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Beschreibung
TECHNISCHES GEBIET

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft im Allgemeinen Bogenmaterialien, die schneidfest, zerfaserungsbe-
standig und absorbierend sind, und Verfahren zu deren Herstellung. Genauer betrifft die vorliegende Erfindung
in einer Ausfuhrungsform Papierstrukturen mit hohem Basisgewicht, die zufallig verteilte Polymerteilchen ein-
schlieRen, welche in der Papierstruktur eingeschlossen sind.

HINTERGRUND DER ERFINDUNG

[0002] Schutzmaterialien, die Strapazierfahigkeit wie Schneidfestigkeit und/oder Verschleilkfestigkeit aufwei-
sen, werden fur zahlreiche Anwendungen verwendet. Beispielsweise kdnnen Schutzmaterialien als Schneid-
bretter zum Bedecken von Arbeitsplatten wahrend der Zubereitung von Nahrungsmitteln, wie beim Schneiden
von Fleisch oder Gemiise verwendet werden. Solche Schutzmaterialien kbnnen den Nahrungsmittelartikel vor
Kontakt mit Schmutzstoffen schiitzen, die sich méglicherweise auf der Auflageflache, wie einer Arbeitsplatte,
befinden. Auflerdem kann ein solches Material auch die Auflageflache vor physischer Beschadigung durch ein
Schneidwerkzeug sowie vor Verunreinigung durch den zubereiteten Nahrungsmittelartikel schiitzen.

[0003] Viele Materialien, die schiitzend sind, sind jedoch nicht absorbierend. Beispielsweise absorbiert ein
festes Kunststoff-Schneidbrett keine Safte aus Nahrungsmittelartikeln, und diese Safte kénnen von dem
Schneidbrett ablaufen und die Arbeitsplatte oder die Auflageflache verschmutzen. Darliber hinaus sind viele
solcher Materialien nicht flexibel und kénnen daher nicht leicht gelagert, gehandhabt und weggeworfen wer-
den. Zudem mussen viele steife Schneidbretter nach jedem Gebrauch gereinigt werden, da sie nicht dazu be-
stimmt sind, nach Gebrauch weggeworfen zu werden.

[0004] Auf der anderen Seite kdnnen viele Materialien, wie papierdhnliche Materialien, ein hohes Absorpti-
onsvermogen und eine hohe Flexibilitat aufweisen und sind wegwerfbar. Solche Materialien verlieren jedoch
in der Regel ein erhebliches Mal an Festigkeit, wenn sie nass sind, und kénnen daher eine Auflageflache nicht
in angemessener Weise vor Schneidkraften schitzen. AuRerdem sind solche Materialien in der Regel nicht
zerfaserungsbestandig, so dass bei Verwendung als Schneidbrett Teilchen aus dem Material auf den zuberei-
teten Nahrungsmittelartikel Gbertragen werden kénnen.

[0005] Demgemal sind viele Materialien, die auRerst schneidfest und zerfaserungsbestandig sind, aufgrund
der geringen Flexibilitdt und des geringen Absorptionsvermogens, die solchen Materialien typischerweise zu
eigen sind, sowie der hohen Kosten solcher Materialien in der Regel nicht wiinschenswert zum Gebrauch als
Einweg-Schneidplatten. Demgegenuber sind viele Materialien, die duerst flexibel oder absorbierend sind und
kostenguinstiger sind, aufgrund der geringen Schneidfestigkeit und Zerfaserungsbestandigkeit, die solchen
Materialien zu eigen sind, in der Regel nicht wiinschenswert zum Gebrauch in solchen Anwendungen. Bei-
spielsweise besitzen Kunststoffmaterialien eine hohe Schneidfestigkeit und Zerfaserungsbestandigkeit, jedoch
ein geringes Absorptionsvermégen, wahrend herkdmmliche Papiermaterialien in der Regel ein hohes Absorp-
tionsvermdégen, jedoch eine geringe Schneidfestigkeit und/oder Zerfaserungsbestandigkeit besitzen, da Pa-
pierfasern leicht gelést werden kénnen, wenn ein Schneidwerkzeug tber die Schneidoberflache gezogen wird.

[0006] WO 99/18156 offenbart eine Polymerplatte mit angeblich hervorragender Schneidfestigkeit, umfas-
send ein Polymermaterial und einen harten Fllstoff.

[0007] Polymerfasern wurden zuvor als Binde- und Verstarkungsmittel in Papierstrukturen genutzt. In der Re-
gel werden bei solchen Papierstrukturen wahrend der Papierbildung Fasern aus hydrophoben Polymeren zu
Papierflocken hinzugegeben. Wahrend des Trocknens der Mischung flieRen die Polymerfasern und Gberzie-
hen die umgebenden Papierfasern, wodurch die Papierfasern in der Struktur eingeschlossen werden und das
Gesamtabsorptionsvermogen der resultierenden Struktur erheblich verringert wird. Die Menge an Polymerfa-
ser in der Mischung kénnte zwar verringert werden, um das Absorptionsvermégen zu erhéhen, jedoch beein-
trachtigt eine solche Lésung die Schneidfestigkeit und Zerfaserungsbestandigkeit der Struktur. Daher liegt ein
Problem bei solchen Strukturen darin, dass die Menge an Polymerfasern, die zum Erreichen einer angemes-
senen Schneidfestigkeit und/oder Zerfaserungsbestandigkeit erforderlich ist, das Absorptionsvermégen der
Struktur erheblich verringert.

[0008] Demgemal ist es wiinschenswert, ein Bogenmaterial bereitzustellen, das ein gutes Absorptionsver-
mdgen und ebenso eine gute Schneidfestigkeit und Zerfaserungsbestandigkeit aufweist. Auerdem ist es wiin-
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schenswert, ein solches Material bereitzustellen, das dartber hinaus relativ flexibel ist, um leicht wegwerfbar
und leicht abzugeben, zu lagern und zu handhaben zu sein. Zudem ist es wiinschenswert, solche Bogenma-
terialien bereitzustellen, die trotz ihrer Strapazierfahigkeit bei Gebrauch wirtschaftlich hergestellt werden kén-
nen, um zu rechtfertigen, dass sie nach jedem Gebrauch weggeworfen werden.

ZUSAMMENFASSUNG DER ERFINDUNG
[0009] Es ist ein Ziel der vorliegenden Erfindung, die oben beschriebenen Probleme zu verhindern.

[0010] Ein weiteres Ziel der vorliegenden Erfindung liegt darin, eine wegwerfbare und schiitzende Schneid-
platte bereitzustellen.

[0011] Es ist ein weiteres Ziel der vorliegenden Erfindung, ein Bogenmaterial bereitzustellen, das absorbie-
rend, schneidfest und zerfaserungsbestandig ist.

[0012] Noch ein weiteres Ziel der vorliegenden Erfindung liegt darin, ein Bogenmaterial bereitzustellen, das
zum Schneiden von Nahrungsmittelartikeln verwendet werden kann und das Saft aus Nahrungsmittelartikeln
wirksam absorbieren kann und gleichzeitig Beschadigungen durch ein Schneidwerkzeug widerstehen kann.

[0013] Ein weiteres Ziel der vorliegenden Erfindung liegt darin, ein Bogenmaterial bereitzustellen, das bestan-
dig gegen Zerfaserung ist und erhebliche Mengen an Flissigkeit, welche durch die Nahrungsmittelartikel er-
zeugt werden, absorbieren kann.

[0014] Ein weiteres Ziel der vorliegenden Erfindung liegt darin, ein schneidfestes, absorbierendes, zerfase-
rungsbestandiges Bogenmaterial bereitzustellen, das leicht wegwerfbar ist.

[0015] Noch ein weiteres Ziel der vorliegenden Erfindung liegt darin, ein schneidfestes, absorbierendes, zer-
faserungsbestandiges Bogenmaterial unter Verwendung einer herkémmlichen Vorrichtung bereitzustellen.

[0016] Um die vorstehenden und andere Ziele zu erreichen, und gemaf einem Gesichtspunkt der Erfindung
wird ein schneidfestes, zerfaserungsbestandiges und absorbierendes Bogenmaterial bereitgestellt. Das Bo-
genmaterial umfasst zu mindestens 50 Gewichtsprozent ein Absorptionsmaterial. Eine Vielzahl von schneid-
festen Teilchen mit einer durchschnittlichen GréRRe von mindestens etwa 100 Mikrometern sind tber das ge-
samte Absorptionsmaterial verteilt. Das Bogenmaterial besitzt vorzugsweise ein Basisgewicht von mindestens
1,59 Pa (163 g/m? (100 Pfund pro 3000 ft?)). AuRerdem ist das Absorptionsmaterial vorzugsweise frei von an-
organischem teilchenférmigem Fullstoff.

[0017] Gemal einem anderen Gesichtspunkt der Erfindung wird ein Verfahren zum Bilden eines schneidfes-
ten, zerfaserungsbestandigen und absorbierenden Bogenmaterials bereitgestellt. Das Verfahren umfasst die
Schritte des Bildens einer Mischung, umfassend absorbierende Fasern, nicht faserige Polymerteilchen und
Wasser. Die Polymerteilchen besitzen eine durchschnittliche Gré3e zwischen etwa 100 und etwa 1000 Mikro-
metern, die absorbierenden Fasern werden in einer Menge von mindestens 50 Gewichtsprozent bereitgestellt,
und die Mischung ist im Wesentlichen frei von anorganischen Fillstoffteilchen. Die Mischung wird zu einem
Bogen geformt, der anschlie3end getrocknet wird. Der getrocknete Bogen besitzt ein Basisgewicht von min-
destens 1,59 Pa (163 g/m? (100 Pfund pro 3000 ft?)). Der Bogen wird vorzugsweise mittels Hitze und Druck
verdichtet, um die Polymerteilchen einzuschlieBen und Schneidfestigkeit und Zerfaserungsbestandigkeit zu
verbessern.

[0018] Gemal einem anderen Gesichtspunkt der Erfindung wird ein absorbierendes und zerfaserungsbe-
standiges Bogenmaterial bereitgestellt, umfassend ein absorbierendes Tragermaterial und schneidfeste Teil-
chen, die durch das absorbierende Tragermaterial dispergiert sind. Der Bogen weist einen Nassabriebverlust
von weniger als etwa 400 mg pro 100 Umdrehungen und einen Absorptionswirkungsgrad von mindestens 0,2
auf. Die schneidfesten Teilchen besitzen vorzugsweise eine durchschnittliche Grofe von mindestens etwa 100
Mikrometern. AuBerdem ist bevorzugt, dass der Bogen ein Basisgewicht von mindestens 1,59 Pa (163 g/m?
(100 Pfund pro 3000 ft?)) aufweist, dass das absorbierende Tragermaterial in einer Menge von mindestens 50
Gewichtsprozent bereitgestellt wird und dass das absorbierende Tragermaterial im Wesentlichen frei von an-
organischem teilchenférmigem Fullstoff ist. Vorzugsweise weist das Bogenmaterial eine Schneidfestigkeit von
mindestens 30 kgf/cm auf.

[0019] Noch andere Ziele der vorliegenden Erfindung werden fir den Fachmann aus der folgenden Beschrei-
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bung offensichtlich, in der bevorzugte Ausfiihrungsformen dieser Erfindung gezeigt und beschrieben werden,
einschlieBlich, nur zu Veranschaulichungszwecken, eines zurzeit vorgesehenen besten Verfahrens zum Aus-
fuhren dieser Erfindung. Wie zu erkennen sein wird, kann die Erfindung auch andere, unterschiedliche Ge-
sichtspunkte und Ausfihrungsformen aufweisen, ohne vom Schutzumfang der Erfindung abzuweichen. Dem-
gemal besitzen die Zeichnungen und Beschreibungen einen veranschaulichenden, jedoch keinen einschran-
kenden Charakter.

