750 Gramm (75% von 5000 Gramm). Der Zugtester kann auch bis in den 10% Bereich mit der 5000 Gramm
Lastzelle eingestellt werden, derart, dass Proben mit vorgesagten Zigen von 125 Gramm bis 375 Gramm ge-
testet werden kdnnten.

[0267] Nimm einen der Zugstreifen und lege ein Ende desselben in eine Klammer des Zugtesters. Lege das
andere Ende des Papierstreifens in die andere Klammer. Stelle sich, dass die lange Abmessung des Streifens
parallel zu den Seiten des Zugtesters verlauft. Stelle auch sicher, dass die Streifen nicht auf den Seiten der
zwei Klammern Uberhangen. Zudem muss der Druck jeder der Klammern in vollem Kontakt mit der Papierpro-
be sein.

[0268] Nach dem Einflhren des Papierteststreifens in die zwei Klammern kann die Geratespannung uber-
wacht werden. Falls sie einen Wert von 5 Gramm oder mehr zeigt, ist die Probe zu stramm. Umgekehrt ist,
wenn eine Zeitspanne von 2-3 Sekunden nach dem Beginn des Tests verstreicht, bevor ein Wert aufgezeich-
net wird, der Zugstreifen zu schlaff.

[0269] Starte den Zugtester, wie in dem Geratehandbuch des Zugtesters beschrieben. Der Test ist abge-
schlossen, nachdem der Querkopf automatisch in eine anfangliche Startposition zuriick gekehrt ist. Lese die
Zuglast in Einheiten von Gramm von der Instrumentenscala oder der digitalen Feldanzeige auf die nachste Ein-
heit genau ab und zeichne sie auf.

[0270] Falls der Reset-Zustand nicht automatisch durch das Gerat durchgefuhrt wird, flihre die notwendige
Einstellung aus, um die Gerateklammern in ihre anfanglichen Startpositionen zurlick zu stellen. Fiihre den
nachsten Papierstreifen in die zwei Klammern ein, wie oben beschrieben, und erhalte eine Zugablesung in Ein-
heiten von Gramm. Erhalte Zugablesungen von allen Papierteststreifen. Es sollte angemerkt werden, dass Ab-
lesungen zurlick gewiesen werden sollten, falls der Streifen beim Durchfihren des Tests in oder an dem Rand
der Klammern rutscht oder bricht.

Berechnungen

[0271] Furdie vier 1" breiten Maschinenrichtungs-Fertigproduktstreifen summiere die vier einzeln aufgezeich-
neten Zugablesungen. Teile diese Summe durch die Anzahl der getesteten Streifen. Diese Zahl sollte norma-
lerweise Vier betragen. Teile auch die Summe der aufgezeichneten Ziige durch die Zahl der nutzbaren Einhei-
ten pro Zugstreifen. Dies ist normalerweise Funf fur sowohl einlagige als auch zweilagige Produkte.

[0272] Wiederhole diese Berechnung fiir die Querrichtungs-Fertigproduktstreifen.

[0273] Fur die unkonvertierten Vorratsproben oder Spulenproben schneide in der Maschinenrichtung, sum-
miere die vier einzeln aufgezeichneten Zugablesungen. Teile die Summe durch die Zahl der getesteten Strei-
fen. Diese Zahl sollte normalerweise Vier betragen. Teile auch die Summe der aufgezeichneten Ziige durch
die Anzahl nutzbarer Einheiten pro Zugstreifen. Dies ist normalerweise Acht.

[0274] Wiederhole diese Berechnung fir die Querrichtungs-Papierstreifen der unkonvertierten oder Spulen-
probe.
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[0275] Alle Ergebnisse liegen in Einheiten von Gramm Inch vor.

Viskositat

Uberblick
[0276] Die Viskositat wird gemessen bei einer Scherrate von 100 (s™') unter Verwendung eines Dreh-Visko-
simeters. Die Proben werden einer linearen Stressabtastung ausgesetzt, welche einen Bereich von Spannun-
gen beaufschlagt, jeweils mit einer konstanten Amplitude.

