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(57) Abstract

The invention relates to a relativety soft, mainly tabular but
three-dimensional product, obtained by means of an embossing die
intended for processing a relatively soft and tabular end product
consisting of a plurality of "hinged parallelograms", which are
limited by lines of constricted material in such a way that tractive
forces exerted thereupon cause the hinged parallelogram formation
to behave like a pantograph, whereby on the primary volume
increase resulting from the embossing process a secondary volume
increase is overlaid by stretching.

(57) Zusammenfassung

Die Erfindung bezieht sich auf ein relativ weiches, im
grofien flachiges, aber dreidimensionales Produkt, erhiltlich
durch ein Prigewerkzeug zum Umwandeln eines relativ weichen,
fidchigen Ausgangsproduktes durch Prigen dahingehend, daf3
ein Prigemuster besteht, welches sich aus einer Vielzahl von
"Gelenkparallelogrammen" zusammensetzt, die von Linien zusam-
mengeprefiten Materials begrenzt sind derart, dafl beim Aufbringen
von Zugkriften sich dieses Gelenkparallelogrammgebilde wie ein
Pantograph verh#lt und dabei der durch das Prigen verursachten
priméren Volumenvergroferung durch einen Streckvorgang eine
sekundédre VolumenvergroBerung tiberlagert wird.
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Verfahren zum Herstellen eines relativ weichen Produktes,

sowie das Produkt selbst

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zum Herstellen
eines relativ weichen, im wesentlichen fl&chigen, aber
dreidimensionalen Produktes sowie auf ein entsprechendes
Produkt selbst. Derartige Produkte als im grofen und ganzen
fldchige Produkte werden iliblicherweise hinsichtlich ihres
Volumens vergrdRert durch einen Priagevorgang. Diese
Volumenvergroflerung kann dabei auf der einen Seite das
Aussehen beeinflussen und zum anderen die technischen
Eigenschaften. Wenn beispielsweise ein Tissue- oder ein
dhnliches Papierprodukt mit einer Pr&gung versehen wird, so
kénnen dadurch aulbler einem verbesserten Aussehen die
Beriihrungs- bzw. Tasteigenschaften verbessert werden. Neben
diesen Berthrungseigenschaften kann die Umwandlung des
Ausgangsproduktes durch Prdgen auch die
Absorptionseigenschaften des Produktes verbessern. Flir das
erfindungsgemédfe Verfahren und das erfindungsgemdfe Produkt
kommen verschiedenste Materialien in Frage und zwar z. B.
hinsichtlich Papier: Tissue (gekreppt und ungekreppt, nal
gelegt, einlagig oder mehrlagig), Watte; hinsichtlich
Textilien: alle Weichtextilien, Gewebe, sog. "Non-wovens" (z.
B. trocken gelegt), Textillaminate; hinsichtlich Kunststoffe:
alle Weichkunststoffe als Folie oder Faserverbund;
hinsichtlich Leder: alle Weichleder; hinsichtlich Metall:

dinne Metallfolien, insbesondere Aluminiumfolien.
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Fir das Pr&gen kommen die verschiedensten Prageverfahren in

Frage, wie sie dem Fachmann bereits bekannt sind.

Im Hinblick auf die bekannten Verfahren liegt der Erfindung
das Problem (Aufgabe) zugrunde, ein Produkt der eingangs
genannten Art zu schaffen, welches in erhdhtem MaBe beim
Einsatz einfachster Mittel wesentlich verbesserte Aussehens-
und/oder Berithrungseigenschaften hat.

Dieses Problem wird geldst durch ein Verfahren zum Herstellen
eines relativ weichen, im wesentlichen fl&chigen, aber
trotzdem dreidimensionalen Produktes mit folgenden

Herstellungsschritten:

a) Umwandeln eines relativ weichen, im wesentlichen
ebenflédchig ausgebildeten Ausgangsproduktes durch
Aufprédgen eines dreidimensionalen Musters, das eine
primdre VolumenvergréBerung gegentiber dem Ausgangsprodukt

erzeugt; und

b) Strecken dieses durch Pridgen des Ausgangsproduktes
erzielten Zwischenproduktes im wesentlichen in Richtung
seiner im groBRen fldchigen Erstreckung zum Erzeugen einer
liberlagerten, sekundé&ren VolumenvergrdBerung gegeniiber
dem Zwischenprodukt.

