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Beschreibung

[0001] In jingster Zeit wurden durchluftgetrocknete
Tissues entwickelt, die eine einzigartige Kombination
von spezifischem Volumen bzw. Bulk und Weichheit
verbessern. Zum Teil beinhaltet ein Verfahren zum
Herstellen derartiger Tissues die Verwendung eines
Durchlufttrocknungsstoffs, der hohe und lange, in
Maschinenrichtung verlaufende Ausbuchtungen auf-
weist, die einen hohen Texturgrad im fertigen Tis-
sue-Blatt hervorrufen. Werden derartige Blatter ver-
wendet, um Bade-Tissues oder Papierhandtiicher
herzustellen, werden sie zu einer Rolle gewickelt, um
sie dem Kunden zu verkaufen. Trotz des groRen
Bulks und der Textur des fertigen Tissue-Blattes, hat
das Blatt, wenn es zu einer Rolle gewickelt ist, die
Tendenz des "Ineinanderlegens”, da die Vorspriinge
des Blattes mit den entsprechenden Vertiefungen
des benachbarten Blattes auf der gewickelten Rolle
Ubereinstimmen. Infolgedessen hat die gewickelte
Rolle eine gute Festigkeit, weist jedoch keinen be-
sonderen Rollen-Bulk, der der starken Textur ange-
messen ist, die das Blatt an sich aufweist.

[0002] Somit besteht Bedarf an einem Verfahren,
das eine gute Festigkeit und einen grof3en Bulk in
den Rollen von Tissue-Blattern hervorruft, die einen
grofRen Bulk und eine starke Textur haben.

[0003] US 4671983 beschreibt eine sich wiederho-
lende Anordnung fiir die Pragung eines Rollenmate-
rials fur den Versuch, das Ineinanderstecken des Ma-
terials auf einer Rolle zu verringern.

[0004] US 5628876 beschreibt ein sekundares
Band zur Papierherstellung, enthaltend ein semi-kon-
tinuierliches Muster von Ausstulpungen.

[0005] US-A-5746887 beschreibt ein Verfahren zur
Herstellung eines durchluftgetrockneten Tissue-Blat-
tes, auf dem der Oberbegriff des Verfahrensanspru-
ches 26 der vorliegenden Erfindung basiert.

[0006] Es hat sich nun gezeigt, dass die Bulk-/Fes-
tigkeitseigenschaften der Rollen aus Tissue-Blattern,
die die durchluftgetrockneten Tissue-Blatter beinhal-
ten, verbessert werden kénnen, indem die Stoffe mo-
difiziert werden, die bei der Herstellung des Tis-
sue-Blattes verwendet werden. Die resultierenden
Rollen haben sowohl einen héheren Grad des Bulks
als auch der Festigkeit, was sich insbesondere bei
Rollen zeigt, die aus relativ weichen Blattern beste-
hen.

[0007] Gemal der vorliegenden Erfindung wird ein
durchluftgetrocknetes Tissue-Blatt gemal Anspruch
1 angegeben.

[0008] Gemal einem weiteren Aspekt der vorlie-
genden Erfindung wird ein Verfahren zur Herstellung

eines durchluftgetrockneten Tissue-Blattes gemaf
Anspruch 26 angegeben.

[0009] Wie der Begriff hier verwendet wird, ist die
"Trocknerseite" des Tissue-Blattes die Seite des Blat-
tes, die dem Durchlufttrocknungsstoff wahrend der
Durchlufttrocknung zugewandt ist, und ist die "Luft-
seite" des Blattes die Seite des Blattes, die dem
Durchlufttrocknungsstoff wahrend der Durchlufttrock-
nung abgewandt ist. Ist das Blatt zu einer Rolle eines
Produktes gewickelt, wird es in vielen Fallen bevor-
zugt, dass die Luftseite des Blattes die Seite des Blat-
tes ist, die dem Kern der Rolle zugewandt ist und die
Trocknerseite des Blattes die nach aufen gewandte
Seite des Blattes ist.

[0010] Zudem bedeutet der Begriff "maschinen-
querrichtungs-dominant", dass die strangahnlichen
Vorspringe oder Pragungen in einem Winkel von
héchstens etwa 44°, vorzugsweise in einem Winkel
von hdchstens etwa 20° und am besten in einem
Winkel von héchstens etwa 10° relativ zur Maschi-
nenquerrichtung des Stoffes oder Blattes verlaufen.
Die strangahnlichen Vorspriinge kénnen parallel zur
Maschinenquerrichtung des Blattes sein. In ahnlicher
Weise bezeichnet der Begriff "maschinenrich-
tungs-dominant", dass das in Frage kommende
Merkmal in einem Winkel von héchstens etwa 44°,
vorzugsweise in einem Winkel von hdchstens etwa
20° und am besten in einem Winkel von héchstens
etwa 10° relativ zur Maschinenrichtung des Stoffes
oder Blattes verlauft. Das maschinenrichtungs-domi-
nante in Frage kommende Merkmal kann zudem pa-
rallel oder im wesentlichen parallel zur Maschinen-
richtung des Stoffblattes verlaufen.

[0011] Die strangdhnlichen Vorspriinge kénnen sich
kontinuierlich Uber die Breite des Blattes erstrecken,
wobei jedoch aufgrund eines gewissen Durchruts-
chens der gewebten Stofffasern die strangahnlichen
Vorspriinge in der Praxis innerhalb eines gegebenen
Blattes zufallsartig in der Léange variieren. Demzufol-
ge kann die Lange der strangahnlichen Vorspriinge
mindestens etwa 3 mm betragen, insbesondere zwi-
schen etwa 3 mm und etwa 300 mm liegen, insbe-
sondere zwischen etwa 5 mm und etwa 50 mm liegen
und im besten Fall zwischen etwa 5 mm und etwa 25
mm liegen, wobei Kombinationen der zuvor genann-
ten Bereiche enthalten sind. Die Breite der stran-
gahnlichen Vorspriinge entspricht dem Abstand zwi-
schen den maschinenquerrichtungs-dominanten Fa-
sern des Transferstoffs und kann mindestens etwa
0,3 mm, insbesondere etwa 0,3 mm bis 3 mm und
bestenfalls etwa 0,5 mm bis etwa 1,5 mm betragen.
Darlber hinaus kénnen einzelne maschinenquerrich-
tungs-dominante Fasern innerhalb des Transferstoffs
durch mehrere maschinenquerrichtungs-dominante
Fasern ersetzt sein, die Ubereinander auflaufen, um
tiefere, maschinenrichtungs-dominante Pragungen
innerhalb des Stoffs auszubilden und somit héhere
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strangahnliche Vertiefungen auf der Luftseite des
Blattes auszubilden.

[0012] Die Blattrolle besteht vorzugsweise aus ei-
nem Tissue-Blatt, das eine Luftseite und eine Trock-
nerseite hat, wobei die Trocknerseite des Blattes pa-
rallele, nicht kontinuierliche Reihen von maschinen-
richtungs-dominanten, kissenartigen, erhabenen Be-
reichen aufweist, die im Blatt durch die Zwischenrau-
me zwischen hohen und langen, maschinenrich-
tungs-dominante Ausbuchtungen im Durchlufttrock-
nungsstoff hervorgerufen werden kénnen, wobei die
Unterbrechungen in den Reihen der kissenahnlichen,
erhabenen Bereiche maschinenrichtungs-dominante
Pragungen sind, die als maschinenquerrichtungs-do-
minante, strangahnliche Vorspriinge auf der Luft-Sei-
te des Blattes erscheinen. Die Unterbrechungen in
den Reihen der kissenahnlichen, erhabenen Berei-
che unterdriicken im wesentlichen die Tendenz der
Reihen der kissendhnlichen, erhabenen Bereiche im
Blatt, sich ineinander zu driicken, wenn das Blatt zu
einer Rolle gewickelt ist.

[0013] Es ist weiterhin ein Verfahren zum Herstellen
eines durchluftgetrockneten Tissue-Blattes beschrie-
ben, das nicht im Geltungsbereich der vorliegenden
Erfindung liegt, umfassend: (a) Abscheiden einer
wassrigen Suspension aus Papierherstellungsfasern
mit einer Stoffdichte von mindestens etwa 1% auf ei-
nem Formstoff, um eine nasse Bahn auszubilden; (b)
Entwassern der Bahn bis zu einem Gehalt von etwa
20 bis 30%, (c) Transferieren der entwasserten Bahn
vom Formstoff auf einen Transferstoff, der sich mit ei-
ner Geschwindigkeit bewegt, die etwa 10 bis etwa
80% geringer ist als die des Formstoffs; (d) Transfe-
rieren der Bahn auf einen Durchlufttrocknungsstoff,
der etwa 5 bis etwa 300 Eindriickausbuchtungen pro
Quadratzoll (78 bis 4.650 Eindrickausbuchtungen
pro cm?) aufweist, die wenigstens etwa 0,005 Zoll
(0,13 mm) Uber die Ebene des Stoffs erhaben sind,
wobei die Bahn makroskopisch neugeordnet wird,
um sich der Oberflache des Durchlufttrocknungs-
stoffs anzupassen; und (e) Durchlufttrocknen der
Bahn, wobei der Durchlufttrocknungsstoff eine ver-
setzte Naht hat, was dazu flhrt, dass die Faden des
Durchlufttrocknungsstoffs in einem Winkel von
hdchstens etwa 2°, insbesondere hdchstens etwa 1°,
insbesondere hochstens etwa 0,05° bis etwa 1° und
insbesondere hochstens etwa 0,1° bis 0,6° relativ zur
Maschinenrichtung des Stoffs angeordnet sind. Wie
er hier verwendet wird, bezeichnet der Begriff "Ver-
satz", dass die Naht ausgebildet wird, nachdem die
Réander des Stoffs in der Maschinenquerrichtung
Uber das Maf} hinaus verschoben wurden, das un-
weigerlich wahrend normaler Nahtausbildungsvor-
gange auftreten kann. Das Konzept einer versetzten
Naht wird bei der Beschreibung von Fig. 11 umfang-
reicher erlautert.