Vorrichtung

Viskometer dynamisches Stress-Rheometer Modell SR500, wel-

ches erhaltlich ist von Rheometrics Scientific, Inc. aus
Piscatawy, NJ.

Probenplatten 25 mm parallele isolierte Platten werden verwendet.
Einstellung

Spalt 0,5mm

Probentemperatur 20°C

Probenvolumen wenigstens 0,2455 cm?®

Anfangliche Scherspannung 10 Dyne/cm?

Endguiltige Scherspannung 1.000 Dyne/cm?

Spannungszunahme 25 Dyne/cm? beaufschlagt alle 20 Sekunden
Verfahren

[0277] Lege die Probe auf die Probenplatte mit offenem Spalt. Schliel’e den Spalt und betatige das Rheome-
ter geman den Anweisungen des Herstellers, um die Viskositat als Funktion der Scherspannung zwischen der
anfanglichen Scherspannung und der endgiltigen Scherspannung unter Verwendung der oben definierten
Spannungszunahme zu messen.

Ergebnisse und Berechnungen

[0278] Die resultierenden graphischen Darstellungen ergeben einen Plot einer logarithmische Scherrate (s™)
auf der X-Achse, einer logarithmischen Viskositat in Poise (P) auf der linken Y-Achse und einer Spannung (Dy-
ne/cm?) auf der rechten Y-Achse. Die Viskositatswerte werden bei einer Scherrate von 100 (s™') abgelesen. Die
Werte fiir die Viskositat werden von P in Centipoise (cP) durch Multiplizieren mit 100 konvertiert.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Aufbringen eines chemischen Additivs auf eine fasrige Bahn, wobei das Verfahren die
Schritte umfasst:
(a) Bereitstellen einer fasrigen Bahn mit einer ersten Seite und einer der ersten Seite gegenulberliegenden
zweiten Seite;
(b) Bereitstellen eines chemischen Additivs;
(c) Ablagern des chemischen Additivs nur auf der ersten Seite der fasrigen Bahn;
(d) Bewirken, dass die erste Seite der fasrigen Bahn die zweite Seite der fasrigen Bahn berihrt, wodurch das
chemische Additiv teilweise von der ersten Seite auf die zweite Seite der fasrigen Bahn tberfihrt wird, so dass
sowohl die erste Seite als auch die zweite Seite der fasrigen Bahn das chemische Additiv in einer funktionell
ausreichenden Menge aufweisen.

2. Verfahren nach Anspruch 1, wobei in dem Schritt (c) ein Ablagern des chemischen Additivs nur auf der
ersten Seite der fasrigen Bahn ein Ablagern des chemischen Additivs durch Extrusions-Beschichten,
Spruh-Beschichten, Druck-Beschichten oder beliebige Kombinationen davon umfasst.

3. Verfahren nach den Anspriichen 1 und 2, wobei der Schritt (d) eine Uberfiihrung des chemischen Addi-

tivs von einer ersten Position auf der ersten Seite der fasrigen Bahn zu einer zweiten Position auf der zweiten
Seite der fasrigen Bahn umfasst, wobei die zweite Position, vorzugsweise in der Maschinen-Richtung, zu der
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ersten Position relativ zu einer Ebene der Bahn versetzt ist.

4. Verfahren nach den Ansprichen 1, 2 und 3, ferner umfassend einen Schritt des kontinuierlichen Bewe-
gens der fasrigen Bahn in einer Maschinen-Richtung, wobei der Schritt (d) ein kontinuierliches Wickeln der fas-
rigen Bahn zu einer Rolle umfasst.