Es ist als eine Uberraschung anzusehen, daB man ein geprigtes
Zwischenprodukt zumindest hinsichtlich Aussehen und
Beriilhrungseigenschaften dadurch auf besonders einfache Weise
im Hinblick auf eine sekundidre VolumenvergrdBerung verbessern
kann, wenn das geprdgte Zwischenprodukt einem Streckvorgang

unterworfen wird.

In besonderer Weise wirkt sich diese sekundare
Volumenvergroferung als Uberlagerung der durch das Pr&dgen
bewirkten Volumenvergrdferung aus, wenn das Pragemuster des
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Zwischenproduktes aus einer Vielzahl von miteinander
vernetzten Gelenkparallelogrammen gebildet ist und das
Strecken als Optimum etwa in eine Richtung erfolgt, die
diagonal durch die Parallelogramme verlduft und dabei
insbesondere durch diagonal gegeniber liegende Gelenkpunkte,
die natiirlich keine echten Gelenkpunkte im mechanischen Sinne
darstellen, sondern sich aus dem Prdgevorgang dahingehend
ergeben, daB Linien verdichteten Materials einander kreuzen
und die Parallelogramme begrenzen, die in einer Vernetzung
dann &hnlich wirken wie ein Pantograph, wenn die Streckkrafte

aufgebracht werden.

Unter einer Volumenvergréferung versteht man dabei durch das
Prdgen entstehende Ausbuchtungen des im groBen und ganzen
fladchigen Ausgangsproduktes, so daf in erster Linie eine
Volumenvergroferung in der Richtung senkrecht zur grofen
Fldche des Ausgangsproduktes erfolgt.

Der Ausdruck "relativ weich" beinhaltet die Notwendigkeit,
Uberhaupt einen Prdgevorgang vornehmen zu k&nnen. Der
Ausdruck beinhaltet allerdings auch eine Verformbarkeit des
Produktes dahingehend, daB durch den Streckvorgang eine
bleibende Verformung ebenso erzielt werden kann wie durch den
Pragevorgang. Dabei soll das Produkt auch im Endzustand eine
gewisse und ggf. eine besondere Flexibilit&dt und Weichheit
haben, je nach dem Einsatzzweck und je nachdem, ob das

Aussehen oder die Berilihrungseigenschaft im Vordergrund steht.

Gelost wird das Problem auch durch ein relativ weiches, im
groffen fldchiges, aber dreidimensionales Produkt mit einem
dreidimensionalen Prédgemuster und einer diesem Pragemuster
als inh&rente primdre VolumenvergréBerung lberlagerte
sekunddre VolumenvergroBerung. Dabei kann die sekundare
Volumenvergrdfierung konvex und an der konvexen Seite des die
primdre VolumenvergréBerung bildenden Prédgemusters angeordnet

sein. Sie kann aber auch konkav sein.
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Das Prdgemuster mufl nicht, kann aber symmetrisch sein.

Die sekunddre Volumenvergroferung laRt sich in besonders
gunstiger Weise erzielen, wenn im Prigemuster die geprigten
Einzelformen in Draufsicht eine Gestalt haben, die zwischen
der Form eines Kreises und der eines Quadrates oder
Rechteckes angesiedelt ist. Dabei soll allerdings eine
deutliche Abweichung-von der Kreisform vorliegen.
Beispielsweise bildet das Prdgemuster im groBen und ganzen

ein Rautenmuster.

ZweckméafRigerweise sind im Pr&dgemuster zwischen den
Einzelformen im wesentlichen in einer Ebene liegend geprigte
Linien ausgebildet, die untereinander in Verbindung stehen
und von denen jeweils vier ein "Gelenkparallelogramm" bilden
und viele solcher Gelenkparallelogramme miteinander vernetzt
sind, wie dies bereits zuvor im Zusammenhang mit dem
Verfahren erwdhnt worden ist. Diese Linien kreuzen einander,
wobei dhnlich wie bei einem Pantograph die Kreuzungspunkte
Gelenkpunkte bilden, wenn die erwdhnten Streckkr&fte in der
richtigen Weise aufgebracht werden. Zwischen diesen
Kreuzungspunkten (Gelenkpunkte) k&énnen die Linien geradlinig,
missen aber nicht geradlinig sein. Sie k&énnen einen
gekrimmten Verlauf nehmen wie beispielsweise bei einem sog.
orientalischen oder venezianischen Muster. Wesentlich ist das
Verhalten wie ein Pantograph, wenn entsprechende Streckkridfte

aufgebracht werden.