KURZBESCHREIBUNG DER ZEICHNUNGEN

[0020] Obwohl die Beschreibung mit Anspriichen schlief3t, in denen die Erfindung genau aufgezeigt und ein-
deutig beansprucht wird, wird angenommen, dass diese aus der folgenden Beschreibung von bevorzugten
Ausfuhrungsformen in Verbindung mit den beiliegenden Zeichnungen besser verstandlich wird, worin:

[0021] Fig. 1 eine Draufsicht eines beispielhaften Bogenmaterials ist, das gemafl Grundsatzen der vorliegen-
den Erfindung hergestellt ist;

[0022] Fig. 2 eine Querschnittansicht des beispielhaften Bogenmaterials aus Fig. 1 ist;

[0023] Fig. 3 eine Querschnittansicht einer Ausfihrungsform eines geschichteten Bogenmaterials ist, das ge-
maf Grundsatzen der vorliegenden Erfindung hergestellt ist;

[0024] Fig. 4 eine Querschnittansicht einer weiteren Ausflihrungsform eines geschichteten Bogenmaterials
ist, das gemal der vorliegenden Erfindung hergestellt ist;

[0025] Fig. 5 eine Querschnittansicht einer anderen Ausfiihrungsform eines geschichteten Bogenmaterials
ist, das gemal der vorliegenden Erfindung hergestellt ist;

[0026] Fig. 6 eine Querschnittansicht einer weiteren Ausflihrungsform eines geschichteten Bogenmaterials
ist, das gemal der vorliegenden Erfindung hergestellt ist;

[0027] FEig. 7 eine Querschnittansicht noch einer anderen Ausfiihrungsform eines geschichteten Bogenmate-
rials ist, das gemal der vorliegenden Erfindung hergestellt ist;

[0028] Fig. 8 eine Querschnittansicht einer weiteren Ausflihriingsform eines Bogenmaterials ist, das gemaf
der vorliegenden Erfindung hergestellt ist;

[0029] Fig. 9 eine allgemeine schematische Darstellung eines Bogenverarbeitungssystems ist, das zur Her-
stellung des Bogenmaterials aus Fig. 1 gemal Grundsatzen der vorliegenden Erfindung geeignet ist;

[0030] Fig. 10 eine allgemeine schematische Darstellung eines alternativen Bogenverarbeitungssystems ist,
das zur Herstellung des Bogenmaterials aus Eig. 1 gemaf Grundsatzen der vorliegenden Erfindung geeignet
ist;

[0031] FEig. 11 eine Querschnittansicht einer anderen Ausflihrungsform eines Bogenmaterials ist, das gemaf

der vorliegenden Erfindung hergestellt ist;

[0032] Fig. 12 eine Querschnittansicht einer anderen Ausfihrungsform eines geschichteten Bogenmaterials
ist, das gemaR Grundsatzen der vorliegenden Erfindung hergestellt ist;

[0033] Fig. 13 eine schematische grafische Darstellung ist, die ein Verfahren und eine damit zusammenhan-
gende Vorrichtung veranschaulicht, die zur Herstellung des geschichteten Bogenmaterials aus Fig. 12 verwen-
det werden konnen;

[0034] Fig. 14 eine schematische grafische Darstellung ist, die eine beispielhafte Vorrichtung und ein bei-
spielhaftes Verfahren veranschaulicht, die zur Verdichtung von Bogenmaterial, wie der Bogenmaterialien aus
den Fiqg. 2-Fiqg. 8 und Fig. 11-Fig. 12, verwendet werden kénnen; und

[0035] Fig. 15 eine Datentabelle ist, in der bevorzugte Eigenschaften von Bogenmaterialien, die gemaf
Grundsatzen der vorliegenden Erfindung hergestellt sind, dargestellt sind.
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AUSFUHRLICHE BESCHREIBUNG VON BEVORZUGTEN AUSFUHRUNGSFORMEN

[0036] In der nun folgenden ausfiihrlichen Besprechung der Zeichnungen, wobei gleiche Bezugszahlen in al-
len Ansichten eine entsprechende Struktur bezeichnen, ist Fig. 1 eine Draufsicht eines beispielhaften Bogen-
materials 20, das gemafl Grundsatzen der vorliegenden Erfindung hergestellt wurde. In dieser Ausfiihrungs-
form schlie3t das Bogenmaterial 20 ein absorbierendes Tragermaterial 22 und eine Vielzahl von schneidfesten
Teilchen 24 ein, die zuféllig Gber das gesamte Tragermaterial 22 verteilt sind. Wie am besten in der Querschnit-
tansicht von Fig. 2 gezeigt, besitzt der Bogen 20 im Wesentlichen eine gleichmaRige Dicke t und schlief3t eine
Schneidoberflache 26 und eine zweite Oberflache 28 ein. Vorzugsweise sind die Oberflachen 26 und 28 im
Wesentlichen ebenflachig.

[0037] Das kontinuierliche absorbierende Tragermaterial 22 kann aus einem beliebigen Material oder belie-
bigen Materialien gebildet werden, die zum Absorbieren und/oder Zurlickhalten der jeweiligen Flissigkeiten
geeignet sind. Geeignete Materialien schliel’en zum Beispiel Materialien ein, die aus Naturfasern gebildet sind,
wie Cellulosefasern oder verfeinerte Cellulosefasern, und/oder synthetische Fasern, einschliellich hohler Fa-
sern und Kapillarkanalfasern. Als Alternative zu oder in Kombination mit solchen Fasern kénnte das absorbie-
rende Tragermaterial 22 beispielsweise ein absorbierendes polymeres Schaumstoffmaterial, ein absorbieren-
des polymeres Geliermaterial, ein Hydrogelmaterial und/oder natiirliche Starken und Gummistoffe einschlie-
Ren. Materialien von besonderem Interesse schlieRen Cellulose-Tragermaterialien wie Pappe ein, wie sie in
der Regel in der Papierherstellung verwendet werden. Wie nachstehend ausfiihrlicher beschrieben, kénnten
SSK (Sudlicher Nadelholzzellstoff), NSK (Nérdlicher Nadelholzzellstoff) oder Eukalyptus-Cellulosefaserflocken
zur Bildung des Tragermaterials 22 verwendet werden. Als Alternative konnte das Tragermaterial 22 ein
Vlies-Tragermaterial umfassen, wie es zum Beispiel durch Verfestigung von synthetischen Fasern konstruiert
werden kann.

[0038] In der Ausfiihrungsform von Fig. 1 umfasst das absorbierende Tragermaterial 22 eine durchgehende
Materialschicht. Das Tragermaterial 22 kdnnte jedoch eine Laminatstruktur umfassen, die eine Vielzahl von
Schichten derselben oder unterschiedlicher Zusammensetzung aufweist. Darliber hinaus kann das absorbie-
rende Tragermaterial 22 eine absorbierende oder nicht absorbierende Tragerbahn umfassen, die ein Absorp-
tionsmaterial einschlielen kann.

[0039] Die schneidfesten Teilchen 24 kdnnen aus einem beliebigen strapazierfahigen Material oder beliebi-
gen strapazierfahigen Materialien gebildet werden, die im Wesentlichen bestandig gegen Schneiden, Abschir-
fungen und Zerfaserung durch Schneidwerkzeuge zur Nahrungsmittelzubereitung, wie zum Beispiel Kiichen-
messer, sind. Typische Materialien, die solche Eigenschaften aufweisen, kbnnen genutzt werden, einschlie3-
lich derjenigen, die ein hohes Mal} an Zahigkeit und eine kristalline Molekularstruktur aufweisen. In der bevor-
zugten Ausfuhrungsform sind die schneidfesten Teilchen 24 aus Polymermaterialien hergestellt, wie Ethylen-
vinylacetat (EVA), Polyethylen hoher Dichte (HDPE), Polyethylen niedriger Dichte (LDPE), linearem Polyethy-
len niedriger Dichte (LLDPE), Polyvinylchlorid (PVC), Plastisolen, Polypropylen (PP), glycolmodifiziertem Po-
lyethylenterephthalat (PETG), Polyethylen mit ultrahohem Molekulargewicht (UHMWPE), Polystyrol und/oder
Polyurethanen. Andere Thermoplaste, Duroplaste, Polyolefine, Polymer- und/oder Glasverbundstoffe kdnnen
ebenfalls verwendet werden. AuRerdem kénnen die Teilchen 24 Melaminformaldehyd-Polymere oder Polymer-
materialien, die mit Flllstoffen und/oder Zusatzstoffen, wie Talk, Glimmer, Calciumcarbonat und/oder anderen
anorganischen Flllstoffen compoundiert sind, einschlie3en.

[0040] Das fiur die schneidfesten Teilchen 24 genutzte Material besitzt vorzugsweise eine Schmelztemperatur
T, die gering genug ist, damit es bei Temperaturen weich wird, die nicht dazu fiihren, dass das Tragermaterial
22 wahrend der Anwendung von Warme verkohlt oder verbrennt. Dadurch kann ein solches Material durch An-
wendung von Warme und/oder Druck vorzugsweise wahrend eines nachfolgenden Verfahrens, in dem das
wahrend eines anfanglichen Bogenherstellungsverfahrens hergestellte Bogenmaterial verdichtet wird, teilwei-
se an das Tragermaterial 22 gebunden werden. Durch ein solches Verfahren kann auch die Schneidfestigkeit
und Zerfaserungsbestandigkeit des Bogenmaterials erhdht werden. Die Schmelztemperatur der Teilchen ist
vorzugsweise geringer als oder gleich etwa 232°C (450°F). Vorzugsweise besitzt das fiir die Teilchen 24 ver-
wendete Material einen Vicat-Erweichungspunkt (unter Anwendung von ASTM-Prifung D 1525) von weniger
als etwa 85°C (185°F), damit es bei relativ niedriger oder mafiger Temperatur leichter an dem Tragermaterial
22 fixiert oder gebunden werden kann. Ein bevorzugtes Material zum Gebrauch in den Teilchen 24 ist das Po-
lymer ,PETG", wie es zum Beispiel unter der Handelsbezeichnung EASTAR PETG COPOLYESTER 6763 von
EASTMAN CHEMICAL CO. verkauft wird und welches einen Vicat-Erweichungspunkt von ungefahr 85°C
(185°F) aufweist. Ein solches Material besitzt eine gute Schneidfestigkeit und Zerfaserungsbestandigkeit und
weist aullerdem einen relativ maRigen Erweichungspunkt auf, so dass es durch Warme und/oder Druck leich-
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ter in dem Tragermaterial 22 eingeschlossen werden kann, ohne dass das Tragermaterial verkohlt oder ver-
brennt. Darlber hinaus ist PETG weniger hydrophob als viele andere Thermoplaste, so dass der Bogen 20
dadurch ein gutes Gesamtabsorptionsvermégen beibehalt. Ein anderes bevorzugtes Material zum Gebrauch
in den Teilchen 24 ist Polystyrol.