[0014] Eine Rolle des Tissues, das gemal dem Ver-

fahren hergestellt wird, das nicht im Geltungsbereich
der vorliegenden Erfindung liegt, kann ein Tis-
sue-Blatt enthalten, das im wesentlichen parallele
Reihen erhabener, kissenahnlicher Bereiche auf-
weist, die in einem spitzen Winkel relativ zur Maschi-
nenrichtung des Blattes verlaufen. Der Winkel kann
etwa 0,05° bis etwa 2°, insbesondere etwa 0,05° bis
etwa 1° und insbesondere etwa 0,1° bis etwa 0,6° be-
tragen. Der Winkel resultiert aus einer versetzten
Naht im Durchlufttrocknungsstoff und unterdriickt we-
sentlich die Tendenz der Blatter, sich ineinander zu
legen, wenn sie zu Rollen gewickelt sind. Ein ahnli-
ches Ergebnis kann mit einem herkémmlich vernah-
ten Stoff erzielt werden, jedoch durch Oszillieren der
Rolle, auf die die Bahn gewickelt wird, mit einer Am-
plitude und Frequenz, die die Tendenz der Merkmale
auf der Bahn unterdruckt, sich auszurichten und in-
einander zu legen, und das Rollen-Bulk-/Rollenfes-
tigkeits-Verhaltnis relativ zu einer Rolle desselben
Blattmaterials erhoht, die ohne Oszillieren der Rolle
gewickelt wird.

[0015] Die Rolle des Tissues hat vorzugsweise ei-
nen Rollen-Bulk von mindestens 16 cm®/g und eine
Rollenfestigkeit von héchstens 8 mm.

[0016] Bei einer weiteren bevorzugten Ausfiih-
rungsform hat die Tissue-Rolle ein Rollen-Bulk-/Rol-
lenfestigkeits-Verhaltnis von wenigstens 20 cm?g
und ein Blattdickenmalf} von etwa 0,02 bis etwa 0,05
Zoll (0,51 mm bis 1,27 mm).

[0017] Bei einer weiteren bevorzugten Ausfiih-
rungsform hat die Tissue-Rolle ein Rollen-Bulk-/Rol-
lenfestigkeits-Verhaltnis von wenigstens 20 cm?g
und eine mittlere geometrische Steifigkeit von héchs-
tens etwa 8.

[0018] Bei einer weiteren bevorzugten Ausfiih-
rungsform hat die Tissue-Rolle ein Rollen-Bulk-/Rol-
lenfestigkeits-/Einzelblattdickenmal-Verhaltnis  von
wenigstens etwa 350 cm/g und eine mittlere geome-
trische Steifigkeit von héchstens etwa 8.

[0019] Der Rollen-Bulk fir Rollen, die geman dieser
Erfindung hergestellt werden, kann wenigstens 16
cm?® pro Gramm der Faser, vorzugsweise wenigstens
etwa 17 cm® pro Gramm der Faser und im besten Fall
etwa 17 bis 20 cm® pro Gramm betragen.

[0020] Die Rollenfestigkeit von Tissue-Rollen, die
gemal dieser Erfindung hergestellt werden, kann
hochstens etwa 11 mm, insbesondere hochstens
etwa 8 mm, insbesondere héchstens etwa 7 mm, ins-
besondere hochstens etwa 6 mm und bestenfalls
etwa 4 bis etwa 7 mm betragen.

[0021] Das Rollen-Bulk-/Rollenfestigkeits-Verhalt-
nis von Tissue-Rollen, die gemal dieser Erfindung
hergestellt werden, kann wenigstens 20 cm?/g, insbe-
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sondere wenigstens etwa 25 cm?/g und bestenfalls
etwa 25 bis 55 cm?/g betragen.

[0022] Das Einzelblattdickenmall der Tissue-Blatter
dieser Erfindung reicht vorzugsweise von etwa 0,02
bis etwa 0,05 Zoll (0,51 bis etwa 1,27 mm) und star-
ker bevorzugt von etwa 0,025 bis etwa 0,045 Zoll
(0,064 bis etwa 1,14 mm).

[0023] Die mittlere geometrische Steifigkeit der Tis-
sue-Blatter, die sich fir die Zwecke dieser Erfindung
eignen, kann hdchstens etwa 8, insbesondere héchs-
tens etwa 5 und schlie3lich etwa 2 bis etwa 5 betra-
gen.

[0024] Das Rollen-Bulk-/Rollenfestigkeits-/Einzel-
blattdickenmal3-Verhaltnis von Tissue-Rollen gemaf
dieser Erfindung kann wenigstens etwa 350 cm/g,
insbesondere wenigstens etwa 390 cm/g, insbeson-
dere wenigstens etwa 430 cm/g und schlieBlich etwa
350 bis etwa 550 cm/g betragen.

[0025] Zusatzlich zu den oben erwahnten Eigen-
schaften, die sich direkt auf die Eigenschaften einer
gewickelten Rolle des Produktes beziehen oder die-
se beeinflussen, kann die Absorptionsqualitat der
Blatter, die sich fir Zwecke dieser Erfindung eignen,
wenigstens etwa 5 Gramm Wasser pro Gramm Fa-
ser, genauer gesagt etwa 5 bis etwa 8 Gramm Was-
ser pro Gramm Faser, und genauer gesagt etwa 5,5
bis etwa 7 Gramm Wasser pro Gramm Faser betra-
gen.

[0026] Zudem kann die Absorptionsrate von Blat-
tern, die sich fir Zwecke dieser Erfindung eignen,
hdéchstens etwa 4 Sekunden, genauer gesagt etwa 1
bis etwa 4 Sekunden und genauer gesagt etwa 2 bis
etwa 3 Sekunden betragen.

[0027] Wie er hier verwendet wird, bezeichnet der
Begriff "Rollen-Bulk" das Volumen des gewickelten
Produktes ohne das Kernvolumen und ist am ein-
fachsten unter Bezugnahme auf Fig. 2 zu verstehen.
Fig. 2 zeigt ein typisches Rollenprodukt mit einem
Kern, um den das Papiererzeugnis gewickelt ist. Der
Radius des Rollenproduktes ist mit "R" gekennzeich-
net, wohingegen der Radius des Kerns mit "r" be-
zeichnet ist. Alle Malke verstehen sich in "Zentime-
tern". Das Produktrollen-Volumen "RV", ausgedruickt
in Kubikzentimetern (cm?®) ist das Volumen des Pro-
duktes abzilglich des Kernvolumens, d. h. RV =
(TR?L) — (trr’L). Das Produktrollen-Gewicht "W" ist
das Gewicht der Rolle abziglich des Gewichtes des
Kerns. gemessen in Gramm (g). Alternativ kann das
Rollengewicht "W" berechnet werden, indem das Ba-
sisgewicht des Blattes, ausgedriickt in Gramm pro
Quadratmeter, mit der Flache des Blattes (Lange mal
Breite), ausgedriickt in Quadratmeter, multipliziert
wird. In beiden Fallen ist der "Rollen-Bulk", ausge-
driickt in Kubikzentimeter pro Gramm (cm®/g), "RV"

dividiert durch "W".

[0028] Wie er hier verwendet wird, bezeichnet der
Begriff "Rollenfestigkeit" das Mafll des Umfangs, in
dem eine Sonde in die Rolle unter gesteuerten Bedin-
gungen eindringen kann, und ist auf einfach Art und
Weise unter Bezugnahme auf Fig. 3 zu verstehen,
die die Vorrichtung zeigt, die zur Bestimmung der
Rollenfestigkeit verwendet wird. Die Vorrichtung wird
von Kershaw Instrumentation, Inc. Swedesboro, NJ
vertrieben und ist als Model RDT-101 Roll Density
Tester bekannt. In Fig. 3 ist die Messung einer Hand-
tuchrolle 80 gezeigt, die auf einer Spindel 81 ruht. Zu
Beginn des Versuchs beginnt ein Langstisch 82, sich
auf die Rolle zu zu bewegen. Auf dem Langstisch ist
eine Sensorsonde 83 angebracht. Wenn die Sensor-
sonde die Rolle berlhrt, GUberschreitet die Kraft, die
auf die Kraftmesszelle wirkt, den unteren Einstell-
punkt von 6 Gramm, worauf die Verschiebungsanzei-
ge genullt wird und das Eindringen der Probe anzu-
zeigen beginnt. Wenn die Kraft, die auf die Sensor-
probe wirkt, den oberen Einstellpunkt von 687
Gramm Uberschreitet, stoppt der Langstisch und
zeigt die Verschiebungsanzeige die Eindringtiefe in
Millimeter. Der Versuchsleiter zeichnet diesen Wert
auf. Als nachstes dreht der Versuchleiter die Hand-
tuchrolle um 90° auf der Spindel und wiederholt den
Versuch. Der Versuch wird in einer festgelegten Um-
gebung von 73.4 + 1,8°F (23 + 1°C) und einer relati-
ven Luftfeuchtigkeit von 50 £ 2% ausgefihrt. Die Rol-
len werden vor dem Versuch in dieser Umgebung fir
wenigstens 4 Stunden belassen.

[0029] Wie er hier verwendet wird, bezeichnet der
Begriff "mittlere geometrische Steifigkeit" die mittlere
geometrische Steigung, dividiert durch die mittlere
geometrische Zugfestigkeit, wobei die mittlere geo-
metrische Zugfestigkeit die Quadratwurzel der Zug-
festigkeit in Maschinenrichtung und der Zugfestigkeit
in Maschinenquerrichtung des Produktes, ausge-
drickt in Gramm pro 3 Zoll (7,62 cm), ist und die mitt-
lere geometrische Steigung die Quadratwurzel der
Steigung in Maschinenrichtung und der Steigung in
Maschinenquerrichtung des Produktes, ausgedriickt
in Gramm pro 3 Zoll (7,62 cm), ist und die Steigung in
Maschinenrichtung sowie die Steigung in Maschinen-
querrichtungin U.S. 5.746.877, erteilt am 5. Mai 1998
fur Wendt et al., mit dem Titel Method of Making Soft
Tissue Products beschrieben sind.