5. Verfahren nach den Anspriichen 1, 2, 3 und 4, wobei in dem Schritt (d) die von der ersten Seite der fas-
rigen Bahn zu der zweiten Seite der fasrigen Bahn uberfiihrte Menge des chemischen Additivs derart ist, dass
ein Verhaltnis R einer Oberflachen-Konzentration SC2 des chemischen Additivs auf der zweiten Seite zu einer
Oberflachen-Konzentration SC 1 des chemischen Additivs auf der ersten Seite mindestens 1:4, vorzugsweise
mindestens 1:2, und bevorzugter ungefahr 1:1 ist.

6. Verfahren nach den Anspriichen 1, 2, 3, 4 und 5, wobei in dem Schritt (b) das chemische Additiv gewahlt
ist aus der Gruppe bestehend aus Erweichungsmitteln, Emulsionen, Weichmachern, Lotionen, topischen Arz-
neien, Seifen, anti-mikrobiellen und anti-bakteriellen Mitteln, Feuchthaltemitteln, Beschichtungen, Farben und
Farbstoffen, Festigkeits-Additiven, Absorptions-Additiven, Bindemitteln, Opazitats-Mitteln, Fillstoffen und
Kombinationen davon, und wobei das chemische Additiv vorzugsweise ein chemisches Erweichungsmittel ist,
das gewahlt ist aus der Gruppe bestehend aus Schmiermitteln, Plastifikatoren, kationischen Entbindern,
nicht-kationischen Entbindern und Gemischen davon.

7. Verfahren nach den Anspriichen 1, 2, 3, 4, 5 und 6, wobei in dem Schritt (d) die funktionell ausreichende
Menge des chemischen Additivs mindestens 20 Pfund pro Tonne (9,072 Kilogramm pro Tonne), vorzugsweise
mindestens 50 Pfund pro Tonne (22,68 Kilogramm pro Tonne), und bevorzugter mindestens 90 Pfund pro Ton-
ne (40,82 Kilogramm pro Tonne) betragt.

8. Verfahren nach den Ansprichen 1, 2, 3, 4, 5, 6 und 7, ferner umfassend einen Schritt des Haltens des
auf der ersten Seite der Bahn abgelagerten chemischen Additivs in einem Uberfiihrbaren Zustand, wobei der
Schritt vorzugsweise ein Bereitstellen eines Verhaltnisses einer Offen-Zeit zu einer Tropfen-Absorptions-Zeit
von weniger als ungefahr 3,0, bevorzugter von weniger als ungefahr 1,0, und am bevorzugtesten von weniger
als ungefahr 0,5 aufweist.

9. Verfahren nach den Anspriichen 1, 2, 3, 4, 5, 6, 7, 8 und 9, wobei in dem Schritt (a) die erste Seite der
fasrigen Bahn einen ersten Bereich und einen zweiten Bereich aufweist, wobei der erste Bereich Uber den
zweiten Bereich erhoht ist, und wobei die fasrige Bahn vorzugsweise eine Profil-verdichtete Struktur aufweist,
wobei der erste Bereich eine erste Dichte und der zweite Bereich eine sich von der ersten Dichte unterschei-
dende zweite Dichte aufweist.

10. Verfahren nach den Anspriichen 1, 2, 3, 4, 5, 6, 7, 8 und 9, wobei das chemische Additiv eine Erwei-
chungs-Zusammensetzung aufweist, die gewahlt ist aus der Gruppe bestehend aus Schmiermitteln, Plastifika-
toren, kationischen Entbindern, nicht-kationischen Entbindern und Gemischen davon, und wobei die Erwei-
chungs-Zusammensetzung nur auf der ersten Seite der fasrigen Bahn in der Menge von mindestens 0,05
Gramm der Erweichungs-Zusammensetzung pro Quadratmeter der Bahn abgelagert wird, wobei die Erwei-
chungs-Zusammensetzung vorzugsweise nicht zusammendrickend auf den ersten Bereich der ersten Seite
der fasrigen Bahn abgelagert wird.

Es folgen 4 Blatt Zeichnungen
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Anhangende Zeichnungen
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