[0041] Wie vorstehend erwahnt, kdnnten die Teilchen 24 auch compoundierte Polymermaterialien umfassen.
Beispielsweise kénnen zur Bildung der Teilchen 24 auch zahe anorganische Fillmaterialien in Kombination mit
einem oder mehreren Polymeren bereitgestellt werden, um die Kosten fiir die Teilchen 24 zu verringern
und/oder die Zahigkeit, Dichte, Schneidfestigkeit, Farbe oder eine andere Eigenschaft der Teilchen zu andern.
Geeignete Flillstoffe schlieen zum Beispiel CaCO,, Talk und Glimmer ein. Obwohl teilchenférmige Stoffe und
Fllstoffe zur Bildung der Teilchen 24 verwendet werden kénnen, ist das absorbierende Tragermaterial 22 je-
doch vorzugsweise im Wesentlichen frei von anorganischen freien Flllstoffteilchen. Wie hier verwendet, be-
zieht sich der Ausdruck ,freie Fullstoffteilchen" auf anorganische Teilchen, die nicht an das absorbierende Tra-
germaterial 22 gebunden sind und die nur frei innerhalb des absorbierenden Tragermaterials vorhanden sein
koénnen. Ein solches Material kann bei Schneidvorgangen von dem Bogen 20 geldst und mit den zubereiteten
Nahrungsmittelartikeln vermischt werden, wodurch das Nahrungsmittel méglicherweise ein unerwiinschtes Er-
scheinungsbild erhalt und/oder fir den Verbrauch ungeeignet wird. Aul’erdem ist das absorbierende Trager-
material 22 vorzugsweise im Wesentlichen frei von organischen freien Fullstoffteilchen, die nicht fir den Kon-
takt mit Nahrungsmittelartikeln geeignet sind. Organische freie Fullstoffteilchen beziehen sich nicht auf das ab-
sorbierende Tragermaterial, wie Cellulosefasern und dergleichen, wie hier beschrieben. Mit ,im Wesentlichen
frei" ist eine Menge gemeint, die nicht groRer ist als diejenige, die flir den Gebrauch des absorbierenden Tra-
germaterials bei der Nahrungsmittelzubereitung sicher ware, oder kleiner als eine Menge, in der die wahrend
der Nahrungsmittelzubereitung freigesetzten Fllstoffteilchen durch optische Untersuchung oder Beriihrungs-
untersuchung des absorbierenden Tragermaterials oder der Nahrungsmittelartikel oder von beiden wahrnehm-
bar sind. Berthrungskontrolle bedeutet eine flihlbare Wahrnehmung mit der Hand oder, in Bezug auf Nah-
rungsmittelartikel, mit dem Mund. Vorzugsweise werden 0% an solchen freien Fllstoffteilchen zu dem Trager-
material hinzugegeben. Wenn jedoch freie Fillstoffteilchen eingeschlossen werden, sollte der Anteil vorzugs-
weise nicht groRer als etwa 10 Gew.-%, mehr bevorzugt nicht groRRer als etwa 5 Gew.-%, mehr bevorzugt nicht
gréRer als etwa 2 Gew.-%, mehr bevorzugt nicht grof3er als etwa 1 Gew.-%, mehr bevorzugt nicht gréRer als
etwa 0,5 Gew.-% und am meisten bevorzugt nicht groRer als etwa 0,1 Gew.-% des trockenen Bogens sein.
Ungeachtet des Vorstehenden kann der vorliegende Bogen im Wesentlichen frei von freien Flillstoffteilchen
sein, wenn er nicht gebundenes teilchenférmiges Material enthalt, jedoch ist das gesamte teilchenférmige Ma-
terial nicht I6sbar, wenn der absorbierende Bogen wie vorgesehen verwendet wird (d. h. durch Platzieren eines
Nahrungsmittelartikels auf der Seite des Bogens, die zum Schneiden verwendet werden soll, und Schneiden
des Nahrungsmittelartikels, wahrend er sich auf dieser Seite des Bogens befindet.) Somit kann der Bogen im
Wesentlichen frei von Flillstoffteilchen sein, wenn er nicht gebundenes, teilchenférmiges Material einschlieft,
das so positioniert oder konfiguriert ist, dass es wahrend des Schneidens nur wenig oder Uberhaupt nicht von
der Schneidoberflache geldst wird. Insbesondere ist bevorzugt, dass zumindest die Schneidoberflache des Bo-
genmaterials zerfaserungsbestandig ist und einen Nassabriebverlust (gemaf der nachstehend beschriebenen
Prifung) von weniger als etwa 400 mg pro 100 Umdrehungen und mehr bevorzugt weniger als etwa 300 mg
pro 100 Umdrehungen aufweist. Aulerdem weist die Schneidoberflaiche des Bogenmaterials vorzugsweise
auch einen Trockenabriebverlust (gemaR der nachstehend beschriebenen Prifung) von weniger als etwa 300
mg pro 100 Umdrehungen und mehr bevorzugt weniger als etwa 200 mg pro 100 Umdrehungen auf.

[0042] Aufgrund des in dem Tragermaterial 22 verwendeten Absorptionsmaterials bzw. der entsprechenden
Absorptionsmaterialien kann das Bogenmaterial 20 auf den Oberflachen 26 und 28 angelagerte Flussigkeiten
absorbieren und maskieren. Da vorzugsweise verhaltnismaRig grolRe Polymerteilchen 24 verwendet werden,
anstatt kleinere Polymerfasern, die wahrend der Bildung des endglltigen Bogens die Materialien des Trager-
materials 22 Uberziehen kénnen, wird dartber hinaus ein groRRer Teil des Absorptionsvermdgens des Trager-
materials 22 aufrechterhalten. Mit anderen Worten bedecken oder umgeben die Polymerteilchen 24 nicht voll-
standig Materialien des Tragermaterials 22 und maskieren daher deren Absorptionseigenschaften nicht erheb-
lich. Demgemaf} kann mehr Polymer 24 in dem Bogen 20 bereitgestellt werden, ohne das Absorptionsvermo-
gen des Bogens erheblich zu beeinflussen. Dagegen hat sich herausgestellt, dass dieselbe Menge an kleiner
Polymerfaser vollstandig durch die Struktur des Materials des Tragermaterials 20 hindurch dispergiert wird und
dieses umgibt und einen groflien Teil von dessen Absorptionsvermdgen blockiert.

[0043] In dieser Hinsicht werden die Polymerteilchen 24 vorzugsweise in Mengen von bis zu etwa 50 Ge-
wichtsprozent des Bogens 20 bereitgestellt. Mehr bevorzugt werden die Teilchen 24 in Mengen zwischen etwa
10 Gewichtsprozent und etwa 40 Gewichtsprozent und am meisten bevorzugt in einer Menge von etwa 30 Ge-
wichtsprozent bereitgestellt. Auerdem wird das Absorptionsmaterial innerhalb des Bogens 20 vorzugsweise
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in Mengen von mindestens 50 Gewichtsprozent bereitgestellt, um fiir ein gutes Absorptionsvermoégen zu sor-
gen. Die Teilchen 24 sind vorzugsweise nicht faserig, und die durchschnittliche GréRe der verwendeten Teil-
chen betragt vorzugsweise mindestens etwa 100 Mikrometer. Es sei jedoch bemerkt, dass die durchschnittli-
che Grofde aller verwendeten Teilchen vorzugsweise mindestens etwa 100 Mikrometer betragt, obwohl einige
Teilchen GréRen von unter 100 Mikrometern aufweisen kdnnen. Mehr bevorzugt betragt die durchschnittliche
GroRe der Teilchen zwischen etwa 100 und 1000 Mikrometer und am meisten bevorzugt zwischen 200 Mikro-
meter und 500 Mikrometer.

[0044] Dariiber hinaus sind die Polymerteilchen 24 vorzugsweise zufallig und weit Giber den gesamten Bogen
20 verteilt, um den Bogen mit einer guten Schneidfestigkeit und Zerfaserungsbestandigkeit zu versehen. Eine
solche Dispersion sorgt fir eine hohe Wahrscheinlichkeit, dass ein Schneidwerkzeug, das eine der Oberfla-
chen 26 oder 28 beruhrt, eines oder mehrere der z&hen Teilchen 24 berthrt und dadurch die Gefahr verringert,
dass das absorbierende Tragermaterial 22 als Reaktion auf die Kraft des Schneidwerkzeugs zerschnitten oder
zerfasert wird. Teilchen 24 unterhalb der Schneidoberflache 26 oder 28 kdnnen ebenfalls dazu beitragen, dass
das Schneiden und/oder Zerfasern des absorbierenden Tragermaterials 22 minimiert wird. Die Polymerteil-
chen 24 befinden sich vorzugsweise in ziemlich diskreten Bereichen der Struktur, um dadurch zu erméglichen,
dass grol’e Bereiche des absorbierenden Tragermaterials 22 auf den Oberflachen 26 und 28 freiliegen, um
Flissigkeit zu absorbieren.

[0045] Das Bogenmaterial 20 besitzt vorzugsweise ein verhaltnismafig hohes Basisgewicht. Beispielsweise
sind Basisgewichte von mindestens 1,59 Pa (163 g/m? (100 Pfund pro 3000 ft?)) bevorzugt, um fir eine ange-
messene Schneidfestigkeit und ein angemessenes Absorptionsvermdgen zu sorgen. Mehr bevorzugt betragt
das Basisgewicht des Bogenmaterials 20 mindestens 2,63 Pa (268 g/m? (165 Pfund pro 3000 ft?)), und am
meisten bevorzugt betrégt das Basisgewicht des Bogenmaterials mindestens 4,79 Pa (488 g/m? (300 Pfund
pro 3000 ft?)). AuRerdem besitzt das Bogenmaterial 20 vorzugsweise eine Dicke t zwischen etwa 250 Mikro-
metern (0,01 Zoll) und etwa 1270 Mikrometern (0,05 Zoll), um fiir eine angemessene Schneidfestigkeit und ein
angemessenes Absorptionsvermégen zu sorgen. Wenn zur Herstellung des Bogens 20 Papierherstellungsver-
fahren und -maschinen angewendet werden, kdnnen Herstellungsparameter wie Materialauftragsgeschwin-
digkeit, Siebgeschwindigkeit, Menge und Dauer des ausgelbten Drucks usw. eingestellt werden, um das Ba-
sisgewicht und die Dicke des resultierenden Bogens 20 zu beeinflussen.

[0046] Wie in den Eig. 3-Fia. 7 und Eig. 12 gezeigt, kann das verdichtete Bogenmaterial 20 mit einer oder
mehreren ahnlichen oder unterschiedlichen Schichten kombiniert werden, um eine geschichtete Struktur 21
herzustellen, die Vorteile der verschiedenen Schichten aufweist. Wie in der Ausfiihrungsform von Fig. 3 ge-
zeigt, kann das Bogenmaterial 20 zum Beispiel an einer Stutzschicht 30 angebracht werden, um einen mehr-
schichtigen Bogen 21 zu erzeugen. Die Stutzschicht 30 kann aus einem beliebigen Material oder beliebigen
Materialien gebildet werden, die dazu geeignet sind, als eine Schicht an dem Bogen 20 angebracht oder darauf
aufgetragen zu werden. Geeignete Materialien schliefen Polymerfolien, thermoplastische Harze, Tonbe-
schichtungen, Pappen oder Metallfolien ein. Die Stutzschicht 30 kann eine integrale Materialschicht oder eine
Laminatstruktur mit mehreren Schichten derselben oder einer unterschiedlichen Zusammensetzung umfas-
sen. Aulterdem kann die Stltzschicht 30 einen hohen Reibungskoeffizienten aufweisen, um der Bogenstruktur
21 Rutschfestigkeit oder eine nicht rutschende Oberflache zu verleihen. Um fiir Rutschfestigkeit zu sorgen,
weist die Stutzschicht 30 vorzugsweise einen statischen Reibungskoeffizienten von mindestens etwa 0,4 und
mehr bevorzugt einen Reibungskoeffizienten von mindestens 1 in Bezug auf die Auflageflache (z. B. die Ar-
beitsplatte) auf, um fir einen entsprechenden Rutschwinkel von ungeféhr 45 Grad zu sorgen. Dariber hinaus
ist die Stutzschicht 30 vorzugsweise flissigkeitsundurchlassig, um dem Austritt von Flissigkeit aus dem Bogen
20 zu widerstehen und dadurch eine Verunreinigung der Arbeitsplatte wahrend des Gebrauchs zu vermeiden.