[0030] Wie es hier verwendet wird, wird das "Einzel-
blattdickenmaly" gemaf dem TAPPI-Versuchsverfah-
ren T402 "Standard Conditioning and Testing Atmos-
phere For Paper, Board, Pulp Handsheets and Rela-
ted Products" gemessen und wird mit einem Blatt un-
ter Verwendung eines automatisierten Mikrometers
EMVECO 200-A Microgage (EMVECO, Inc., Oregon)
gemessen. Das Mikrometer hat einen Ambossdurch-
messer von 2,22 Zoll (56,4 mm) und einen Amboss-
druck von 132 Gramm pro Quadratzoll (6,45 cm?)(2,0
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kPa).

[0031] Hier wird die "Absorptionskapazitat" von Tis-
sue-Blattern ermittelt, indem die Tissue-Blatter in
Quadrate von 4 Zoll (10,3 cm) mal 4 Zoll (10,3 cm)
geschnitten werden, 20 Quadrate zu einem Stapel
angeordnet werden, so dass samtliche Quadrate im
Bezug auf die Maschinenrichtung des Tissues in der-
selben Richtung ausgerichtet sind, und die Ecken
des Stapels zusammengeheftet werden, um ein Kis-
sen aus 20 Blattern auszubilden. Das Kissen wird in
einem Drahtstoffkorb mit den Heftpunkten nach un-
ten angeordnet und in ein Wasserbad gesenkt, in
dem eine Temperatur von 23°C + 2°C herrscht. Ist
das Kissen vollstandig durchnasst, wird es entnom-
men und kann fir 30 Sekunden abtropfen, wahrend
es sich im Drahtkorb befindet. Das Gewicht das Was-
sers, das nach 30 Sekunden im Kissen zurtickbleibt,
ist die absorbierte Menge. Dieser Wert wird durch
das Gewicht des Kissen dividiert, um die Absorpti-
onskapazitat zu bestimmen, die hier als Gramm Was-
ser absorbiert pro Gramm Faser ausgedriickt wird.

[0032] Hier wird die "Absorptionsrate" von Tis-
sue-Blattern mit demselben Verfahren bestimmt wie
bei der Absorptionskapazitat, mit der Ausnahme,
dass die Grolke des Kissens 2,5 Zoll mal 2,5 Zoll
(6,35 cm x 6,35 cm) betragt. Die Zeit, die vom Kissen
bendtigt wird, um sich vollstandig vollzusaugen,
nachdem es in das Wasserbad gesenkt wurde, ist die
Absorptionsrate, die in Sekunden ausgedriickt ist.
Grolere Zahlen bedeuten, dass die Rate, mit der
Wasser absorbiert wird, geringer ist.

[0033] Verfahren fir die Herstellung von durchluft-
getrockneten Tissues sind in U.S. 5.656.132 mit dem
Titel "Soff Tissue", erteilt am 12. August 1997 fir Far-
rington et al., und U.S. 5.672.248 mit dem Titel "Me-
thod of Making Soft Tissue Products", erteilt am 30.
September 1997 fir Wendt et al., beschrieben.

[0034] Die Tissue-Bléatter, die sich fur Zwecke dieser
Erfindung eignen, kénnen eine, zwei, drei oder mehr
Schichten haben und kénnen nassgepresste, durch-
luftgetrocknete oder ungekreppte durchluftgetrock-
nete Blatter sein. Sie kdnnen als Gesichts-Tissues,
Bade-Tissues, Papierhandticher, Servietten und der-
gleichen benutzt werden, wenngleich die grofite Ver-
wendung in Gestalt eines Rollenproduktes wie etwa
Badetiichern und Papierhandtiichern erfolgt.

[0035] Fig. 1 zeigt eine schematische Ansicht des
Verfahrens zur Herstellung ungekreppter, durchluft-
getrockneter Tissues gemaR einer bevorzugten Aus-
fuhrungsform dieser Erfindung.

[0036] Fig. 2 ist eine schematische Darstellung ei-
nes typischen Rollenproduktes, die die Berechnung
des "Rollen-Bulks" zeigt.

[0037] Fig. 3 ist eine schematische Darstellung der
Vorrichtung, die zum Messen der "Rollenfestigkeit"
verwendet wird.

[0038] Fig. 4 ist ein Diagramm des Rollen-Bulks ge-
genilber der Rollenfestigkeit fir Produkte bevorzug-
ter Ausfuhrungsformen dieser Erfindung (gekenn-
zeichnet mit "I1"-"113" entsprechend der folgenden
Beispiele 1-13), eines Vergleichsbeispielpunktes
(gekennzeichnet mit "Vergleichsbeispiel"), der ohne
die Verfahren dieser Erfindung hergestellt wird, wie
es bei Beispiel 14 beschrieben ist, und einer Vielzahl
von im Handel verfliigbarer Papierhandtiicher (zu-
sammen gekennzeichnet mit "C1" oder "C2", abhan-
gig davon, ob es 1- bzw. 2-lagige Produkte sind oder
nicht), wobei die Kombination eines hohen Rol-
len-Bulks und einer hohen Rollenfestigkeit dargestellt
ist, die man mit den Produkten bevorzugter Ausfuh-
rungsformen erzielt.

[0039] Fig.5 ist ein Diagramm des Rol-
len-Bulk-/Rollenfestigkeits-Verhaltnisses gegenuber
einem Einzelblattdickenmal} fir Produkte bevorzug-
ter Ausfihrungsformen und einer Vielfalt im Handel
verfugbarer Papierhandticher mit Datenpunkten, die
wie in Eig. 4 gekennzeichnet sind, wobei die Effizienz
der Verfahren dieser Erfindung zum Erzielen fester,
volumindser Rollen mit Tissue-Blattern eines gege-
benen Dickenmales dargestellt ist.

[0040] Fig.6 ist ein Diagramm des Rol-
len-Bulk-/Rollenfestigkeits-Verhaltnisses gegenuber
der mittleren geometrischen Steifigkeit, &hnlich
Fig. 4 und Fig. 5, das die Mdglichkeit der Verfahren
dieser Erfindung darstellt, einen hohen Grad von Vo-
lumen und Festigkeit mit weichen (weniger steifen)
Blattern zu erzielen.

[0041] Fig.7 ist ein Diagramm des Rol-
len-Bulk-/Rollenfestigkeits-/Einzelblattdicken-
maf-Verhaltnisses gegentber der mittleren geomet-
rischen Steifigkeit, ahnlich Fig. 4, Fig. 5 und Fig. 6,
das weiter die Effizienz der Verfahren bevorzugter
Ausfuhrungsformen dieser Erfindung zeigt, ein quali-
tatives Volumen und eine qualitative Festigkeit fir
weiche Tissues eines gegebenen Males zu erzielen.

[0042] Fig.8A und Fig. 8B sind Fotografien der
Trocknerseite (Oberseite) eines ungekreppten,
durchluftgetrockneten Tissue-Blattes, dass gemaf
einer bevorzugten Ausfihrungsform dieser Erfindung
hergestellt wurde, bzw. eines ahnlichen Blattes, das
ohne Anwendung der Verfahren dieser Erfindung
hergestellt wurde, wobei parallele Reihen erhabener,
kissenartiger Bereiche in der Maschinenrichtung dar-
gestellt sind, die von den maschinenquerrich-
tungs-dominanten Pragungen unterbrochen sind, die
am Blatt durch den Transferstoff hervorgerufen wer-
den.
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[0043] Fig.9A und Fig. 9B sind Fotografien der
Luftseite (Unterseite) der Blatter aus Fig. 8A bzw.
Fig. 8B, die weiter die strangahnlichen Eindriicke
zeigen, die im Tissue-Blatt durch den Transferstoff
hervorgerufen werden und auf dieser Seite des Blat-
tes strangahnliche Vorspriinge sind.

[0044] Fig. 10 ist eine Fotografie der Blattseite ei-
nes Transferstoffs, der verwendet wird, um die stran-
gahnlichen Vorspriinge in der Luftseite des Blattes
hervorzurufen.

[0045] Fig. 11A, Fig. 11B und Fig. 11C sind sche-
matische Darstellungen der Schritte, die Bestandteil
eines Verfahrens zur Herstellung einer versetzten
Naht in einem Stoff sind, das nicht Teil der vorliegen-
den Erfindung ist.

[0046] Unter Bezugnahme auf die Zeichnungen
werden nun bevorzugte Ausfihrungsformen der Er-
findung detaillierter beschrieben.

[0047] Fig. 1 zeigt ein Verfahren zur Herstellung ei-
nes ungekreppten durchluftgetrockneten  Tis-
sue-Blattes gemal einer bevorzugten Ausfiihrungs-
form dieser Erfindung. Gezeigt ist ein Doppelsiebfor-
mer mit einem Papierherstellungs-Schichtenauflauf
10, der einen Strom 11 einer flissigen Suspension
von Papierherstellungsfasern zwischen Formstoffen
12 und 13 einspritzt oder abscheidet. Die Bahn wird
am Formstoff 13 zum haften gebracht, der dazu
dient, die neu geformte nasse Bahn beim Verfahren
stromabwarts zu stlitzen und zu transportieren, wenn
die Bahn auf einen Gehalt von etwa 10 Trockenge-
wichtsprozent entwassert wird. Zusatzliches Entwas-
sern der nassen Bahn kann durch Vakuumsaugen er-
folgen, wahrend die nasse Bahn vom Formstoff ge-
stutzt wird.