Das relativ weiche, im groRen flichige, aber dreidimensionale
Produkt ist in besonderer Weise erhdltlich durch ein
flachiges, mit einem eine primédre VolumenvergrdfRerung
bildenden Pragemuster versehenes dreidimensionales
Zwischenprodukt, welches hergestellt ist mit einem
Pragewerkzeug, welchem Zwischenprodukt durch Strecken im
wesentlichen in Richtung dessen im groBen fl&chigen
Erstreckung eine der primdren VolumenvergrdRerung

Uberlagerte, bleibende sekunddre VolumenvergrdBerung gegeben
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wird. Dies bedeutet, daB das Pr&dgewerkzeug mit seiner
Gestaltung einen wesentlichen EinfluB hat auf die durch
Strecken bewirkte Uberlagerte, bleibende sekundire

Volumenvergrdlerung.

Besonders zweckmédfig ist der Einsatz eines sog. "female"-
Pragewerkzeugs, welches Ausnehmungen hat, in die das Material
des fldchigen Ausgangsproduktes fir die bleibende primire
Volumenverédnderung gedrickt wird. Im Zusammenhang damit
nédmlich weist das Prdgewerkzeug zwischen den Ausnehmungen
untereinander verbundene Stege auf, die zusammen mit den
Ausnehmungen dem Zwischenprodukt ein Pr&dgemuster geben, indem
den Ausnehmungen entsprechende Ausbuchtungen von durch die
Stege geprédgten Linien zusammengepreften und somit
versteiften Materials begrenzt sind, welche Linien in
besonders glinstiger Weise durch das "female"-Pr&gen
Gelenkparallelogramme bilden, die netzartig derart
untereinander verbunden sind, daB dieses Netzwerk beim
Aufbringen von entgegengesetzten Streckkraften in Richtung
der grofien Flachenerstreckung und im wesentlichen in
Diagonalrichtung der Gelenkparallelogramme des
Zwischenproduktes wie ein Pantograph wirkt. Dementsprechend
sollte das Parallelogramm in Maschinenrichtung ausgerichtet

sein, wenn das Strecken in Maschinenrichtung erfolgt.

Die sekundére Volumenerweiterung laBt sich besonders
wirkungsvoll erzielen, wenn im Prigewerkzeug die Seitenwande
der Ausnehmungen ausgehend von der Werkzeugoberfliche
allseitig in einem bestimmten spitzen Winkel verlaufen.
Dieser Winkel sollte vorzugsweise nicht weniger als etwa 40 °
und insbesondere nicht weniger als etwa 60 ° betragen. In

[+

besonders glinstiger Weise betrdgt dieser Winkel 65

Auch die Anzahl der Einzelformen pro Quadratzentimeter
beeinfluft in positiver Weise die Ausbildung der sekunddren
Volumenvergroberung. So kann diese Anzahl der Einzelformen
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pro Quadratzentimeter 0,5 bis 6 und insbesondere 1 bis 2,5

betragen.

Die Abmessung der Ausnehmungen des Prdgewerkzeuges hat
ebenfalls Einflull auf die Ausbildung der bleibenden
sekunddren Volumenvergroferung durch Strecken. So kann das
Verhdltnis der Tiefe der Ausnehmungen zur Breite 0,1 bis 0,5

und insbesondere 0,2-bis 0,3 betragen.

Die Ausnehmungen im Prédgewerkzeug koénnen gestaffelte
Seitenwédnde derart aufweisen, daf ausgehend von der
Werkzeugoberfldche mehrere Wandabschnitte in die Tiefe der
Ausnehmungen aneinandergereiht sind und dabei die spitzen
Winkel, den die Wandabschnitte zur Werkzeugoberfldche bilden,

von Wandabschnitt zu Wandabschnitt kleiner sein.

Die Stege zwischen den Ausnehmungen des Prédgewerkzeuges
konnen vorzugsweise eine Breite von 0,5 mm bis 3 mm und
insbesondere von 1,2 mm bis 2,2 mm haben. In den genannten
Stegen kann auch ein Profil vorgesehen sein und insbesondere
kénnen in den Stegen eine Reihe von entlang denselben
ausgebildeten Ausnehmungen vorgesehen sein. Dadurch bilden
sich in den gepragten Linien des Produktes Ausbuchtungen als

zusdtzliche Volumenvergroferungen.