[0047] Die Schicht 30 kann auf das Bogenmaterial 20 geklebt oder laminiert werden, auf den Bogen 20 ex-
trudiert oder darauf thermogeformt werden oder auf bzw. an den Bogen 20 gedruckt, gespriht, gehaftet, auf-
gestrichen, heillgepresst oder anderweitig aufgetragen werden. Beispielsweise kann zum Auftragen einer
Schicht wie der Stitzschicht 30 auf den schneidfesten und absorbierenden Bogen 20 ein HeiRband-Presssys-
tem verwendet werden. AuBer seinem Nutzen zum Auftragen der zusatzlichen Schicht 30 auf den Bogen 20
kann ein solches HeilRband-Presssystem auch zur Verdichtung des Bogens 20 verwendet werden, um dessen
Schneidfestigkeit und Zerfaserungsbestandigkeit zu erhéhen und/oder zu bewirken, dass die Polymerteilchen
in dem Bogen 20 an das Absorptionsmaterial des Bogens gebunden und/oder teilweise um dieses herum fixiert
werden.

[0048] Ein Beispiel fur eine Ausfliihrungsform eines HeilRband-Presssystems 91 ist in Fig. 14 dargestellt. Wie
in dieser Figur gezeigt, kann ein unverdichteter Bogen 20 von einer Spule oder Walze 72A zugefiihrt werden,
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und die Stutzschicht 30 kann von einer Spule 72B zugefiihrt werden. Trennpapier 90 kann von den Spulen 72C
und 72D zugefluhrt werden, um die nach auf3en zeigenden Oberflachen des Bogens 20 und der Schicht 30 zu
bedecken, um zu verhindern, dass der Bogen und die Schicht an der Heilpresse 91 festkleben. Die vier
Schichten (90, 20, 30 und 90) werden zusammen durch die Heil3presse 91 geflihrt, um den Bogen 20 mit der
Stltzschicht 30 zu verbinden oder zu laminieren und au3erdem den Bogen 20 zu verdichten, so dass die Po-
lymerteilchen in dem Bogen eingeschlossen werden. Die HeilRpresse 91 schlief3t ein Paar Heizwalzen 92A und
92B ein, die ein Stahlband 94A bewegen und Warme darauf Gbertragen. In gleicher Weise bewegen und er-
hitzen die Heizwalzen 92C und 92D das Stahlband 94B. Die vier Schichten werden zwischen den beiden Ban-
dern 94A und 94B erhitzt und gepresst und dazwischen bewegt, um das geschichtete Material 21 zu bilden,
welches auf einer Spule 72E aufgewickelt werden kann. Die Trennpapiere 90 kdnnen auf Wiederaufwickelwal-
zen 93A und 93B wieder aufgewickelt werden.

[0049] Es sei klargestellt, dass es nicht notwendig ist, die Stltzschicht 30 einzuschliel3en, obwohl sie in den
beispielhaften Implementierungen, die in den Fig. 3, Fig. 4 und Fig. 14 gezeigt sind, verwendet wird. Insbe-
sondere kann das Bogenmaterial 20 mit Hilfe des Systems aus Fig. 14 allein verdichtet und anschlieend als
verdichteter Bogen ohne Stltzschicht verwendet werden. Demgegeniiber sei klargestellt, dass trotz der Dar-
stellung der Ausfihrungsformen der Fig. 1-Fig. 2, Fig. 5-Fig. 8 und Fig. 11-Fig. 12 ohne eine flissigkeitsun-
durchlassige Stitzschicht 30 jede dieser Ausfihrungsformen mit einer solchen Schicht versehen werden kénn-
te, um die Rutschfestigkeit zu erhéhen und/oder dem Austritt von Flissigkeit aus den Bogenmaterialien 20 ent-
gegenzuwirken.

[0050] Wie in der Ausfiihrungsform von Fig. 4 gezeigt, kdnnen zusatzlich oder alternativ zu der Stlitzschicht
30 auch andere Schichten bereitgestellt werden, um die Eigenschaften des Bogens 20 zu verbessern oder die-
sem Merkmale hinzuzufligen. Beispielsweise kann die erste Oberflache 26 des Bogens 20 mit einer oberen
Schicht 34 laminiert, beschichtet, verklebt, beflockt oder anderweitig versehen werden, um eine mehrschichti-
ge Bogenstruktur 21 zu schaffen. Die obere Schicht 34 kann ein Tensid umfassen, um die Geschwindigkeit der
Flissigkeitsabsorption in den Bogen 20 zu erhdhen. Die Verwendung eines solchen Tensids kann héhere Men-
gen von Polymer 24 in dem Bogen 20 ermdglichen, ohne das Absorptionsvermdgen zu beeintrachtigen. Als
Alternative kdonnte die Schicht 34 eine Behandlungsschicht umfassen, um die Zerfaserung des Produkts zu
verringern. Zu diesem Zweck kdnnten Starke, Polyvinylalkohol oder andere Leimmittel verwendet werden. Die
Schicht 34 kdnnte auch das Auftragen eines Tensids, eines antibakteriellen Mittels, eines Desodorierungsmit-
tels oder einer Tonbeschichtung umfassen. Um das optische Erscheinungsbild der geschichteten Struktur 21
oder des Bogens 21 zu verbessern, kdnnten ein Muster, ein Dessin oder eine Zeichnung darauf aufgetragen
werden. Beispielsweise kann ein Muster gepragt, gedruckt, gepresst oder anderweitig auf eine Auflenoberfla-
che 26 des Bogens 20 (bei Verwendung ohne zuséatzliche Schichten) oder auf die AuRenoberflachen einer be-
liebigen Schicht (z. B. der Schichten 30 oder 34), die auf den Bogen 20 aufgetragen werden kénnen, aufgetra-
gen werden.

[0051] Wie ebenfalls in Fig. 4 gezeigt, kann eine Absorptionsschicht 32 zwischen der Stltzschicht 30 und
dem Bogenmaterial 20 bereitgestellt werden. Die Absorptionsschicht kann aus einem beliebigen Material oder
beliebigen Materialien gebildet werden, die zum Absorbieren und/oder Zurlickhalten der jeweiligen Flussigkei-
ten geeignet sind. Beispielsweise kdnnten natirliche und/oder synthetische Fasern, Absorptionsschaume, Ab-
sorptionsgeliermaterialien, Hydrogele, Papierflocken und andere Materialien verwendet werden. Da eine sol-
che zusatzliche Absorptionsschicht 32 Flissigkeiten aus dem Bogenmaterial 20 absorbieren und maskieren
kann, kann der Bogen 20 weniger absorbierend und schneidfester und zerfaserungsbestandiger gemacht wer-
den, indem der Gewichtsprozentanteil der Teilchen 24 in dem Bogen erh6ht wird. Daruber hinaus kénnen Saf-
te, die durch den auf der oberen Schicht 34 platzierten Artikel erzeugt werden, in die Absorptionsschicht 32
gezogen werden, wodurch der Artikel von den Saften getrennt wird.

[0052] Aulerdem kénnen Bogenmaterialien 20 wie diejenigen aus Fig. 1 an ahnliche Bogenmaterialien 20
laminiert, geklebt oder anderweitig gehaftet werden. Eine solche Konfiguration des Schichtens von zwei Bo-
genmaterialien 20" und 20" zur Bildung eines mehrschichtigen Bogens 21 ist in Fig. 5 gezeigt. Der resultieren-
de geschichtete Bogen 21 kann im Vergleich zu den einzelnen Bogenmaterialien 20" und 20" eine héhere
Schneidfestigkeit aufweisen. In dieser Ausflihrungsform sind schneidfeste Teilchen 24 in dem Bogen 20" we-
niger dicht verteilt als die schneidfesten Teilchen 24 des Bogens 20". Daher kann der untere Bogen 20' ein
héheres Absorptionsvermdgen bieten als der obere Bogen 20", und der obere Bogen 20" kann eine héhere
Schneidfestigkeit und Zerfaserungsbestandigkeit bieten als der untere Bogen 20'.

[0053] Fig. 6 veranschaulicht eine andere Ausfihrungsform eines geschichteten Bogens 21, wobei das Bo-
genmaterial 20 mit einer Absorptionsschicht 32 kombiniert ist. Die Absorptionsschicht 32 kann ein beliebiges
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geeignetes Absorptionsmaterial umfassen, wie zum Beispiel die vorstehend erwahnten Absorptionsmateriali-
en. Durch Bereitstellung der Absorptionsschicht 32 in Kombination mit dem Bogenmaterial 20 kann die
Schneidfestigkeit und Zerfaserungsbestandigkeit des Bogenmaterials 20 durch Erhéhen des prozentualen Ge-
wichts der Teilchen 24 in dem Bogen erh6ht werden. Beispielsweise kdnnen die Teilchen 24 Polymer- oder
compoundiertes Polymermaterial umfassen und kénnen in einer Menge von etwa 50 Gewichtsprozent des Bo-
genmaterials 20 bereitgestellt sind. Die resultierende Beeintrachtigung des Absorptionsvermogens des Bogen-
materials 20 wird durch das Hinzufligen der Absorptionsschicht 32 erheblich kompensiert. Insbesondere kann
die Absorptionsschicht 32 verwendet werden, um Flissigkeit von der Oberflache 26 des Bogenmaterials 20 zu
saugen, auf der Nahrungsmittelartikel zum Schneiden platziert werden kénnen. Demgemaf kann eine mehr-
schichtige Bogenstruktur 21 eine hohe Schneidfestigkeit und ein hohes Absorptionsvermégen aufweisen.

[0054] Fig. 7 veranschaulicht eine andere Ausflihrungsform einer mehrschichtigen Struktur 21, bei der ein er-
findungsgemaf hergestelltes Bogenmaterial 20 verwendet wird. In dieser beispielhaften Ausfihrungsform ist
eine schneidfeste Stutzschicht 31 auf das Bogenmaterial 20 laminiert, geklebt, aufgestrichen oder anderweitig
aufgetragen, um die Struktur 21 zu bilden. Die Stitzschicht 31 kann ein schneidfestes Material, wie ein Poly-
mermaterial, umfassen. Da das Bogenmaterial 20 mit der schneidfesten Schicht 31 kombiniert wird, kann der
Gewichtsprozentanteil der Polymerteilchen 24 in dem Bogenmaterial 20 verringert werden, um dadurch das
Absorptionsvermégen des Bogenmaterials 20 zu erhéhen. Beispielsweise kdnnen die Polymerteilchen 24 in
einer Menge von etwa 10 Gewichtsprozent der Bogenstruktur 20 bereitgestellt werden. Die resultierende Ver-
ringerung der Schneidfestigkeit des Bogenmaterials 20 wird durch die Schneidfestigkeit der Stutzschicht 31
erheblich kompensiert. AuRer ihrer Schneidfestigkeit ist die Stitzschicht 31 auch vorzugsweise rutschfest und
flissigkeitsundurchlassig.

[0055] Fig. 8 veranschaulicht eine Ausflihrungsform des Bogenmaterials 20, bei der die schneidfesten Teil-
chen 24 in einer Vielzahl von Dichten bereitgestellt werden. Insbesondere werden kleinere und weniger dichte
Teilchen 24' zusatzlich zu gréReren und dichteren Teilchen 24" bereitgestellt. Das Gesamtgewicht der Kombi-
nation aus den Teilchen 24" und 24" betragt vorzugsweise zwischen etwa 10 Prozent und etwa 50 Prozent des
Gesamtgewichts des Bogenmaterials 20. Da die Teilchen 24" dichter sind als das Tragermaterial 22, neigen
sie dazu, zur ersten Oberflache 28 des Bogenmaterials 20 zu gravitieren, wahrend dieses gebildet wird. Dem-
entsprechend neigen die Teilchen 24', da sie weniger dicht sind als das Tragermaterial 22, dazu, sich in der
Nahe der zweiten Oberflache 26 des Bogenmaterials 20 auszubilden, wahrend dieses gebildet wird. Demge-
mal kann das Bogenmaterial 20 eine héhere Absorptionsgeschwindigkeit aufweisen, wenn die Flissigkeit auf
der zweiten Oberflache 26 bereitgestellt wird, als wenn die Flissigkeit auf der ersten Oberflache 28 bereitge-
stellt wird. Die erste Oberflache 28 kann jedoch eine hohere Schneidfestigkeit aufweisen als die Oberflache
26. Daher kann die erste Oberflache 28 fiir die Zubereitung von Nahrungsmittelartikeln verwendet werden,
wahrend die zweite Oberflache 26 auf einer Auflageflache, wie einer Kiichenarbeitsplatte, platziert werden
kann.