[0048] Die nasse Bahn wird anschlieRend vom
Formstoff auf einen Transferstoff 17 Gbertragen, der
sich mit einer geringeren Geschwindigkeit als der
Formstoff bewegt, um eine erhéhte Dehnung in der
Bahn in Maschinenrichtung zu erzeugen. Es wird ein
Schleiftransfer, um ein Zusammendriicken der nas-
sen Bahn zu vermeiden, vorzugsweise mit Unterstit-
zung eines Vakuumschuhs 18 ausgefiihrt. Geman
dem Verfahren der vorliegenden Erfindung wird, wie
es in Anspruch 26 beansprucht ist, der Transferstoff
verwendet, um maschinenquerrichtungsdominante
Strange im Blatt zu erzeugen, wobei dieses erfolgen
kann, wie es in Fig. 5, Fig. 6 und Fig. 7 des US-Pa-
tents No. 5.219.004 mit dem Titel "Multi-ply Paperma-
king Fabric With Binder Warps", erteilt am 15. Juni
1993 fir Chiu, beschrieben ist. Insbesondere ist unter
Bezugnahme auf einen Transferstoff, wie es in Fig. 6
von Chiu dargestellt ist, die Blattseite des Transfer-
stoffs die Seite des Stoffs, die die langen maschinen-
querrichtungs-dominante Flotten aufweist, die durch
Faden 144 erzeugt werden, wobei die maschinen-

querrichtungs-dominanten Strange im Blatt, die
durch den Transferstoff hervorgerufen werden, den
Pragungen entsprechen, die zwischen den maschi-
nenquerrichtungs-dominanten Faden 144 ausgebil-
det werden.

[0049] Die Bahn wird anschlieffend vom Transfer-
stoff auf den Durchlufttrocknungsstoff 19 mit Hilfe ei-
ner Vakuum-Transferwalze 20 oder eines Vaku-
um-Transferschuhs Ubertragen. Das Durchlufttrock-
nungsstoff kann sich mit etwa derselben Geschwin-
digkeit oder einer anderen Geschwindigkeit relativ
zum Transferstoff bewegen. Wenn es gewiinscht ist,
kann sich das Durchlufttrocknungsstoff mit einer ge-
ringeren Geschwindigkeit bewegen, um die Dehnung
in Maschinenrichtung weiter zu verstarken. Der
Transfer wird vorzugsweise mit Vakuumunterstit-
zung ausgefiihrt, um eine Verformung der Bahn si-
cherzustellen und sich so dem Durchlufttrocknungs-
stoff anzupassen, was zum gewunschten Volumen,
zur gewunschten Flexibilitdt, zur gewlinschten Deh-
nung in Maschinenquerrichtung und zum gewtunsch-
ten Aussehen fuhrt. Der Durchlufttrocknungsstoff ist
vorzugsweise von einem Typ einer hohen und langen
Druckausbuchtung, wie es bei Wendt et al. beschrie-
ben ist.

[0050] Der Pegel des Vakuums, der bei den Bahn-
transfers verwendet wird, kann etwa 3 bis 15 Zoll
Quecksilbersaule (etwa 75 bis 380 mm Quecksilber-
saule), vorzugsweise jedoch etwa 10 Zoll (254 mm)
Quecksilbersaule betragen. Der Vakuumschuh (Un-
terdruck) kann durch die Verwendung eines Uber-
drucks von der gegeniberliegenden Seite der Bahn
erganzt oder ersetzt werden, um die Bahn auf den
nachsten Stoff zu blasen, zusatzlich dazu oder als Er-
satz daflr, dass sie auf den nachsten Stoff mit dem
Vakuum gesaugt wird. Zudem kénnen eine Vakuum-
walze oder -walzen verwendet werden, um den Vaku-
umschuh (die Vakuumschuhe) zu ersetzen.

[0051] Wahrend sie durch den Durchlufttrocknungs-
stoff gestiitzt wird, wird die Bahn schlielich auf einen
Gehalt von wenigstens etwa 94% mit Hilfe des
Durchlufttrockners 21 getrocknet und anschlief’end
auf einen Tragerstoff 22 Gbertragen. Das getrocknete
Basisblatt 23 wird mit Hilfe des Tragerstoffs 22 und
eines optionalen Tragerstoffs 25 zur Rolle 24 trans-
portiert. Eine optionale Druckumlenkwalze 26 kann
verwendet werden, um den Transfer der Bahn vom
Tragerstoff 22 auf den Stoff 25 zu vereinfachen. Ge-
eignete Tragerstoffe fir diesen Zweck sind Albany In-
ternational 84M oder 94M und Asten 959 oder 937,
die allesamt relativ glatte Stoffe mit einem feinen
Muster sind. Obwohl es nicht dargestellt ist, kbnnen
ein Glatten der Rolle oder ein anschlieRendes sepa-
rates Glatten angewendet werden, um die Glattheit
und Weichheit des Basisblattes zu verbessern.

[0052] Fig.2 und Fig.3 wurden zuvor in Verbin-
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dung mit den Messungen des Rollen-Bulks und der
Rollenfestigkeit beschrieben.

[0053] Fig.4, Fig.5, Fig. 6 und Fig.7 sind Dia-
gramme, die bestimmte Eigenschaften im Handel
verfligbarer Produkte mit den Produkten dieser Erfin-
dung vergleichen, die gemaR den folgenden Beispie-
len hergestellt sind.

[0054] Fig. 8A und Fig. 8B sind Fotografien der
Trocknerseite eines ungekreppten, durchluftgetrock-
neten Tissue-Blattes, das gemal einer bevorzugten
Ausfuhrungsform dieser Erfindung hergestellt wird
(Fig. 8A) und eines ahnlichen Blattes, das ohne die
Anwendung der Verfahren dieser Erfindung (Fig. 8B)
hergestellt wurde. Unter Bezugnahme auf Fig. 8A
sind parallele Reihen von erhabenen, kissenartigen
Bereichen 85, die in der Maschinenrichtung verlaufen
und durch maschinenquerrichtungsdominante Pra-
gungen 86 getrennt sind, im Tissue-Blatt der bevor-
zugten Ausfuhrungsform dargestellt. In Fig. 8B ist
die Struktur, die den maschinenrichtungsdominanten
Vertiefungen entspricht, nicht vorhanden.

[0055] Fig.9A und Fig.9B sind Fotografien der
Luftseite der Blatter aus Fig. 8A bzw. Fig. 8B. Ge-
zeigt sind die maschinenquerrichtungs-dominanten,
strangahnlichen Vorspriinge 91, die auf der Luftseite
des Tissue-Blattes durch den Transferstoff hervorge-
rufen werden.

[0056] Fig. 10 ist eine Fotografie der Blatt-Seite ei-
nes Appleton Mills 2054-A33 Transferstoffs, der ver-
wendet wird, um die maschinenquerrichtungs-domi-
nanten, strangahnlichen Vorspriinge auf der Luftseite
des Blattes, das in Fig. 8A und Fig. 9A gezeigt ist,
hervorzurufen, gemaf einer bevorzugten Ausfih-
rungsform dieser Erfindung.

[0057] Fig. 11A, Fig. 11B und Fig. 11C sind sche-
matische Darstellungen, die die Schritte zeigen, die

zur Herstellung eines Stoffs mit einer versetzten Naht
ausgefihrt werden, gemall einem Verfahren, das
nicht im Geltungsbereich der vorliegenden Erfindung
liegt. Zu Beginn liegt, wie es in Fig. 11A gezeigt ist,
das Stoff 100 flach, und es wird der Grad des Versat-
zes bestimmt. Parallele Versatzlinien 102 und 103
werden in der Nahe der Rander des Stoffs gezeich-
net, wie es dargestellt ist. Der Winkel dieser Linien re-
lativ zum Rand des Stoffs reprasentiert den Grad des
Versatzes relativ zur Maschinenrichtung des Stoffs.
Das Stoff wird anschlieRend zu einer Endlosschleife
ausgebildet, wobei die Versatzlinien so ausgerichtet
sind, wie es in Fig. 11B gezeigt ist. Die beiden an-
grenzenden Rander des Stoffs werden an schlieend
miteinander vernaht. Das Uberschuissige Stoffmateri-
al wird anschlieRend mit einer Heil3klinge oder einer
anderen geeigneten Einrichtung abgeschnitten, wor-
auf ein Stoff mit einem Versatz zuriickbleibt, wie es in
Eig. 11C gezeigt ist. Infolge dieses Verfahrens ver-

lauft die Naht 104 des resultierenden Stoffs nicht
senkrecht zur Maschinenrichtung des Stoffs.

Beispiel 1

[0058] Ein ungekrepptes, durchluftgetrocknetes Tis-
sue-Blatt wurde gemal einer bevorzugten Ausfih-
rungsform dieser Erfindung hergestellt, wie es oben
in Verbindung mit Fig. 1 beschrieben wurde. Insbe-
sondere wurde ein nicht geschichtetes, einlagiges
Handtuch-Tissue unter Verwendung eines Eintrages
hergestellt, der 50 Trockengewichtsprozent NSWK
(northern softwood kraft fiber), 25% BCTMP (nort-
hern softwood bleached chemi-thermomechanical fi-
ber) und 25% SHWK (southern hardwood kraft fiber)
enthalt.