Die Erfindung wird nachfolgend anhand einiger in den
Zeichnungen rein schematisch dargestellten

Ausbildungsbeispielen ndher erlidutert. Es zeigen:

Fig. 1la die schematische Draufsicht auf ein Prédgemuster

eines Tissue-Produktes;

Fig. 1b eine Draufsicht auf ein Prdgewerkzeug zur

Herstellung des Produktes gemdB Fig. 1la;

Fig. 1lc eine Teilschnittansicht gemdf der Linie A-A in
Fig. 1b;
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Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

2a bis

3a bis

5a bis

6a

6b

7a, Tb,

8a

8b
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2c den Figuren la bis lc &hnliche Ansichten,

jedoch mit einem anders ausgefiihrten Muster;

3c Ansichten gemdB Fig. la bis lc bzw. Fig. 2a
bis 2c, jedoch mit einem weiteren, anders

gestalteten Muster;

eine schematische Schnittansicht einer Prage-
musterausbuchtung mit Einzelseitenwandabschnitt;

5¢c verschiedene Schnittansichten einer
Prdagemusterausbuchtung mit
Mehrfachseitenwandabschnitten;

eine schematische Draufsicht auf eine
Prdgemusterausbuchtung von der konvexen Seite her

im ungestreckten Zustand;

eine diagonale Schnittansicht durch die
Ausbuchtung mit der Darstellung einer durch das
Prdgen hervorgerufenen primdren

VolumenvergréBerung;

7c, 7d eine den Figuren 6a und 6b &hnliche
Darstellung, jedoch nach dem Streckvorgang, wobei
der Fig. 7b, 7c¢, 7d eine durch das Strecken
hervorgerufene sekunddre Volumenvergrdferung als
Uberlagerung der primi&ren VolumenvergrdBerung

erkennbar ist;

eine Ansicht des Musters des Endproduktes gemif
Fig. 1 ("Diamant");

eine Ansicht einer Toilettenpapierrolle mit dem

Muster gemdR Fig. 8a;
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Fig. 9a eine Ansicht des Musters des Endproduktes gemal
Fig. 2 ("orientalisch");

Fig. 9b eine Ansicht einer Toilettenpapierrolle mit dem
Muster gemdl Fig. 9a;

Fig. 10a eine Ansicht des Musters des Endproduktes gemiB

Fig. 3 ("kissenférmig"); und
Fig. 10b eine Ansicht einer Toilettenpapierrolle mit dem

Muster gemal Fig. 10a.

In den Zeichnungen, beispielsweise Fig. la und 1b, sind
Ubereinstimmende Muster dargestellt, jedoch so, daB die

Fig. la anhand des Werkzeugmusters als das gepridgte Muster
anzusehen wdre (umgekehrte Betrachtungsweise) und die Fig. 1b
als das korrespondierende Muster des Prigewerkzeugs selbst.
Da das Produkt insbesondere im Hinblick auf das
Zwischenprodukt durch das Prdgewerkzeug hergestellt wird,
wird nachfolgend anhand der drei Ausfithrungsbeispiele nur das
Pragewerkzeug beschrieben, da dadurch auch das Produkt als

solches gekennzeichnet wird.

In Fig. la bis 1lc ist ein Muster dargestellt, das als
"Diamant"-Muster bezeichnet werden kann. Gegeniliber der
Realit&dt entspricht das Muster gemidB Fig. la und 1b einem
MaRstab von 2:1 und die Einzeldarstellung gemidf Fig. lc dem
Mafistab 10:1. Dies gilt auch fir die Figuren 2 und 3.

Das Pragemuster des Pragewerkzeugs umfaBt Stege 1, von denen
jeweils vier ein Quadrat oder Parallelogramm bilden, die so
aneinandergereiht sind, daB sich durch die Stege ein Netzwerk
ergibt. Dabei koénnen im Steg 1 hintereinander gereihte
Ausnehmungen 2 vorgesehen sein, die im geprédgten
Zwischenprodukt kleine Ausbuchtungen darstellen. Diese
Ausnehmungen missen allerdings nicht unbedingt vorhanden
sein. Zwischen den Stegen befindet sich eine groBe Ausnehmung
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3, die von gestaffelten Seitenwdnden 4a und 4b gebildet wird.
Die Seitenwdnde 4a bilden mit der Werkzeugoberfliche 5 einen
Winkel o und die Seitenw&nde 4b einen Winkel B, der kleiner
ist als der Winkel a.