[0056] Eine andere Variation einer solchen Ausfiihrungsform ist in Fig. 11 veranschaulicht. In dieser Ausfuh-
rungsform sind die Teilchen 24 in einem Gradienten Uber die gesamte Dicke t des Bogens 20 verteilt. Es be-
finden sich mehr Teilchen 24 in der Nahe der Oberflache 28 als in der Nahe der Oberflache 26. Dies kann auf
vielfaltige Weise in dem Bildungsverfahren erreicht werden, wie zum Beispiel durch Verwendung von Teilchen
24, die dichter sind als das Absorptionsmittel 22. Daher variieren das Absorptionsvermégen und die Schneid-
festigkeit Uber die Dicke t des Bogens 20.

[0057] Die Fig. 9 und Fig. 10 veranschaulichen eine beispielhafte Vorrichtung und beispielhafte Verfahren zur
Herstellung des Bogens 20 gemal Grundsatzen der vorliegenden Erfindung. In dem Beispiel von Fig. 9 wird
ein unverdichtetes Bogenmaterial 20 mit Hilfe einer Papierherstellungsvorrichtung 51 hergestellt, und anschlie-
Rend wird ein Verdichtungsverfahren durchgefiihrt, um die Polymerteilchen besser in dem Bogenmaterial ein-
zuschliel3en und ein verdichtetes Bogenmaterial 20" mit einer erhdhten Schneidfestigkeit und Zerfaserungsbe-
standigkeit herzustellen. Insbesondere werden in Fig. 9 Cellulosefasern in Lésung aus einem Behélter 50 zu-
geflhrt, und Polymerteilchen in Lésung werden aus einem Behalter 52 zugefiihrt. Die Materialien laufen durch
Rinnen 54 und 56 und in eine Mischkammer 58, in der die Materialien weiter mit Wasser unter Bildung einer
wassrigen Dispersion gemischt werden. Die Mischkammer 58 schliefl3t einen Rihrapparat 60 ein, um den
Mischvorgang zu unterstitzen.

[0058] AnschlieBend wird die Aufschlammung aus der Mischkammer heraus und durch einen Stoffauflaufkas-
ten 62 gefiihrt, aus dem sie auf ein Siebband 64 oder Sieb gegeben wird, wo sie einen nassen Bogen 20 bildet.
Die Polymerteilchen sind grof3 genug, um davor zuriickgehalten zu werden, durch das Siebband 64 zu fallen.
Wasser aus dem Bogen kann jedoch durch das Siebband 64 fallen, wenn dieses zu trocknen beginnt. Eine
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weitere Trocknung kann erreicht werden, indem der Bogen durch Quetschwalzen 66 geflihrt wird, um Wasser
in dem Bogen mechanisch zu entfernen, oder durch ein Vakuum, um Wasser aus dem Bogen zu saugen. Der
Bogen 20 kann auf einem Wollfilz gestitzt werden, wenn er durch die Quetschwalzen 66 lauft. Trocknerwalzen
68 konnen anschlieffend dem unverdichteten Bogen 20 Warme zufiihren, um eine weitere Trocknung durch
Verdampfung zu erreichen. In dem anschlielenden Verdichtungsverfahren werden vorzugsweise zuséatzliche
Warme und/oder zusatzlicher Druck durch die Walzen 70 zugefihrt bzw. ausgetibt, um zu bewirken, dass die
Polymerteilchen flieRen und dadurch weiter in dem Bogen eingeschlossen werden. Beispielsweise kdnnten die
Walzen 70 eine Reihe von Walzen umfassen, wie einen Kalanderwalzensatz, um die Teilchen in dem Bogen
einzuschlief3en. Wie zuvor in Fig. 14 beschrieben, kdnnte fir das Verdichtungsverfahren auch eine beheizte
Bandpresse verwendet werden. Anschlief3end kann der resultierende getrocknete und verdichtete Bogen 20’
auf eine Spule 72 gewickelt werden.

[0059] Fig. 10 veranschaulicht eine Luftlegevorrichtung, die auch zur Herstellung des Bogens 20 gemaf
Grundsatzen der vorliegenden Erfindung verwendet werden kann. In diesem Beispiel werden die Cellulosefa-
sern und Polymerteilchen tber den Trichter 82 bereitgestellt, wo sie durch eine Rinne 84 in eine Luftlegetrom-
mel 86 geblasen werden. In der Trommel 86 werden die Cellulosefasern und die Polymerteilchen grindlich ver-
mischt. Anschlieend wird die Mischung durch eine Luftausblaskammer 88 gefiihrt und auf einem Band 80 ge-
formt. Bei der anschlieRenden Verarbeitung knnen Walzen 70 verwendet werden, um Warme und/oder Druck
auf den geformten Bogen 20 auszuliben, um zu ermdéglichen, dass die Polymerteilchen flieRen und in dem Bo-
gen eingeschlossen werden. AnschlieRend kann das Bogenmaterial 20 mit Hilfe einer Spule 72 aufgewickelt
werden.

[0060] Fig. 12 veranschaulicht eine andere Alternative des geschichteten Bogens 21, die gemall Grundsat-
zen der vorliegenden Erfindung hergestellt ist. In dieser Ausflihrungsform umfasst der geschichtete Bogen 21
eine obere Schicht 36, eine untere Schicht 37 und ein absorbierendes und schneidfestes Bogenmaterial 20.
Wie vorstehend beschrieben, schlielt das Bogenmaterial 20 ein absorbierendes Tragermaterial 22 und
schneidfeste Polymerteilchen 24 ein. Das Tragermaterial 22 und die Teilchen 24 kdnnen aus einem oder meh-
reren der oben beschriebenen beispielhaften Materialien hergestellt werden. Beispielsweise umfasst das Tra-
germaterial 22 vorzugsweise Cellulosematerial, und die Teilchen 24 umfassen vorzugsweise Polymermaterial.
Wie vorstehend erwahnt, weisen die Teilchen aulierdem eine durchschnittliche Grofie von mindestens etwa
100 Mikrometern auf, und das absorbierende Tragermaterial 22 ist im Wesentlichen frei von jeglichem anorga-
nischem Fllstoff und wird in einer Menge von mindestens 50 Gewichtsprozent des Bogens 20 bereitgestellt.
Das Basisgewicht des Bogens 20 betragt vorzugsweise mindestens 1,59 Pa (163 g/m? (100 Pfund pro 3000
ft?)) und am meisten bevorzugt ungeféahr 3,98 Pa (406 g/m? (250 Pfund pro 3000 ft?)).

[0061] Die obere Schicht 36 und die untere Schicht 37 sind vorzugsweise frei von Polymerteilchen und kon-
nen aus einem beliebigen Material hergestellt werden, das in der Lage ist, die Oberflachen 26 und 28 des Bo-
gens 20 im Wesentlichen zu bedecken, um dadurch die Teilchen 24 davor zurtickzuhalten, wahrend der Her-
stellung aus dem Bogen 20 freigesetzt zu werden. Beispielsweise kdnnen die obere Schicht 36 und die untere
Schicht 37 aus Papier, Pappe, papierahnlichen Materialien oder Vliesmaterialien hergestellt werden. Es hat
sich herausgestellt, dass Teilchen 24, wenn sie wahrend der Herstellung des Bogens 20 abgetrennt oder frei-
gesetzt werden, an verschiedenen Teilen der Herstellungsvorrichtung kleben oder schmelzen kénnen. Dem-
gemal ist es wiinschenswert, eine oder mehrere Komponenten bereitzustellen, die das Zurtickhalten der Teil-
chen 24 unterstutzen. Die geschichtete Struktur 21 von Eig. 12 ist eine bevorzugte Konfiguration zum Zurtck-
halten der Teilchen 24 innerhalb des Bogens 20. Andere Verfahren und/oder Komponenten kdnnten zusatzlich
oder als Alternativen zur Verwendung der Schichten 36 und 37 verwendet werden. Beispielsweise kdnnte zu-
satzlich oder als Alternative zur Bereitstellung der Schichten 36 und 37 ein Retentionsmittel oder -hilfsmittel
innerhalb des Bogens 20 eingeschlossen werden, um das Einschliel3en der Teilchen 24 innerhalb des Bogens
20 weiter zu unterstutzen. AuBer ihrer Retentionsfunktion wahrend der Herstellung des Bogens 20 kdnnten die
Schichten 36 und 37 andere Eigenschaften des Bogens, wie beispielsweise das Erscheinungsbild und die
Leistungseigenschaften, verbessern, nachdem der Bogen hergestellt wurde.

[0062] Die Schichten 36 und 37 konnen auf das Bogenmaterial 20 geklebt oder laminiert werden, auf den Bo-
gen 20 extrudiert oder darauf thermogeformt werden oder auf bzw. an den Bogen 20 gedruckt, gespriht, ge-
haftet, aufgestrichen, gepresst oder anderweitig aufgetragen werden. Dariber hinaus kénnen die Schichten
36 und 37 jeweils eine integrale Materialschicht oder eine Laminatstruktur mit mehreren Schichten derselben
oder einer unterschiedlichen Zusammensetzung umfassen.

[0063] Fig. 13 veranschaulicht ein potenzielles Verfahren zur Herstellung der geschichteten Struktur 21 aus
Eig. 12 mit Hilfe einer herkdmmlichen Papierherstellungsvorrichtung 51, wie zum Beispiel einer Vorrichtung,
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mit der Papier oder Pappe hergestellt wird. In diesem Beispiel werden Cellulosefasern in Losung kontinuierlich
durch den Stoffauflaufkasten 162 auf das Sieb oder Siebgeflecht 64 gegeben, um die untere Schicht 37 zu bil-
den. Wahrend die Schicht 37 entlang dem Sieb 64 1auft, wird als Nachstes eine Aufschlammung aus Cellulose
und Polymerteilchen kontinuierlich durch den Stoffauflauftkasten 164 auf die Schicht 37 gegeben, um die
Schicht 20 zu bilden. Wahrend die Schichten 37 und 20 weiter entlang dem Sieb 64 laufen, werden schlie3lich
Cellulosefasern in Lésung kontinuierlich auf die obere Schicht 20 gegeben, um die obere Schicht 36 zu bilden.
Die unverdichtete geschichtete Struktur 21 kann durch eine oder mehrere Trocknerwalzen 68 geflihrt werden,
um die Trocknung der Struktur abzuschlieRen.

[0064] In einem nachfolgenden Verdichtungsverfahren kénnen die drei Schichten 36, 20 und 37, welche die
Struktur 21 bilden, dann aneinander geklebt, gepresst oder laminiert werden, um eine verdichtete geschichtete
Struktur 21' zu bilden. Beispielsweise kann eine Vielzahl von Heizwalzen 66 und 66' bereitgestellt werden, wie
sie in einem Kalanderwalzensatz verwendet werden. Die Struktur 21 kann zwischen den Walzen 66 und 66'
gepresst und erhitzt werden, um zu bewirken, dass die Polymerteilchen in der Struktur eingeschlossen werden,
und um die verdichtete Struktur 21" zu bilden, die anschlief3end auf einer Spule 72 gesammelt werden kann.

[0065] Vorzugsweise sind die obere und die untere Schicht 36 und 37 jeweils erheblich dinner als der Bogen
20 und weisen ein erheblich geringeres Basisgewicht auf als der Bogen 20. Beispielsweise konnen die Schich-
ten 36 und 37 jeweils mit einem Basisgewicht von etwa 0,56 Pa (35 Pfund pro 3000 ft?)) bereitgestellt werden,
und der Bogen 20 kann mit einem Basisgewicht von etwa 3,98 Pa (406 g/m? (250 Pfund pro 3000 ft%)) bereit-
gestellt werden. Vorzugsweise tragt jede der Schichten 36 und 37 zwischen etwa 10 und 25 Prozent des Ba-
sisgewichts der resultierenden geschichteten Struktur bei, wobei die mittlere Schicht zwischen etwa 50 und 80
Prozent des Basisgewichts beitragt.