[0059] Die NSWK-Faser wurde fiir 30 Minuten zu ei-
ner Pulpe mit einer Stoffdichte von etwa 4% verarbei-
tet und nach dem Verarbeiten zur Pulpe auf etwa
3,2% verdiinnt. Die BCTMP- und SHWK-Fasern wur-
den in einem Verhaltnis von 50:50 gemischt und fir
30 Minuten zu einer Pulpe mit einer Stoffdichte von
etwa 4% verarbeitet und nach dem Verarbeiten zur
Pulpe auf etwa 3,2% verdinnt. Kymene 557LX wur-
den beiden Pulpestrémen mit 10 kg pro metrischer
Tonne der Pulpe auf der Basis des Gesamtstroms
hinzugefigt. Die NSWK-Fasern wurden bei 1,0
PS-Tagen (0,75 kW-Tagen) pro metrischer Tonne ra-
finiert. Anschlielend wurden die Pulpestrome auf
eine Stoffdichte von 0,18% gemischt und verdinnt.
Die verdinnte  Suspension wurde einem
C-Wrap-Doppelsiebformer mit Ansaugformrolle mit
Formstoffen (12 und 13) in Gestalt eines Asten-867A-
bzw. eines Appleton-Mills-(AM)-2164-B33-Stoffs zu-
gefuhrt. Die Geschwindigkeit beider Formstoffe be-
trug 1562 Full pro Minute (7,93 m/s). Anschlieend
wurde die neu geformte Bahn auf einen Gehalt von
etwa 24% mit Hilfe einer Vakuumansaugung von der
Unterseite der Formstoffs getrocknet, bevor sie auf
den Transferstoff (17) Gbertragen wurde, der sich mit
einer Geschwindigkeit von 1.250 fpm bewegte
(25%-iger Schnelltransfer). Der Transferstoff war ein
Appleton Mills 2054-A33, bei dem die groben, ma-
schinenrichtungs-dominanten Faden auf der Blattsei-
te verlaufen (siehe Fig. 10). Ein Vakuumschuh, der
ein Vakuum von 6 Zoll (152 mm) Quecksilbersaule
erzeugt, wurde verwendet, um die Bahn auf den
Transferstoff zu tibertragen.

[0060] AnschlieBend wurde die Bahn auf einen
Durchlufttrocknungsstoff (19) tbertragen, der ein Ap-
pleton Mills t1205-1 war. Der Durchlufttrocknungs-
stoff bewegte sich mit einer Geschwindigkeit von
etwa 1.250 Ful pro Minute (6,35 m/s). Die Bahn wur-
de uber einen Honeycomb Durchlufttrockner gefiihrt,
der mit einer Temperatur von etwa 350°F (177°C) ar-
beitete, und auf einen abschlieRenden Trocknungs-
grad eines Gehaltes von etwa 97% getrocknet. An-
schlieRend wurde das ungekreppte Tissue bei einem
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unveranderlichen Spalt von 0,011 Zoll (0,028 mm)
zwischen zwei Stahlwalzen mit 20 Zoll (508 mm)
Durchmesser geglattet und zu Rollen eines fertigen
Produktes mit einem Kerndurchmesser von 1,6 Zoll
(40,6 mm) gewickelt.

[0061] Das fertige Produkt hatte folgende Eigen-
schaften: Basisgewicht 22,8 Pfund pro 2.880 Qua-
dratfu (38,6 g/m?); eine Zugfestigkeit in Maschinen-
richtung von 2.480 Gramm pro 3 Zoll (76,2 mm) Pro-
benbreite; eine Zugfestigkeit in Maschinenquerrich-
tung von 2.370 Gramm pro 3 Zoll (76,2 mm) Proben-
breite; ein Dehnungsvermoégen in Maschinenrichtung
von 20,1%; ein Dehnungsvermdgen in Maschinen-
querrichtung von 9,0%; eine Steigung in Maschinen-
richtung von 6,05 kg pro 3 Zoll (76,2 mm) Probenbrei-
te; eine Steigung in Maschinenquerrichtung von 9,29
kg pro 3 Zoll (76,2 mm) Probenbreite; eine mittlere
geometrische Steifigkeit von 3,10; ein Einzelblattdi-
ckenmafl® von 0,033 Zoll (0,84 mm); einen Rol-
len-Bulk von 16,7 cm®(g; eine Rollenfestigkeit von
4,16 mm; einen Rollen-Bulk dividiert durch die Rol-
lenfestigkeit von 40,1 cm? pro Gramm; einen Rol-
len-Bulk dividiert durch die Rollenfestigkeit dividiert
durch das Einzelblattdickenmal von 480 cm/g; eine
Absorptionskapazitat von 6,1 Gramm Wasser pro
Gramm Faser; eine Absorptionsrate von 1,9 Sekun-
den; einen Rollendurchmesser von 5,19 Zoll (132
mm); und eine Rollenlange von 60,0 Fuf} (18,3 m).

Beispiel 2

[0062] Ein einlagiges Handtuch wurde hergestellt,
wie es im Beispiel 1 beschrieben ist, jedoch mit der
Ausnahme, dass der Auftrag aus 50 Prozent NSWK,
25% BCTMP und 25% NHWK (northern hardwood
kraft fiber) bestand, das NSWK bei 1,5 PS-Tagen (1,1
kW-Tagen) pro metrischer Tonne raffiniert wurde, der
Durchlufttrocknungsstoff ein Appleton-Mil-
Is-t1205-2-Stoff war, und die resultierenden Basis-
blatter bei einem unveranderlichen Spalt von 0,007
Zoll (0,178 mm) geglattet wurden.

[0063] Das resultierende fertige Produkt hatte die
folgenden Eigenschaften: Basisgewicht 22,4 Pfund
pro 2.880 Quadratful® (38,1 g/m?); eine Zugfestigkeit
in Maschinenrichtung von 2.540 Gramm pro 3 Zoll
(76,2 mm Probenbreite); eine Zugfestigkeit in Ma-
schinenquerrichtung von 1.680 Gramm pro 3 Zoll
(76,2 mm) Probenbreite; ein Dehnungsvermdgen in
Maschinenrichtung von 18,7%; ein Dehnungsvermo-
gen in Maschinenquerrichtung von 10,3%; eine Stei-
gung in Maschinenrichtung von 5,43 kg pro 3 Zoll
(76,2 mm) Probenbreite; eine Steigung in Maschi-
nenquerrichtung von 6,36 kg pro 3 Zoll (76,2 mm)
Probenbreite; eine mittlere geometrische Steifigkeit
von 2,84; ein Einzelblattdickenmal® von 0,034 Zoll
(0,86 mm); einen Rollen-Bulk von 17,1 cm®/g; eine
Rollenfestigkeit von 7,1 mm; einen Rollen-Bulk divi-
diert durch die Rollenfestigkeit von 24,1 cm?/g; einen

Rollen-Bulk dividiert durch die Rollenfestigkeit divi-
diert durch das Einzelblattdickenmafd von 280 cm/g;
eine Absorptionskapazitat von 6,56 Gramm Wasser
pro Gramm Faser; eine Absorptionsrate von 3,3 Se-
kunden; einen Rollendurchmesser von 5,20 Zoll (132
mm) und eine Rollenlange von 62,5 Fuf3 (19,1 m).

Beispiel 3

[0064] Ein einlagiges Handtuch wurde hergestellt,
wie es im Beispiel 2 beschrieben ist, mit der Ausnah-
me, dass der Transferstoff ein Appleton-Mil-
Is-t1605-Stoff und der Durchlufttrocknungsstoff ein
Appleton-Mills-t1205-Stoff mit versetzter Naht mit ei-
nem fertigen Versatzwinkel von 0,273 Grad war.

[0065] Das resultierende, fertige Produkt hatte fol-
gende Eigenschaften: Basisgewicht 21,8 Pfund pro
2.880 Quadratful (37,1 g/m?); eine Zugfestigkeit in
Maschinenrichtung von 2.130 Gramm pro 3 Zoll (76,2
mm) Probenbreite; eine Zugfestigkeit in Maschinen-
querrichtung von 1.970 Gramm pro 3 Zoll (76,2 mm)
Probenbreite; ein Dehnungsvermdgen in Maschinen-
richtung von 17,5%; ein Dehnungsvermogen in Ma-
schinenquerrichtung von 13,0%; eine Steigung in
Maschinenrichtung von 9,13 kg pro 3 Zoll (76,2 mm)
Probenbreite; eine Steigung in Maschinenquerrich-
tung von 5,06 kg pro 3 Zoll (76,2 mm) Probenbreite;
eine mittlere geometrische Steifigkeit von 3,31; ein
Einzelblattdickenmal® von 0,034 Zoll (0,86 mm); ei-
nen Rollen-Bulk von 19,4 cm®/g; eine Rollenfestigkeit
von 5,85 mm; einen Rollen-Bulk dividiert durch die
Rollenfestigkeit von 24,1 cm?/g; einen Rollen-Bulk di-
vidiert durch die Rollenfestigkeit dividiert durch das
EinzelblattdickenmalR von 390 cm/g; eine Absorpti-
onskapazitat von 6,78 Gramm Wasser pro Gramm
Faser; eine Absorptionsrate von 2,2 Sekunden; einen
Rollendurchmesser von 5,43 Zoll (138 mm) und eine
Rollenlange von 62,5 Ful® (19,1 m).

Beispiel 4

[0066] Ein einlagiges Handtuch wurde hergestellt,
wie es in Beispiel 3 beschrieben ist, mit der Ausnah-
me, dass das resultierende Basisblatt bei einem un-
veranderlichen Spalt von 0,005 Zoll (0,127 mm) ge-
glattet wurde.

[0067] Das resultierende, fertige Produkt hatte die
folgenden Eigenschaften: Basisgewicht 21,6 Pfund
pro 2.880 Quadratful® (36,7 g/m?); eine Zugfestigkeit
in Maschinenrichtung von 2.250 Gramm pro 3 Zoll
(76,2 mm) Probenbreite; eine Zugfestigkeit in Ma-
schinenquerrichtung von 1.660 Gramm pro 3 Zoll
(76,2 mm) Probenbreite; ein Dehnungsvermdgen in
Maschinenrichtung von 18,5%; ein Dehnungsvermé-
gen in Maschinenquerrichtung von 11,8%; eine Stei-
gung in Maschinenrichtung von 8,98 kg pro 3 Zoll
(76,2 mm) Probenbreite; eine Steigung in Maschi-
nenquerrichtung von 4,47 kg pro 3 Zoll (76,2 mm)
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Probenbreite; eine mittlere geometrische Steifigkeit
von 3,28; ein Einzelblattdickenmall von 0,032 Zoll
(0,81 mm); einen Rollen-Bulk von 19,1 cm®/g; eine
Rollenfestigkeit von 6,20 mm; einen Rollen-Bulk divi-
diert durch die Rollenfestigkeit von 30,8 cm?/g; einen
Rollen-Bulk dividiert durch die Rollenfestigkeit divi-
diert durch das Einzelblattdickenmaf’ von 380 cm/g;
eine Absorptionskapazitat von 6,83 Gramm Wasser
pro Gramm Faser; eine Absorptionsrate von 2,1 Se-
kunden; einen Rollendurchmesser von 5,35 Zoll (136
mm) und eine Rollenldnge von 62,5 Ful} (19,1 m).