Die grofle Ausnehmung 3 hat im Hinblick auf die Seitenwand 4a
eine Tiefe ¢ und hinsichtlich der Seitenwdnde 4a und 4b eine
Tiefe d. Entsprechend einem bevorzugten Ausfithrungsbeispiel

haben die genannten Abmessungen folgende Werte:

era2oTee
-
e
5

0,25 mm.

Fig. 2b zeigt ein Prédgemuster entsprechend einem sog.
"orientalischen" Muster, wobei die Maschinenrichtung durch
den Pfeil M angezeigt ist. Die MaRstabsverhiltnisse sind
genauso wie bei Fig. 1, was im lbrigen auch bei Fig. 3 gilt.

Hier sind folgende Abmessungen relevant:

1 mm
6 mm
1 mm
1,7 mm
8 mm
13,6 mm
1 mm
65 °.

R T +H O 0 T W

Fig. 3 zeigt ein "kissen"-férmiges Muster, wobei das Muster
zur Maschinenrichtung um einen Winkel y von 1,5 ° versetzt
sein kann. Bei einem solchen Versatz ist die Rapporthohe ca.

183,21 mm, d. h. 18,5 Figuren pro Rapport.
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Fir die Bemessungen ergeben sich folgende Werte:

1 mm

6 mm

1 mm

1,7 mm

0,25 mm

1,4 mm im Durchmesser
7 mm

65 °.

R~ FH 0 O 0 O o

Wenn beispielsweise einem Tissue-Papier als Ausgangsprodukt
mit den jeweiligen Pragewerkzeugen, wie sie in Fig. 1, 2 und
3 dargestellt sind, eine Prdgung in Form eines Musters
verliehen wird, so driickt eine Gummiwalze das Tissue-Papier
gegen die Stege 1 und in die Ausnehmungen 3, wodurch das
Ausgangsprodukt eine Pragung dahingehend erfahrt, daB im
Bereich der Stege das Material verdichtet und versteift wird
und im Bereich der Ausnehmungen 3 Ausbuchtungen 6 entstehen,
wie sie beispielsweise der Fig. 6 zu entnehmen sind. Die
geprdgten Randbereiche sind dort mit dem Bezugszeichen 7
versehen. Diese werden hier speziell als gepragte Linien
bezeichnet. Entsprechend dem Netzwerk von Stegen bilden diese
Linien gemdh der Darstellung in Fig. 6a Parallelogramme,
wobei die Kreuzungspunkte der Linien als Gelenkpunkte
anzusehen sind, wie dies beispielsweise der Fig. 3a und 3b
entnommen werden kann. Im Hinblick auf die Vernetzung von
Gelenkparallelogrammen kann sich das gesamte Muster wie ein
mechanischer Pantograph verhalten, wenn in Ubereinstimmung
mit der Darstellung in Fig. 7a Streckkridfte S aufgebracht
werden, die entsprechend einer Pantographbewegung zu einer
Verengung des Parallelogramms fithrt, wie dies durch die
Pfeile P angedeutet ist. Durch die Ausbuchtung 6 bildet sich
bei dem Prédgevorgang eine primdre VolumenvergrdRerung und
durch den Streckvorgang mittels den Streckkrdften S eine
dieser Uberlagerten sekunddren VolumenvergrdBerung 8, welche
durch den Pfeil V in Fig. 7b, 7c, 7d angedeutet ist. Dabei
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ist in Fig. 7c und Fig. 7d die sekund&dre VolumenvergréBerung

eine Uberlagerte Faltung.

Im Hinblick auf die Ausnehmungen des Werkzeugs zeigt Fig. 4
eine schematische Darstellung eines Ausfihrungsbeispiels mit
einzelnen Seitenwdnden und einem zugehdrigen Winkel «.

Fig. 5a zeigt eine Folge von hintereinander gestaffelten
Seitenwdnden 4a, 4b mit entsprechenden Winkeln o und B, wobei
der Winkel B kleiner ist als der Winkel o, gemessen zur
Werkzeugoberflédche. Entsprechend Fig. 5c ist es auch méglich,
erste Seitenwandabschnitte 4a vorzusehen, woran sich domartig

eine gekrimmte Flache 4d anschlieft.

Zur Erléuterung der Erfindung werden nachfolgend einige

Beispiele angegeben.