[0066] Als Alternative zur Verwendung der Schichten 37 und 36 zum Zurtckhalten der Teilchen 24 innerhalb
des Bogens 20 kann die Herstellungsvorrichtung so gewahlt werden, dass Teilchen aufgenommen werden, die
moglicherweise an der Vorrichtung kleben. Beispielsweise kann die Vorrichtung mit Messern, wie Streichmes-
sern, versehen werden, um periodisch Material von Walzen oder anderen Komponenten zu schaben. Aul3er-
dem kénnen die Komponenten, wie zum Beispiel die Trocknerwalzen, mit einer nicht klebenden Oberflache,
wie beispielsweise Teflon, beschichtet werden, um eine Materialansammlung zu verhindern. Als andere Alter-
native kénnen in der Vorrichtung Luftflotationsvorrichtungen verwendet werden, um zu verhindern, dass das
Bogenmaterial 20 mit Komponenten in Kontakt kommt. Die Verarbeitung des Bogenmaterials 20 bei geringer
Warme kann ebenfalls verhindern, dass die Polymerteilchen 24 schmelzen und an der Vorrichtung kleben.

BEISPIELE

[0067] Erfindungsgemal hergestellte Bogenmaterialien werden durch die folgenden Beispiele weiter veran-
schaulicht. In jedem Beispiel werden Polymerteilchen mit den aufgelisteten Angaben fur Typ, Grof3e und Men-
ge mit Cellulosematerialien mit den aufgelisteten Angaben fur Typ und Menge gemischt. Die Mischung wird
ausreichend mit Wasser gemischt, um fir eine zufallige und im Wesentlichen weite Verteilung der Teilchen und
Papierfasern zu sorgen. Die wassrige Dispersion wird auf ein Sieb aufgetragen, um zu ermdglichen, dass das
Wasser durch dieses hindurch abflief3t, wodurch ein feuchtes Papiervlies und Polymerteilchen oben auf dem
Sieb Ubrig bleiben. Das Vlies wird anschlief’end getrocknet, um restliche Feuchtigkeit zu entfernen. Nach der
Trocknung binden die Cellulosefasern entsprechend dem Stand der Technik aneinander. AnschlieRend wird
der resultierende, unverdichtete Bogen in einer beheizten Plattenpresse flr die angegebene Dauer der ange-
gebenen Temperatur und dem angegebenen Druck ausgesetzt, um zu ermdéglichen, dass das Polymer ein we-
nig flieBen und fester an das Cellulose-Tragermaterial binden kann, und um die Struktur fir erhdhte Schneid-
festigkeit und Zerfaserungsbestandigkeit zu verdichten.

Nr.[Cellulosetyp |Cellulosemenge [Polymertyp |Polymermenge[Durchschnittliche Temp. [Druck  [Zeit

GroBe der Poly- .
erteilchen 1 psi =
0,0068

a
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Nr.|Cellulosetyp [Cellulosemenge [Polymertyp [Polymermenge[Durchschnittliche Temp. [Druck  [Zeit
GrofBe der Poly- | psi=
merteilchen 0,0068
MPa

1 [SSK-Flocken25 g PETG- 12¢g 250 Mikrometer 193 °C (5,74 MPa [30s
Teilchen 380 °F)|(833 psi)

2 [SSK-FlockenR5 g PETG- 15¢g 250 Mikrometer (193 °C 4,83 MPa 20's
Teilchen (380 °F)|(700 psi)

3 ISSK-FlockenP5 g PETG- I5g 500- 193 °C [7,58 MPa [20 s
Teilchen 1000 Mikrometer (380 °F){(1100 psi)

4 [SSK-FlockenP5 g Polypropy- |l1g 500- 193 °C [5,74 MPa 20 s
len-Teilchen 1000 Mikrometer [(380 °F)|(833 psi)

5 |SSK-Flocken P25 g Melamin- [0g 500- 193°C [5,74 MPa 30s
formalde- 1000 Mikrometer [(380 °F){(833 psi)
hyd-Teilchen

6 |SSK-Flocken 34 g PETG- I5g 250 Mikrometer {193 °C |1,93 MPa [30's
Teilchen (380 °F)[(280 psi)

7 |SSK-Flocken [34 g PETG- 23 g 250 Mikrometer (193 °C 1,93 MPa [30s
Teilchen (380 °F)((280 psi)

8 |SSK-Flocken [34 g Polypropy- [15g 500- 193 °C 11,93 MPa 30s
len-Teilchen 1000 Mikrometer (380 °F)|(280 psi)

9 |SSK-Flocken 34 g Polypropy- [l5¢g 1000- 193 °C |1,93 MPa 30 s
len-Teilchen 2000 Mikrometer (380 °F)|(280 psi)

10 [SSK-Flocken[34 g Polypropy- 23 g 1000- 193 °C 1,93 MPa {30 s
len-Teilchen 2000 Mikrometer (380 °F)|(280 psi)

[0068] Zusatzlich zu den in den Beispielen gezeigten SSK-Flocken kdnnten andere geeignete Papiermateri-
alien verwendet werden, einschlielich beispielsweise NSK-Flocken, Eukalyptus, chemithermomechanischen
Holzstoffs (CTMP) und thermomechanischen Holzstoffs (TMP). Dariiber hinaus kénnen eine oder mehrere
Schichten zu der Bogenstruktur hinzugefigt werden, um die Leistung zu verbessern oder andere Eigenschaf-
ten bereitzustellen. Zum Beispiel kann eine Stltzschicht auf das Bogenmaterial aufgetragen werden, um dem
Austritt von Flissigkeit entgegenzuwirken und eine rutschfeste Oberflache bereitzustellen. Farbstoffe kdnnen
zu dem Papier oder Polymer oder der Mischung davon hinzugefiigt werden, um den resultierenden Bogen op-
tisch ansprechender zu machen. Beispielsweise kann das Farben des Papiers oder Polymers ein marmorarti-
ges Erscheinungsbild erzeugen. Zusatzstoffe kdnnen ebenfalls verwendet werden, um die Dispersion der Po-
lymerteilchen durch das gesamte Papier zu verbessern. Zum Beispiel kdnnten ein Tensid, Retentionsmittel,
Entwasserungshilfsmittel, Ablagerungskontrolimittel und dergleichen hinzugefligt werden. Wie vorstehend er-
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wahnt, kdnnten andere Zusatzstoffe, wie beispielsweise antibakterielle Substanzen und Deodorants, ebenfalls
der Mischung hinzugefligt werden. Die Verwendung von losen Fllstofffasern und -teilchen, wie beispielsweise
anorganischen Teilchen, in dem absorbierenden Tragermaterial wird jedoch vorzugsweise vermieden, da sol-
che Fiillstoffe wahrend der Verwendung des Bogens zerfasern kdnnten und mit zubereiteten Nahrungsmitteln
in Kontakt kommen und das Absorptionsvermdgen einschranken kdnnten. Die Verwendung von Fullstoffen in
den Polymerteilchen selbst sollte dieses Problem jedoch nicht aufwerfen. Zusatzlich zu der manuellen Herstel-
lung konnte eine kontinuierliche Bandpresse zur Verdichtung des Bogenmaterials genutzt werden.

[0069] Aufierdem kann der fertige Bogen nach der Bildung zusatzliche Arten von Behandlung erfahren. Bei-
spielsweise kénnte der Bogen mit einem Design gepragt oder bedruckt werden, um ihn optisch ansprechender
zu machen. Darlber hinaus kann der Bogen mit zusatzlichen Materialien kombiniert werden, um, falls ge-
wiinscht, die Zerfaserungsbestandigkeit zu verbessern, und auf die gewtinschte Gré3e und Form zugeschnit-
ten werden.

WEITERE BEISPIELE

[0070] Durch die folgenden nummerierten Proben werden beispielhafte Bogenmaterialien beschrieben. Ins-
besondere durch die Proben 1-3 und 5-6 werden erfinderische absorbierende Bogenmaterialien mit schneid-
festen Teilchen beschrieben. In allen Beispielen wird zu 0,75%, bezogen auf das Trockenpapiergewicht, Ky-
mene 557LX verwendet, ein Nassfestmittel, das von Hercules, Inc., hergestellt wird.

PROBE 1 -

[0071] Drylaps von sidlichem Nadelholzzellstoff (SSK) und Eukalyptus (Euk) werden in Wasser defibrilliert,
um eine Aufschlammung herzustellen. Die Papierfaser wird in einem Verhaltnis von etwa 75% SSK zu 25%
Euk gemischt. Teilchen von PETG 6763 (von Eastman Chemical), die kryogen in einer Mahlscheibenmiihle zu
einer durchschnittlichen Teilchengrée von ungefahr 300 Mikrometern gemahlen wurden, werden zu der Auf-
schldammung hinzugegeben. Die Teilchen werden in einem Anteil von etwa 30 Gew.-% der gesamten Masse
(Papier + Teilchen) hinzugegeben. AnschlieRend wird die Mischung auf einer Fourdrinier-Linerboard-Maschine
verarbeitet, um Rollen von unverdichtetem Papier mit einem Basisgewicht von etwa 5,09 Pa (520 g/m? (320
Ib/3000 ft?)) herzustellen. AnschlieRend wird das Papier in Bégen geschnitten und einem Verdichtungsverfah-
ren unterzogen, um die Schneidfestigkeit und Zerfaserungsbestandigkeit des Basispapiers zu verbessern.
Wahrend dieses Verdichtungsverfahrens werden die Bégen in einer Heildplattenpresse bei 193°C (380°F) und
3,03 MPa (440 psi) 25 Sekunden lang gepresst.

PROBE 2 -

[0072] SSK Drylap wird in Wasser defibrilliert, um Aufschldammung A herzustellen. SSK- und Eukalyp-
tus-Drylap werden in Wasser defibrilliert, um Aufschlammung B herzustellen. Die Papierfaser von Aufschlam-
mung B wird in einem Verhaltnis von etwa 75% SSK zu 25% Euk gemischt. Teilchen von PETG 6763 (von East-
man Chemical), die kryogen in einer Mahlscheibenmuhle zu einer durchschnittlichen Teilchengréf3e von unge-
fahr 300 Mikrometern gemahlen wurden, werden zu Aufschlammung B hinzugegeben. Das teilchenférmige
Material wird in einem Anteil von etwa 38 Gew.-% der gesamten Masse (Papier + Teilchen) in Aufschlammung
B hinzugegeben. Ein dreilagiges Produkt wird hergestellt, wobei die obere und die untere Schicht aus Auf-
schlammung A hergestellt werden und die mittlere Schicht aus der partikelbeladenen Aufschldmmung B her-
gestellt wird. Rollen von unverdichtetem dreilagigem Papier werden mit einem Gesamtbasisgewicht von etwa
5,09 Pa (520 g/m? (320 Ib/3000 ft?)) hergestellt, wobei die obere und die untere Schicht jeweils ein Basisge-
wicht von etwa 0,056 Pa (35 Ib/3000 ft?)) aufweisen. Die gesamte Polymerkonzentration des Bogens betragt
etwa 30% (auf das Gewicht bezogen). Anschlielend wird das Papier in Bégen geschnitten und einem Verdich-
tungsverfahren unterzogen, um die Schneidfestigkeit und die Zerfaserungsbestandigkeit des Basispapiers zu
verbessern, wobei die Bogen in einer HeilRplattenpresse bei 193°C (380°F) und 3,03 MPa (440 psi) 25 Sekun-
den lang gepresst werden.