Beispiel 5

[0068] Ein einlagiges Handtuch wurde hergestellt,
wie es in Beispiel 3 beschrieben wurde, mit der Aus-
nahme, dass das NSWK bei 3,0 PS-Tagen (2,2
kW-Tagen) pro metrischer Tonne rafiniert wurde, Ky-
mene 557LX bei einer Rate von 12 kg pro metrischer
Tonne Faser hinzugefiigt wurde, der Transferstoff ein
Appleton-Mills-t216-3-Stoff war und das resultieren-
de Basisblatt bei einem unveranderlichen Spalt von
0,005 Zoll (0,127 mm) geglattet wurde.

[0069] Das resultierende, fertige Produkt hatte die
folgenden Eigenschaften: Basisgewicht 22,2 Pfund
pro 2.880 Quadratful® (37,8 g/m?); eine Zugfestigkeit
in Maschinenrichtung von 2.870 Gramm pro 3 Zoll
(76,2 mm) Probenbreite; eine Zugfestigkeit in Ma-
schinenquerrichtung von 2.460 Gramm pro 3 Zoll
(76,2 mm) Probenbreite; ein Dehnungsvermdgen in
Maschinenrichtung von 18,3%; ein Dehnungsvermé-
gen in Maschinenquerrichtung von 11,3%; eine Stei-
gung in Maschinenrichtung von 11,1 kg pro 3 Zoll
(76,2 mm) Probenbreite; eine Steigung in Maschi-
nenquerrichtung von 6,20 kg pro 3 Zoll (76,2 mm)
Probenbreite; eine mittlere geometrische Steifigkeit
von 3,12; ein Einzelblattdickenmal® von 0,029 Zoll
(0,74 mm); einen Rollen-Bulk von 18,1 cm®g; eine
Rollenfestigkeit von 4,85 mm; einen Rollen-Bulk divi-
diert durch die Rollenfestigkeit von 37,3 cm?/g; einen
Rollen-Bulk dividiert durch die Rollenfestigkeit divi-
diert durch das Einzelblattdickenmafd von 500 cm/g;
eine Absorptionskapazitat von 6,0 Gramm Wasser
pro Gramm Faser; eine Absorptionsrate von 2,5 Se-
kunden; einen Rollendurchmesser von 5,32 Zoll (135
mm) und eine Rollenldnge von 62,5 Ful} (19,1 m).

Beispiel 6

[0070] Ein einlagiges Handtuch wurde hergestellt,
wie es in Beispiel 5 beschrieben ist, mit der Ausnah-
me, dass das resultierende Basisblatt bei einem un-
veranderlichen Spalt von 0,007 Zoll (0,178 mm) ge-
glattet wurde.

[0071] Das resultierende, fertige Produkt hatte die
folgenden Eigenschaften: Basisgewicht 22,3 Pfund
pro 2.880 Quadratful® (37,9 g/m?); eine Zugfestigkeit
in Maschinenrichtung von 3.330 Gramm pro 3 Zoll

(76,2 mm) Probenbreite; eine Zugfestigkeit in Ma-
schinenquerrichtung von 2.610 Gramm pro 3 Zoll
(76,2 mm) Probenbreite; ein Dehnungsvermdgen in
Maschinenrichtung von 20,3%; ein Dehnungsvermo-
gen in Maschinenquerrichtung von 11,7%; eine Stei-
gung in Maschinenrichtung von 10,9 kg pro 3 Zoll
(76,2 mm) Probenbreite; eine Steigung in Maschi-
nenquerrichtung von 6,85 kg pro 3 Zoll (76,2 mm)
Probenbreite; eine mittlere geometrische Steifigkeit
von 2,92; ein Einzelblattdickenmal® von 0,032 Zoll
(0,81 mm); einen Rollen-Bulk von 19,3 cm®(g; eine
Rollenfestigkeit von 5,0 mm; einen Rollen-Bulk divi-
diert durch die Rollenfestigkeit von 38,6 cm?/g; einen
Rollen-Bulk dividiert durch die Rollenfestigkeit divi-
diert durch das Einzelblattdickenmal} von 480 cm/g;
eine Absorptionskapazitat von 6,14 Gramm Wasser
pro Gramm Faser; eine Absorptionsrate von 2,5 Se-
kunden; einen Rollendurchmesser von 5,47 Zoll (139
mm) und eine Rollenlange von 62,5 Fuf3 (19,1 m).

Beispiel 7

[0072] Ein einlagiges Handtuch wurde hergestellt,
wie es in Beispiel 5 beschrieben ist, mit der Ausnah-
me, dass der Transferstoff ein Appleton-Mills
2054-A33 war.

[0073] Das resultierende, fertige Produkt hatte die
folgenden Eigenschaften: Basisgewicht 22,1 Pfund
pro 2.880 Quadratful® (37,6 g/m?); eine Zugfestigkeit
in Maschinenrichtung von 3.260 Gramm pro 3 Zoll
(76,2 mm) Probenbreite; eine Zugfestigkeit in Ma-
schinenquerrichtung von 2.120 Gramm pro 3 Zoll
(76,2 mm) Probenbreite; ein Dehnungsvermdgen in
Maschinenrichtung von 19,1%; ein Dehnungsvermé-
gen in Maschinenquerrichtung von 9,4%; eine Stei-
gung in Maschinenrichtung von 5,98 kg pro 3 Zoll
(76,2 mm) Probenbreite; eine Steigung in Maschi-
nenquerrichtung von 9,4 kg pro 3 Zoll (76,2 mm) Pro-
benbreite; eine mittlere geometrische Steifigkeit von
2,85; ein Einzelblattdickenmaf von 0,031 Zoll (0,79
mm); einen Rollen-Bulk von 17,6 cm®g; eine Rollen-
festigkeit von 4,90 mm; einen Rollen-Bulk dividiert
durch die Rollenfestigkeit von 35,9 cm?/g; einen Rol-
len-Bulk dividiert durch die Rollenfestigkeit dividiert
durch das Einzelblattdickenmal} von 460 cm/g; eine
Absorptionskapazitat von 5,86 Gramm Wasser pro
Gramm Faser; eine Absorptionsrate von 2,74 Sekun-
den; einen Rollendurchmesser von 5,24 Zoll (133
mm) und eine Rollenlange von 62,5 Fuf3 (19,1 m).

Beispiel 8

[0074] Ein einlagiges Handtuch wurde hergestellt,
wie es in Beispiel beschrieben ist, mit der Ausnahme,
dass das resultierende Basisblatt bei einem unveran-
derlichen Spalt von 0,007 Zoll (0,178 mm) geglattet
wurde.

[0075] Das resultierende, fertige Produkt hatte die
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folgenden Eigenschaften: Basisgewicht 22,3 Pfund
pro 2.880 Quadratful® (37,9 g/m?); eine Zugfestigkeit
in Maschinenrichtung von 3.330 Gramm pro 3 Zoll
(76,2 mm) Probenbreite; eine Zugfestigkeit in Ma-
schinenquerrichtung von 2.270 Gramm pro 3 Zoll
(76,2 mm) Probenbreite; ein Dehnungsvermdgen in
Maschinenrichtung von 17,4%; ein Dehnungsvermé-
gen in Maschinenquerrichtung von 10,5%; eine Stei-
gung in Maschinenrichtung von 6,6 kg pro 3 Zoll (76,2
mm) Probenbreite; eine Steigung in Maschinenquer-
richtung von 8,8 kg pro 3 Zoll (76,2 mm) Probenbrei-
te; eine mittlere geometrische Steifigkeit von 2,8; ein
Einzelblattdickenmal® von 0,032 Zoll (0,81 mm); ei-
nen Rollen-Bulk von 18,4 cm®/g; eine Rollenfestigkeit
von 4,45 mm; einen Rollen-Bulk dividiert durch die
Rollenfestigkeit von 41,3 cm?/g; einen Rollen-Bulk di-
vidiert durch die Rollenfestigkeit dividiert durch das
Einzelblattdickenmall von 510 cm/g; eine Absorpti-
onskapazitat von 5,98 Gramm Wasser pro Gramm
Faser; eine Absorptionsrate von 3,0 Sekunden; einen
Rollendurchmesser von 5,35 Zoll (136 mm) und eine
Rollenlange von 62,5 Ful® (19,1 m).

Beispiel 9

[0076] Ein einlagiges Handtuch wurde hergestellt,
wie es im Beispiel 7 beschrieben wurde, mit der Aus-
nahme, dass die erstgenannte Stoffdichte etwa
0,25% betrug.

[0077] Das resultierende, fertige Produkt hatte die
folgenden Eigenschaften: Basisgewicht 22,2 Pfund
pro 2.880 Quadratful® (37,8 g/m?); eine Zugfestigkeit
in Maschinenrichtung von 2.940 Gramm pro 3 Zoll
(76,2 mm) Probenbreite; eine Zugfestigkeit in Ma-
schinenquerrichtung von 2.210 Gramm pro 3 Zoll
(76,2 mm) Probenbreite; ein Dehnungsvermdgen in
Maschinenrichtung von 16,5%; ein Dehnungsvermé-
gen in Maschinenquerrichtung von 10,0%; eine Stei-
gung in Maschinenrichtung von 6,65 kg pro 3 Zoll
(76,2 mm) Probenbreite; eine Steigung in Maschi-
nenquerrichtung von 8,50 kg pro 3 Zoll (76,2 mm)
Probenbreite; eine mittlere geometrische Steifigkeit
von 3,00; ein Einzelblattdickenmal® von 0,030 Zoll
(0,74 mm); einen Rollen-Bulk von 17,8 cm®/g; eine
Rollenfestigkeit von 4,55 mm; einen Rollen-Bulk divi-
diert durch die Rollenfestigkeit von 39,1 cm?/g; einen
Rollen-Bulk dividiert durch die Rollenfestigkeit divi-
diert durch das Einzelblattdickenmaf’ von 520 cm/g;
eine Absorptionskapazitat von 6,0 Gramm Wasser
pro Gramm Faser; eine Absorptionsrate von 2,8 Se-
kunden; einen Rollendurchmesser von 5,28 Zoll (134
mm) und eine Rollenldnge von 62,5 Ful} (19,1 m).