PROBE 3 -

[0073] SSK- und Eukalyptus-Drylap werden in Wasser defibrilliert, um eine Aufschlammung herzustellen. Die
Papierfaser wird in einem Verhaltnis von etwa 75% SSK zu 25% Euk gemischt. Teilchen von PETG 6763 (von
Eastman Chemical), die kryogen in einer Mahlscheibenmiihle zu einer durchschnittlichen Teilchengrée von
ungefahr 220 Mikrometern gemahlen wurden, werden zu der Aufschldammung hinzugegeben. Das teilchenfor-
mige Material wird in einem Anteil von etwa 30 Gew.-% der gesamten Masse (Papier + Teilchen) hinzugege-
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ben. AnschlieRend wird die Mischung auf einer Fourdrinier-Linerboard-Maschine verarbeitet, um Rollen von
unverdichtetem Papier mit einem Basisgewicht von etwa 5,09 Pa (520 g/m? (320 1b/3000 ft?)) herzustellen.
Wahrend eines anschlieBenden Verdichtungsverfahrens werden die Bogen in einer Heillplattenpresse bei
etwa 193°C (380°F) und 3,03 MPa (440 psi) etwa 25 Sekunden lang gepresst.

PROBE 4 - (Kontrollprobe)

[0074] Drylaps von siidlichem Nadelholzzellstoff (SSK) und Eukalyptus werden in Wasser defibrilliert, um eine
Aufschlammung herzustellen. Die Papierfaser wird in einem Verhaltnis von etwa 75% SSK zu 25% Euk ge-
mischt. AnschlieRend wird die Mischung auf einer Fourdrinier-Linerboard-Maschine verarbeitet, um Rollen von
unverdichtetem Papier mit einem Basisgewicht von etwa 5,09 Pa (520 g/m? (320 Ib/3000 ft?)) herzustellen. An-
schlielend wird das Papier in Bdgen geschnitten und einem Verdichtungsverfahren unterzogen, wobei die Bo-
gen in einer Heillplattenpresse bei etwa 193°C (380°F) und 3,03 MPa (440 psi) etwa 25 Sekunden lang ge-
presst werden.

PROBE 5 -

[0075] Drylaps von siidlichem Nadelholzzellstoff (SSK) und Eukalyptus werden in Wasser defibrilliert, um eine
Aufschlammung herzustellen. Die Papierfaser wird in einem Verhaltnis von etwa 75% zu 25% SSK zu Euk ge-
mischt. Teilchen von PETG 6763 (von Eastman Chemical), die kryogen in einer Mahlscheibenmiihle zu einer
durchschnittlichen Teilchengrée von ungefahr 300 Mikrometern gemahlen wurden, werden zu der Aufschlam-
mung hinzugegeben. Das teilchenférmige Material wird in einem Anteil von etwa 30 Gew.-% der gesamten
Masse (Papier + Teilchen) hinzugegeben. AnschlieBend wird die Mischung auf einer Fourdrinier-Liner-
board-Maschine verarbeitet, um Rollen von unverdichtetem Papier mit einem Basisgewicht von 3,19 Pa (325
g/m? (200 Ib/3000 ft?)) herzustellen. AnschlielRend wird das Papier in Bdgen geschnitten und einem Verdich-
tungsverfahren unterzogen, um die Schneidfestigkeit und Zerfaserungsbestandigkeit des Basispapiers zu ver-
bessern. Die Bogen werden in einer Heil’plattenpresse bei 193°C (380°F) und 3,03 MPa (440 psi) 25 Sekun-
den lang gepresst.

PROBE 6 -

[0076] SSK- und Eukalyptus-Drylap werden in Wasser defibrilliert, um eine Aufschlammung herzustellen. Die
Papierfaser wird in einem Verhaltnis von etwa 75% SSK zu 25% Euk gemischt. Teilchen von PETG 6763 (von
Eastman Chemical), die kryogen in einer Mahlscheibenmiihle zu einer durchschnittlichen Teilchengrée von
ungefahr 200 Mikrometern gemahlen wurden, werden zu der Aufschldammung hinzugegeben. Das teilchenfor-
mige Material wird in einem Anteil von etwa 30 Gew.-% der gesamten Masse (Papier + Teilchen) hinzugege-
ben. AnschlieRend wird die Mischung auf einer Fourdrinier-Linerboard-Maschine verarbeitet, um Papierrollen
mit einem Basisgewicht von etwa 2,63 Pa (165 Ib/3000 ft?) herzustellen. AnschlieRend wird das unverdichtete
Papier in Bogen geschnitten und einem Verdichtungsverfahren unterzogen, um die Schneidfestigkeit und Zer-
faserungsbestandigkeit des Basispapiers zu verbessern. Die Bogen werden in einer Heildplattenpresse bei
etwa 193°C (380°F) und 0,01 MPa (220 psi) etwa 25 Sekunden lang gepresst.

PRUFVERFAHREN
[0077] Die folgenden Prifverfahren werden zur Charakterisierung der PROBEN 1-6 angewendet:
Absorptionsgeschwindigkeit:

1) Eine Probe von 232,26 cm? (36 Zoll?)(6 Zoll mal 6 Zoll)) wird gewogen und direkt unter einer Burette plat-
Ziert.

2) 10 cc destilliertes Wasser werden aus der Burette auf die Probe dispensiert.

3) Das Wasser wird 30 Sekunden absorbieren gelassen. (Wenn das gesamte Wasser vor 30 Sekunden ab-
sorbiert wird, die Absorptionszeit fur spatere Berechnungen protokollieren.)

4) Nach 30 Sekunden wird 10-mal auf die Seite der Probe geklopft, um jegliches nicht absorbierte Wasser
zu entfernen.

5) Die Probe wiegen und das Gewicht protokollieren.

6) Die Absorptionsgeschwindigkeit als (Endgewicht — Anfangsgewicht)/Zeit berechnen. Die Einheiten lau-
ten

Edtpssor
8§
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7) Die Absorptionsgeschwindigkeit pro Einheit als (Endgewicht — Anfangsgewicht)/Zeit)/Probenflache be-
rechnen. Die Einheiten lauten

g Wasser
sem”

8) Die Proben 3-5 wie oben beschrieben priifen.
9) Den Durchschnitt der Probenwerte protokollieren.

Absorptionsvermdgen:

1) Eine Probe von 103,22 cm? (16 Zoll? (4 Zoll mal 4 Zoll)) wird gewogen und vollstandig eingetaucht in ei-
nen Behalter mit destilliertem Wasser gelegt.

2) Die Probe bleibt 120 Sekunden lang vollstandig eingetaucht.

3) Nach 120 Sekunden wird die Probe aus dem Wasser herausgenommen und 30 Sekunden lang trocken-
tropfen gelassen.

4) Nach Abschluss des 30 Sekunden langen Trockentropfens wird die Probe 1-mal geschiittelt, um restli-
ches Wasser zu entfernen.

5) Die Probe wiegen und das Gewicht protokollieren.

6) Das Absorptionsvermégen als (Endgewicht — Anfangsgewicht)/Probenflache berechnen. Die Einheiten
lauten

Ettassor
om’

7) Die Proben 3-5 wie oben beschrieben priifen.
8) Den Durchschnitt der Probenwerte protokollieren.

Absorptionswirkungsgrad:

1) Den Absorptionswirkungsgrad berechnen als:

Vermdogen » Geschwindigheit o yond
Dicke 10

Schneidprifung (Schneidfestigkeit):

Wirkungsgrad =

[0078] Die beschriebene Priifvorrichtung bt eine bekannte Kraft in der Z-Richtung (Vertikalrichtung) auf eine
Messerklinge aus, um die Schneidfestigkeit einer Probe zu messen. Eine Messerklinge wird in dem Messer-
halter platziert. Die fiir alle Prifungen verwendeten Messerklingen sind Gefliigelmesser, Codenr. 88-0337, von
Personna. Die Prifprobe wird auf einer Probenplattform angebracht. AnschlieRend wird die Messerklinge mit
der Probe in Kontakt gebracht. Eine bekannte Last wird in vertikaler Richtung auf die Messerklinge ausgelibt.
Anschlieftend wird die Probenplattform mit einer Geschwindigkeit von 20,3 cm/s (8 Zoll pro Sekunde) 10,2 cm
(4 Zoll) unter dem Gewicht der Messerklinge bewegt, wodurch ein Schnitt erzeugt wird. Darauf folgende Schnit-
te mit zunehmender Belastung werden vorgenommen, bis die Messerklinge durch die Probe hindurchschnei-
det. Die zum vollstandigen Durchdringen der Probe erforderliche Messerkraft wird protokolliert. Die Schneid-
festigkeit wird als Schneidkraft/Probendicke berechnet. Die Priifung bei 3-5 getrennten Proben wiederholen
und die Durchschnittswerte protokollieren.

Zerfaserungsprifungen (Abriebverlust)
[0079] Die folgenden Prifverfahren fir den Abriebverlust sind nach der TAPPI-Norm T476om-97 angepasst
und werden dazu angewendet, die Zerfaserungsbestandigkeit der oben beschriebenen PROBEN 1-6 zu cha-
rakterisieren.
Taber-Abriebverlustprifung (trocken):
1. Eine quadratische Probe von 10,16 cm x 10,16 cm (4 Zoll x 4 Zoll) mit einem 0,64 cm (V4 Zoll) grof3en
Loch in der Mitte zuschneiden.

2. TABER®-Abriebrader mit der Katalognr. H-18 auf einem TABER®-Abriebprifgerat montieren. 1000-g-Ge-
wichte an Parallelarmen des TABER®-Priifgerats montieren.
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3. Die Probe auf drei Dezimalstellen wiegen.

4. Die Probe im Probenhalter des TABER®-Priifgerats montieren. Die Arme absenken, und den Drehtisch
starten. Den Drehtisch 100 Umdrehungen lang mit einer Drehzahl von ungefahr 7,3-7,9 rad/s (70-75 Um-
dr./min) drehen lassen.

5. Die Probe entfernen. Auf die Seite der Probe klopfen, um jegliche losen Fasern an der Oberflache zu
entfernen. Die Probe auf drei Dezimalstellen wiegen.

6. Den Abriebverlust pro Einheit als (Anfangsgewicht — Endgewicht) berechnen. Die Einheiten lauten mg
Materialverlust/‘| 00 Umdrehungen-

7. Drei bis funf Proben wie oben beschrieben priifen.
8. Den Durchschnitt der Probenwerte protokollieren.

Taber-Abriebverlustprifung (nass):

1. Eine quadratische Probe von 10,16 cm x 10,16 cm (4 Zoll x 4 Zoll) mit einem 0,64 cm (V4 Zoll) grof3en
Loch in der Mitte zuschneiden.

2. TABER®-Abriebrader mit der Katalognr. H-18 auf einem TABER®-Abriebpriifgerdt montieren.
1000-g-Gewichte an Parallelarmen des Taber-Priifgerats montieren.

3. Die Probe auf drei Dezimalstellen wiegen.

4. Die Probe 30 Sekunden lang in destilliertem Wasser einweichen.

5. Nach 30 Sekunden wird die Probe aus dem Wasser herausgenommen, und es wird zehnmal auf die Seite
der Probe geklopft, um jegliches nicht absorbierte Wasser zu entfernen.

6. Probe in dem TABER®-Priifgerat montieren. Die Arme absenken, und den Drehtisch starten. 100 Umdre-
hungen lang drehen lassen.

7. Die Probe entfernen. Probe liber Nacht zum Trocknen in einen Ofen bei 60°C (140°F) legen. Am nachs-
ten Tag werden die Proben herausgenommen und mindestens vier Stunden lang in der urspriinglichen Um-
gebung klimatisieren gelassen.

8. Die klimatisierte Probe auf drei Dezimalstellen wiegen.

9. Den Abriebverlust pro Einheit als (Anfangsgewicht — Endgewicht) berechnen. Die Einheiten lauten mg
Materialverlust/‘| 00 Umdrehungen-

10. Drei bis funf Proben wie oben beschrieben prifen.
11. Den Durchschnitt der Probenwerte protokollieren.

[0080] Bogenmaterialien, die schneidfeste Teilchen aufweisen und erfindungsgemaf hergestellt werden, wei-
sen ein hohes Absorptionsvermogen, eine hohe Schneidfestigkeit und einen geringen Abriebverlust auf. Der
Absorptionswirkungsgrad, die Schneidfestigkeit und der Abriebverlust fur die PROBEN 1-6 sind in der Tabelle
von Fig. 15 angegeben. Wie in Eig. 15 dargestellt, weisen Bogenmaterialien, die gemaf Grundsatzen der vor-
liegenden Erfindung hergestellt werden, einen Absorptionswirkungsgrad von mindestens etwa 0,2 und eine
Schneidfestigkeit von mindestens etwa 30 kgf/cm auf. Es ist bevorzugt, dass die erfinderischen Bogenmateri-
alien einen Absorptionswirkungsgrad von mindestens etwa 0,2 aufweisen und dass die Schneidoberflache der
Bogenmaterialien einen Nassabriebverlust von weniger als etwa 400 mg pro 100 Umdrehungen und mehr be-
vorzugt weniger als etwa 300 mg pro 100 Umdrehungen aufweisen. Aufderdem ist bevorzugt, dass die Bogen-
materialien der vorliegenden Erfindung einen Absorptionswirkungsgrad von mindestens etwa 0,2, eine
Schneidfestigkeit von mindestens etwa 30 kgf/cm und einen Nassabriebverlust von weniger als etwa 400
mg/100 Umdrehungen aufweisen. Noch mehr bevorzugt weisen die Bogenmaterialien der vorliegenden Erfin-
dung einen Absorptionswirkungsgrad von mindestens 1,0, eine Schneidfestigkeit von mindestens 40 kgf/cm
und einen Nassabriebverlust von weniger als etwa 400 mg pro 100 Umdrehungen auf. Die Schneidoberflache
eines solchen Materials weist vorzugsweise auch einen Trockenabriebverlust von weniger als etwa 300 mg pro
100 Umdrehungen und mehr bevorzugt weniger als etwa 200 mg pro 100 Umdrehungen auf.

[0081] Wie ebenfalls in den Beispielen von Fig. 15 gezeigt, ist bevorzugt, dass das Absorptionsmaterial in-
nerhalb des Bogens in Mengen von mindestens 50 Gewichtsprozent bereitgestellt wird, um fir ein gutes Ab-
sorptionsvermdgen zu sorgen, und dass die schneidfesten Teilchen in einer Menge von zwischen etwa 10 Ge-
wichtsprozent und etwa 50 Gewichtsprozent des Bogens bereitgestellt sind. Aulerdem besitzt das Bogenma-
terial vorzugsweise ein verhaltnismafig hohes Basisgewicht. Beispielsweise sind Gewichte von mindestens
1,58 Pa (0,016 g/cm? (100 Pfund pro 3000 ft?)) bevorzugt, um fiir eine angemessene Schneidfestigkeit und ein
angemessenes Absorptionsvermoégen zu sorgen. Mehr bevorzugt betragt das Basisgewicht des Bogenmate-
rials mindestens 2,63 Pa (0,027 g/cm? (165 Pfund pro 3000 ft?)), und am meisten bevorzugt betragt das Basis-
gewicht des Bogenmaterials mindestens 4,79 Pa (0,049 g/cm? (300 Pfund pro 3000 ft?)). AuRerdem besitzt das
Bogenmaterial vorzugsweise eine Dicke t zwischen etwa 0,25 mm (250 Mikrometer (0,01 Zoll)) und etwa 1,27
mm (1250 Mikrometer (0,05 Zoll)), um fir eine gute Schneidfestigkeit und ein gutes Absorptionsvermégen zu
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sorgen. Die Teilchen in dem erfinderischen Bogenmaterial umfassen vorzugsweise ein Polymermaterial und
besitzen vorzugsweise eine durchschnittliche GréRe von mindestens etwa 100 Mikrometern (Mikron) und am
meisten bevorzugt zwischen 200 Mikrometern und 500 Mikrometern.

[0082] Die vorstehenden Beispiele und Beschreibungen der bevorzugten Ausfihrungsformen der Erfindung
dienen nur zu Zwecken der Veranschaulichung und Beschreibung. Sie sollen nicht erschépfend sein oder die
Erfindung auf die genauen offenbarten Formen beschranken, und Modifikationen und Variationen sind méglich
und unter Berulcksichtigung der obigen Lehren vorgesehen. Obwohl eine Reihe von bevorzugten und alterna-
tiven Ausfuhrungsformen, Systemen, Konfigurationen, Verfahren und potenziellen Anwendungen beschrieben
worden ist, sei klargestellt, dass viele Variationen und Alternativen angewendet werden kdnnten, ohne vom
Schutzumfang der Erfindung abzuweichen.

[0083] Daher sei klargestellt, dass die Ausfiihrungsformen und Beispiele gewahlt und beschrieben wurden,
um die Grundsétze der Erfindung und ihre praktischen Anwendungen am besten zu veranschaulichen und da-
durch einem Fachmann zu erméglichen, die Erfindung in verschiedenen Ausfiihrungsformen und mit verschie-
denen Modifikationen, wie sie fiir bestimmte vorgesehene Anwendungen geeignet sind, am besten zu nutzen.
Demgemal sollen solche Modifikationen in den Schutzumfang der Erfindung fallen, wie durch die beiliegenden
Anspriche bestimmt.

Patentanspriiche

1. Schneidfestes, zerfaserungsbestandiges und absorbierendes Bogenmaterial, dadurch gekennzeich-
net, dass dieses Folgendes umfasst:
ein absorbierendes Tragermaterial mit mindestens 50 Gewichtsprozent eines Absorptionsmaterials; und
eine Vielzahl von nicht faserigen, schneidfesten Teilchen, die mit dem absorbierenden Tragermaterial in Be-
rihrung sind, wobei die Teilchen eine durchschnittliche GréRe von mindestens etwa 100 Mikrometern aufwei-
sen und wobei das absorbierende Tragermaterial im Wesentlichen frei von anorganischen freien Fllstoffteil-
chen ist.

2. Schneidfestes, zerfaserungsbestandiges und absorbierendes Bogenmaterial, im Wesentlichen beste-
hend aus:
mindestens 50 Gewichtsprozent eines Absorptionsmaterials; und
einer Vielzahl von nicht faserigen, schneidfesten Teilchen, die iber das gesamte Absorptionsmaterial verteilt
sind, wobei die Teilchen eine durchschnittliche GroRe von mindestens etwa 100 Mikrometern aufweisen.

3. Absorbierendes, schneidfestes und zerfaserungsbestandiges Bogenmaterial nach den Anspriichen 1
oder 2, umfassend:
ein absorbierendes Tragermaterial; und
schneidfeste Teilchen, welche durch das absorbierende Tragermaterial dispergiert sind, wobei der Bogen eine
Schneidfestigkeit von mindestens 30 kgf/cm, einen Absorptionswirkungsgrad von mindestens 0,2 und einen
Nassabriebverlust von weniger als etwa 400 mg pro 100 Umdrehungen aufweist.

4. Bogenmaterial nach den Ansprichen 1-3, wobei die Teilchen in einer Menge von bis zu etwa 50 Ge-
wichtsprozent des Bogenmaterials bereitgestellt sind.

5. Bogenmaterial nach den Anspriichen 1-4, wobei das Bogenmaterial ein Basisgewicht von mindestens
100 Pfund pro 3000 ft? (163 g/m?) aufweist.

6. Bogenmaterial nach den Anspriichen 1-5, wobei die schneidfesten Teilchen Polymerteilchen mit einer
durchschnittlichen Gréfie zwischen etwa 100 Mikrometern und etwa 1000 Mikrometern umfassen.

7. Bogenmaterial nach Anspruch 6, wobei die Polymerteilchen ein compoundiertes Polymermaterial, ein-
schliellich anorganischem Fullstoff, umfassen.

8. Bogenmaterial nach Anspruch 7, wobei die Teilchen ein compoundiertes Polymermaterial mit bis zu
etwa 80 Gewichtsprozent anorganischem Flillstoff umfassen.

9. Bogenmaterial nach den Anspruchen 1-8, wobei das Absorptionsmaterial Cellulosematerial umfasst.

10. Bogenmaterial nach den Anspriichen 1-9, wobei die Teilchen mindestens teilweise an das absorbie-
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rende Tragermaterial gebunden sind.

11. Bogenmaterial nach den Anspriichen 1-10, ferner umfassend:
eine flissigkeitsundurchlassige Stutzschicht, die an dem absorbierenden Tragermaterial befestigt ist.

12. Bogenmaterial nach den Anspriichen 1-11, wobei die Teilchen durch das absorbierende Tragermate-
rial verteilt sind.

13. Bogenmaterial nach Anspruch 12, wobei die Teilchen in einem Gradienten durch die Dicke des absor-
bierenden Tragermaterials verteilt sind.

14. Bogenmaterial nach den Anspruchen 1-13, ferner umfassend:
eine Oberschicht und eine Unterschicht, die an gegenilberliegenden Seiten des absorbierenden Tragermate-
rials bereitgestellt sind.

15. Bogenmaterial nach Anspruch 14, wobei die Oberschicht und die Unterschicht jeweils Papiermateria-
lien umfassen.

16. Bogenmaterial nach den Anspriichen 14—-15, wobei die Oberschicht und die Unterschicht im Wesentli-
chen frei von schneidfesten Teilchen sind.

17. Bogenmaterial nach den Anspriichen 1-16, wobei das Bogenmaterial im Wesentlichen frei von Poly-
merfasern ist.

18. Bogenmaterial nach Anspruch 3, wobei die schneidfesten Teilchen eine durchschnittliche GréRe von
mindestens etwa 100 Mikrometern aufweisen.

19. Bogenmaterial nach Anspruch 3 oder 18, wobei der Bogen einen Trockenabriebverlust von weniger als
300 mg pro 100 Umdrehungen aufweist.

20. Bogenmaterial nach den Anspriichen 1-7 und 9-20, wobei das Bogenmaterial im Wesentlichen frei von
anorganischen freien Flllstoffteilchen ist.

21. Verfahren zum Bilden eines schneidfesten, absorbierenden und zerfaserungsbestandigen Bogenma-
terials, wobei das Verfahren die folgenden Schritte umfasst:
Bilden einer Mischung aus absorbierenden Fasern, Polymerteilchen und Wasser, wobei die Polymerteilchen
eine durchschnittliche Gré3e von mindestens etwa 100 Mikrometern aufweisen;
Formen der Mischung zu einem Bogen; und
Anwenden von Hitze und Druck auf den Bogen, um zu bewirken, dass die Polymerteilchen mindestens teilwei-
se an die Cellulosefasern gebunden werden.

22. Verfahren nach Anspruch 21, wobei die Teilchen in einer Menge von bis zu etwa 50 Gewichtsprozent
bereitgestellt werden und wobei die absorbierenden Fasern in einer Menge von mindestens 50 Gewichtspro-
zent bereitgestellt werden.

23. Verfahren nach Anspruch 21 oder 22, wobei der Bogen zu einer Dicke zwischen etwa 0,01 Zoll und
etwa 0,05 Zoll (etwa 0,254 mm und etwa 1,27 mm) geformt wird.

24. Verfahren nach den Anspriichen 21 bis 23, ferner umfassend:
Auftragen einer diinnen Deckschicht auf mindestens eine Seite des Bogens, wobei die diinne Deckschicht im
Wesentlichen frei von Polymerteilchen ist und ein Basisgewicht von weniger als etwa 100 Pfund pro 3000 ft?
(163 g/m?) aufweist.

Es folgen 6 Blatt Zeichnungen
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Anhangende Zeichnungen
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