Beispiel 10

[0078] Ein einlagiges Handtuch wurde hergestellt,
wie es in Beispiel 9 beschrieben ist, mit der Ausnah-
me, dass das resultierende Basisblatt bei einem un-
veranderlichen Spalt von 0,007 Zoll (0,178 mm) ge-

glattet wurde.

[0079] Das resultierende, fertige Produkt hatte die
folgenden Eigenschaften: Basisgewicht 22,3 Pfund
pro 2.880 Quadratful® (37,8 g/m?); eine Zugfestigkeit
in Maschinenrichtung von 3.220 Gramm pro 3 Zoll
(76,2 mm) Probenbreite; eine Zugfestigkeit in Ma-
schinenquerrichtung von 2.370 Gramm pro 3 Zoll
(76,2 mm) Probenbreite; ein Dehnungsvermdgen in
Maschinenrichtung von 18,5%; ein Dehnungsvermé-
gen in Maschinenquerrichtung von 10,5%; eine Stei-
gung in Maschinenrichtung von 6,06 kg pro 3 Zoll
(76,2 mm) Probenbreite; eine Steigung in Maschi-
nenquerrichtung von 8,67 kg pro 3 Zoll (76,2 mm)
Probenbreite; eine mittlere geometrische Steifigkeit
von 2,63; ein Einzelblattdickenmal® von 0,033 Zoll
(0,84 mm); einen Rollen-Bulk von 18,4 cm®g; eine
Rollenfestigkeit von 4,9 mm; einen Rollen-Bulk divi-
diert durch die Rollenfestigkeit von 37,6 cm?/g; einen
Rollen-Bulk dividiert durch die Rollenfestigkeit divi-
diert durch das Einzelblattdickenmal} von 450 cm/g;
eine Absorptionskapazitat von 5,89 Gramm Wasser
pro Gramm Faser; eine Absorptionsrate von 2,8 Se-
kunden; einen Rollendurchmesser von 5,35 Zoll (136
mm) und eine Rollenlange von 62,5 Fuf3 (19,1 m).

Beispiel 11

[0080] Ein einlagiges Handtuch wurde hergestellt,
wie es in Beispiel 2 beschrieben ist, mit der Ausnah-
me, dass das resultierende Basisblatt nicht geglattet
wurde.

[0081] Das resultierende, fertige Produkt hatte die
folgenden Eigenschaften: Basisgewicht 23,6 Pfund
pro 2.880 Quadratful (40,1 g/m?); eine Zugfestigkeit
in Maschinenrichtung von 2.570 Gramm pro 3 Zoll
(76,2 mm) Probenbreite; eine Zugfestigkeit in Ma-
schinenquerrichtung von 2.290 Gramm pro 3 Zoll
(76,2 mm) Probenbreite; ein Dehnungsvermdgen in
Maschinenrichtung von 19,9%; ein Dehnungsvermo-
gen in Maschinenquerrichtung von 12,6%; eine Stei-
gung in Maschinenrichtung von 8,98 kg pro 3 Zoll
(76,2 mm) Probenbreite; eine Steigung in Maschi-
nenquerrichtung von 10,2 kg pro 3 Zoll (76,2 mm)
Probenbreite; eine mittlere geometrische Steifigkeit
von 3,93; ein Einzelblattdickenmal® von 0,045 Zoll
(1,14 mm); einen Rollen-Bulk von 20,9 cm®(g; eine
Rollenfestigkeit von 4,35 mm; einen Rollen-Bulk divi-
diert durch die Rollenfestigkeit von 48,1 cm?/g; einen
Rollen-Bulk dividiert durch die Rollenfestigkeit divi-
diert durch das Einzelblattdickenmall von 420 cm/g;
eine Absorptionskapazitat von 6,56 Gramm Wasser
pro Gramm Faser; eine Absorptionsrate von 3,2 Se-
kunden; einen Rollendurchmesser von 5,95 Zoll (151
mm) und eine Rollenlange von 65,0 Fuf3 (19,7 m).

Beispiel 12

[0082] Ein einlagiges Handtuch wurde hergestellt,
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wie es in Beispiel 3 beschrieben ist, mit der Ausnah-
me, dass das resultierende Basisblatt nicht geglattet
wurde.

[0083] Das resultierende, fertige Produkt hatte die
folgenden Eigenschaften: Basisgewicht 22,5 Pfund
pro 2.880 Quadratful® (38,3 g/m?); eine Zugfestigkeit
in Maschinenrichtung von 2.600 Gramm pro 3 Zoll
(76,2 mm) Probenbreite; eine Zugfestigkeit in Ma-
schinenquerrichtung von 2.410 Gramm pro 3 Zoll
(76,2 mm) Probenbreite; ein Dehnungsvermdgen in
Maschinenrichtung von 19,6%; ein Dehnungsvermo-
gen in Maschinenquerrichtung von 13,2%; eine Stei-
gung in Maschinenrichtung von 12,3 kg pro 3 Zoll
(76,2 mm) Probenbreite; eine Steigung in Maschi-
nenquerrichtung von 8,74 kg pro 3 Zoll (76,2 mm)
Probenbreite; eine mittlere geometrische Steifigkeit
von 4,13; ein Einzelblattdickenmal® von 0,043 Zoll
(1,09 mm); einen Rollen-Bulk von 23,2 cm®/g; eine
Rollenfestigkeit von 4,9 mm; einen Rollen-Bulk divi-
diert durch die Rollenfestigkeit von 47,3 cm?/g; einen
Rollen-Bulk dividiert durch die Rollenfestigkeit divi-
diert durch das Einzelblattdickenmaf} von 430 cm/g;
eine Absorptionskapazitat von 6,41 Gramm Wasser
pro Gramm Faser; eine Absorptionsrate von 2,2 Se-
kunden; einen Rollendurchmesser von 6,1 Zoll (155
mm) und eine Rollenldnge von 65,1 Ful} (19,7 m).

Beispiel 13

[0084] Ein einlagiges Handtuch wurde hergestellt,
wie es in Beispiel 7 beschrieben ist, mit der Ausnah-
me, dass das Basisblatt nicht geglattet wurde.

[0085] Das resultierende, fertige Produkt hatte die
folgenden Eigenschaften: Basisgewicht 22,7 Pfund
pro 2.880 Quadratful® (38,6 g/m?); eine Zugfestigkeit
in Maschinenrichtung von 3.430 Gramm pro 3 Zoll
(76,2 mm) Probenbreite; eine Zugfestigkeit in Ma-
schinenquerrichtung von 2.620 Gramm pro 3 Zoll
(76,2 mm) Probenbreite; ein Dehnungsvermdgen in
Maschinenrichtung von 21,6%; ein Dehnungsvermo-
gen in Maschinenquerrichtung von 10,7%; eine Stei-
gung in Maschinenrichtung von 7,67 kg pro 3 Zoll
(76,2 mm) Probenbreite; eine Steigung in Maschi-
nenquerrichtung von 14,2 kg pro 3 Zoll (76,2 mm)
Probenbreite; eine mittlere geometrische Steifigkeit
von 3,46; ein Einzelblattdickenmal® von 0,042 Zoll
(1,07 mm); einen Rollen-Bulk von 21,7 cm®/g; eine
Rollenfestigkeit von 4,40 mm; einen Rollen-Bulk divi-
diert durch die Rollenfestigkeit von 49,2 cm?/g; einen
Rollen-Bulk dividiert durch die Rollenfestigkeit divi-
diert durch das Einzelblattdickenmaf} von 460 cm/g;
eine Absorptionskapazitat von 5,98 Gramm Wasser
pro Gramm Faser; eine Absorptionsrate von 2,8 Se-
kunden; einen Rollendurchmesser von 5,90 Zoll (150
mm) und eine Rollenldnge von 63,5 Ful} (19,2 m).

Beispiel 14 (Vergleichsbeispiel)

[0086] Ein einlagiges Handtuch wurde hergestellt,
wie es in Beispiel 1 beschrieben ist, mit der Ausnah-
me, dass der Transferstoff ein AM 2164-B33 war und
das resultierende Basisblatt bei einem unveranderli-
chen Spalt von 0,011 Zoll (0,0279 mm) geglattet wur-
de.

[0087] Das resultierende, fertige Produkt hatte die
folgenden Eigenschaften: Basisgewicht 22,4 Pfund
pro 2.880 Quadratful® (38,1 g/m?); eine Zugfestigkeit
in Maschinenrichtung von 2.670 Gramm pro 3 Zoll
(76,2 mm) Probenbreite; eine Zugfestigkeit in Ma-
schinenquerrichtung von 2.170 Gramm pro 3 Zoll
(76,2 mm) Probenbreite; ein Dehnungsvermdgen in
Maschinenrichtung von 19,1%; ein Dehnungsvermo-
gen in Maschinenquerrichtung von 9,0%; eine Stei-
gung in Maschinenrichtung von 19,6 kg pro 3 Zoll
(76,2 mm) Probenbreite; eine Steigung in Maschi-
nenquerrichtung von 10,6 kg pro 3 Zoll (76,2 mm)
Probenbreite; eine mittlere geometrische Steifigkeit
von 5,98; ein Einzelblattdickenmal® von 0,033 Zoll
(0,84 mm); einen Rollen-Bulk von 17,0 cm®(g; eine
Rollenfestigkeit von 10,4 mm; einen Rollen-Bulk divi-
diert durch die Rollenfestigkeit von 16,3 cm?/g; einen
Rollen-Bulk dividiert durch die Rollenfestigkeit divi-
diert durch das Einzelblattdickenmafd von 200 cm/g;
eine Absorptionskapazitat von 6,0 Gramm Wasser
pro Gramm Faser; eine Absorptionsrate von 2,0 Se-
kunden; einen Rollendurchmesser von 5,19 Zoll
(131,8 mm) und eine Rollenldnge von 60,0 FuR (18,2
m).

[0088] Es versteht sich, dass die zuvor genannten
Beispiele lediglich dem Zweck der Veranschauli-
chung dienen und nicht als Einschréankung des Gel-
tungsbereiches des Erfindung zu sehen sind, der
durch die folgenden Anspriiche und séamtliche Aqui-
valente hierzu definiert ist.

Patentanspriiche

1. Durchluftgetrocknetes Tissue-Blatt mit einer
Luftseite und einer Trocknerseite, dadurch gekenn-
zeichnet, dass:
die Trocknerseite des Blattes parallele, unterbroche-
ne Reihen von maschinenrichtungs-dominanten, er-
habenen, kissendhnlichen Bereichen (85) aufweist,
wobei die Unterbrechungen in den Reihen der erha-
benen, kissenahnlichen Bereiche maschinenquer-
richtungs-dominante Pragungen (86) sind, die als
maschinenquerrichtungs-dominante, strangahnliche
Vorspriinge (91) auf der Luftseite des Blattes erschei-
nen.

2. Tissue-Rolle (80), enthaltend ein durchluftge-
trocknetes Tissue-Blatt nach Anspruch 1, mit einem
Rollen-Bulk von wenigstens 16 cm®g und einer Rol-
lenfestigkeit von hochstens 8 mm.
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3. Tissue-Rolle (80) nach Anspruch 2, bei der die
Rollenfestigkeit hdchstens 7 mm betragt.

4. Tissue-Rolle (80) nach Anspruch 2, bei der die
Rollenfestigkeit hdchstens 6 mm betragt.

5. Tissue-Rolle (80) nach Anspruch 2, bei der die
Rollenfestigkeit im Bereich von 4 bis 7 mm liegt.

6. Tissue-Rolle (80) nach Anspruch 2, bei der der
Rollen-Bulk wenigstens 17 cm®/g und die Rollenfes-
tigkeit héchstens 6 mm betragt.

7. Tissue-Rolle (80) nach Anspruch 2, bei der der
Rollen-Bulk im Bereich von 17 cm®g und 20 cm®g
und die Rollenfestigkeit im Bereich von 4 mm bis 7
mm liegt.

8. Tissue-Rolle (80) nach Anspruch 2, die weiter-
hin ein Verhaltnis zwischen Rollen-Bulk und Rollen-
festigkeit von wenigstens 20 cm?/g und ein Einzel-
blattdickenmaly im Bereich von 0,02 Zoll (0,51 mm)
und 0,05 Zoll (1,27 mm) hat.

9. Tissue-Rolle (80) nach Anspruch 8, bei der das
Verhaltnis zwischen Rollen-Bulk und Rollenfestigkeit
wenigstens 25 cm?/g betragt.

10. Tissue-Rolle (80) nach Anspruch 8 oder 9, bei
der das Verhaltnis zwischen Rollen-Bulk und Rollen-
festigkeit zwischen 25 und 55 cm?/g liegt.

11. Tissue-Rolle (80) nach Anspruch 8, 9 oder 10,
bei der das Einzelblattdickenmafd im Bereich von
0,025 bis 0,040 Zoll (0,64 mm bis 1,02 mm) liegt.

12. Tissue-Rolle (80) nach Anspruch 2, die wei-
terhin Verhaltnis zwischen Rollen-Bulk und Rollen-
festigkeit von wenigstens 20 cm?/g und eine mittlere
geometrische Steifigkeit von hdchstens 8 hat.

13. Tissue-Rolle (80) nach Anspruch 12, bei der
das Verhaltnis zwischen Rollen-Bulk und Rollenfes-
tigkeit wenigstens 25 cm?/g betragt.

14. Tissue-Rolle (80) nach Anspruch 12, bei der
das Verhaltnis zwischen Rollen-Bulk und Rollenfes-
tigkeit im Bereich von 25 bis 55 cm?/g liegt.

15. Tissue-Rolle (80) nach Anspruch 12, 13 oder
14, bei der die mittlere geometrische Steifigkeit
hdchstens 5 betragt.

16. Tissue-Rolle (80) nach Anspruch 12, 13 oder
14, bei der die mittlere geometrische Steifigkeit im
Bereich von 2 bis 5 liegt.

17. Tissue-Rolle (80) nach Anspruch 2, die wei-
terhin ein Verhaltnis zwischen Rollen-Bulk, Rollen-
festigkeit und Einzelblattdickenmal} von wenigstens

350 cm/g und eine mittlere geometrische Steifigkeit
von hochstens 8 hat.

18. Tissue-Rolle (80) nach Anspruch 17, bei der
das Verhaltnis zwischen Rollen-Bulk, Rollenfestigkeit
und Einzelblattdickenmafd wenigstens 390 cm/g be-
tragt.

19. Tissue-Rolle (80) nach Anspruch 17, bei der
das Verhaltnis zwischen Rollen-Bulk, Rollenfestigkeit
und Einzelblattdickenmafd wenigstens 430 cm/g be-
tragt.

20. Tissue-Rolle (80) nach Anspruch 17, bei der
das Verhaltnis zwischen Rollen-Bulk, Rollenfestigkeit
und Einzelblattdickenmall im Bereich von 350 bis
550 cm/g liegt.

21. Tissue-Rolle (80) nach einem der Anspriiche
17 bis 20, bei der die mittlere geometrische Steifigkeit
im Bereich von 2 bis 5 liegt.

22. Tissue-Rolle (80) nach einem der Anspriiche
2 bis 21, bei der das Tissue eine Absorptionskapazi-
tat von wenigstens 5 Gramm Wasser je Gramm Fa-
ser hat.

23. Tissue-Rolle (80) nach einem der Anspriiche
2 bis 22, bei der das Tissue eine Absorptionsrate von
héchstes 4 Sekunden hat.

24. Tissue-Rolle (80) nach einem der Anspriiche
2 bis 23, bei der das durchluftgetrocknete Tis-
sue-Blatt ein ungekrepptes, durchluftgetrocknetes
Tissue-Blatt ist.

25. Tissue-Rolle (80) nach Anspruch 2, die wei-
terhin ein Einzelblattdickenmal’ im Bereich von 0,02
Zoll (0,51 mm) bis 0,05 Zoll (1,27 mm) hat.

26. Verfahren zur Herstellung eines durchluftge-
trockneten Tissue-Blattes, enthaltend:
(a) Abscheiden einer wassrigen Suspension von Pa-
pierherstellungsfasern auf einem Formstoff (13), um
eine nasse Bahn zu formen;
(b) Entwassern der nassen Bahn auf einen Gehalt
von 20 bis 30%;
(c) Ubertragen der entwasserten Bahn vom Formstoff
(13) auf einen Transferstoff (17), der sich mit einer
Geschwindigkeit bewegt, die 10 bis 80% geringer ist
als die des Formstoffes (13);
(d) Ubertragen der Bahn auf einen Durchlufttrock-
nungsstoff (19), der 50 bis 300 Eindriickausbuchtun-
gen pro Quadratzoll (78 bis 4.650 Eindrickausbuch-
tungen pro cm?) in Maschinenrichtung aufweist, die
um wenigstens 0,005 Zoll (0,13 mm) Uber die Ebene
des Stoffes (19) erhaben sind, und
(e) Durchlufttrocknen der Bahn;
dadurch gekennzeichnet, dass
die Blattseite des Transferstoffes maschinenquer-
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richtungs-dominante Pragungen (86) enthalt, die ma-
schinenquerrichtungs-dominante strangahnliche
Vorspriinge (91) auf der Luftseite des Tissue-Blattes
hervorrufen; und

die Bahn makroskopisch neugeordnet wird, um sich
der Oberflache des Durchlufttrocknungsstoffes (19)
anzupassen, der auf der Trocknerseite des Blattes
parallele, unterbrochene Reihen von maschinenrich-
tungs-dominanten, erhabenen, kissenahnlichen Be-
reichen erzeugt.

27. Verfahren nach Anspruch 26, bei dem das
durchluftgetrocknete Tissue-Blatt ein ungekrepptes,
durchluftgetrocknetes Tissue-Blatt ist.

28. Verfahren nach Anspruch 26 oder 27, bei
dem die maschinenquerrichtungs-dominanten Pra-
gungen im Transferstoff (17) eine Breite haben, die
dem Abstand zwischen den maschinenquerrich-
tungs-dominanten Faden des Transferstoffes ent-
sprechen.

29. Verfahren nach Anspruch 28, bei dem der Ab-
stand zwischen den maschinenquerrichtungs-domi-
nanten Faden des Transferstoffes (17) wenigstens
etwa 0,3 mm betragt.

30. Verfahren nach Anspruch 28, bei dem der Ab-
stand zwischen den maschinenquerrichtungs-domi-
nanten Faden des Transferstoffes (17) im Bereich
von 0,3 bis 3 mm liegt.

31. Verfahren nach Anspruch 28, bei dem der Ab-
stand zwischen den maschinenquerrichtungs-domi-
nanten Faden des Transferstoffes (17) im Bereich
von 0,5 bis 1,5 mm liegt.

32. Verfahren nach Anspruch 28, bei dem der
Transferstoff (17) mehrere maschinenquerrich-
tungs-dominante Faden enthalt, die aufeinander ge-
schichtet sind, um tiefere maschinenquerrich-
tungs-dominante Pragungen zu erzeugen.

Es folgen 13 Blatt Zeichnungen
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Anhangende Zeichnungen
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FIG. 2
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FIG. 3
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FIG. 9B
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FIG. 10
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