Beispiel 1: Von einem Ausgangswickel wurde eine zweilagige

Tissue-Papierbahn abgezogen und einem Pridgewerk zugefihrt.
Das zweilagige Tissue-Papier hatte ein Basisgewicht von

21,9 g/m? und eine Breite von 50 cm. Dabei bestand das
Tissue-Papier aus 100 % Zellulosepulpe. Das Prégewerk bestand
aus einer Stahlwalze und einer Gummiwalze. Die Stahlwalze
hatte einen Durchmesser von 198 mm. Die Gummiwalze hatte
einen Durchmesser von 174 mm bei einer Gummidicke von 17 mm
und einer Gummihdrte von 33 Shore. Die weiblichen
Prageausnehmungen hatten eine Dimension gem&BR Fig. 1lb und lc
der Zeichnungen im Zusammenhang mit der zugehérigen
Beschreibung. Der Pragedruck zwischen den Walzen betrug

9420 N/m.

Das mit diesem Prdgewerk gepridgte Produkt wurde dann einem
Streckwerk zugefihrt (alles in einer Vorrichtung) und dort
Uber die Breite mit einer Streckkraft von 30 N/m gestreckt.
Dabei stellte sich die erwdhnte sekundidre VolumenvergrdBerung
ein, die der durch Pr&dgen entstandenen ersten
VolumenvergrdRerung lUberlagert war. Gegeniiber dem
Ausgangsprodukt stellte sich dabei eine VolumenvergrdBerung
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von 21,4 % ein. Die Festigkeit in Maschinenrichtung nahm
gegenlber dem Ausgangsprodukt um 17,6 $ ab (d. h. die
Flexibilitdt in dieser Richtung nahm zu). Die Bruchdehnung
nahm gegeniiber dem Ausgangsprodukt um 12,3 % ab und die

Festigkeit in Richtung quer zur Maschinenrichtung um 36,8 %.

Nach dem Strecken erfolgte das Aufwickeln des Produktes als
in Langenabschnitte durch Perforation distanzierte Abschnitte
auf einer Rolle als Toilettenpapier. Diese Rolle hatte einen
Durchmesser von 123,2 mm und eine Kompaktheit von 635 cm

x 1073,

Die vorerwdhnte Festigkeit in Maschinenrichtung entspricht
der Zugspannung in Maschinenrichtung bis zum Bruch. Es wurde
das zweilagige Tissue-Papier oder das fertige Produkt in
Proben von 76 mm Breite geschnitten und dann in
Maschinenrichtung ausgerichtet. Die Proben wurden zwischen
zwel Klemmen eines Zugspannungspriifgeridtes eingeklemmt. Die
Klemmen befanden sich in einem Abstand von 51 mm und die
Probe wurde mit 250 mm pro Minute auseinandergezogen. Als
Resultat wurde die Spitzenkraft in N bis zum Bruch
aufgezeichnet. Ahnlich wurde in Richtung quer zur
Maschinenrichtung verfahren. Die Volumenvergrdferung wurde so
gemessen, daB aus dem Ausgangsmaterial geschnittene Blatter
zehnfach und Blédtter des Endproduktes fiinffach aufeinander
gelegt in ein elektronisches DickenmeBgerdt mit einem
FuBdruck von 2,9 kPa eingelegt wurden. Die Resultate wurden

in Tausendstel eines mm aufgezeichnet.

Das Basisgewicht wurde so festgestellt, daB wiederum zehn
Bldtter, die aus dem Ausgangsmaterial geschnitten wurden,
oder funf Bl&atter des zweilagigen Endproduktes als Quadrate
von 10 x 10 cm aufeinander gelegt wurden. Die Probe wurde
dann gewogen und das Ergebnis mit 10 multipliziert und dann

als kPa aufgezeichnet.
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Der Durchmesser der fertigen Toilettenpapierrolle wurde so
gemessen, daB ein kalibriertes Band zur Anzeige des
Durchmessers uUber den Umfang der fertigen Rolle gewickelt

wurde.

Die Kompaktheit bzw. Wickelh&rte der fertigen
Toilettenpapierrolle in cm x 10-3 wurde folgendermafen
gemessen. Die fertige Toilettenpapierrolle wurde durch eine
starre Stange gehalten, die durch den Kern geschoben wurde.
Dann wurde ein mit einer geringen Last belastetes Priifgerat
auf den Umfang der Rolle abgesetzt. Nach einer
Einrichtungszeit von ca. 15 Sekunden wurde eine Null-Lesung
des Melgerdtes vorgenommen. Dann wurde ein schwereres Gewicht
aufgelegt und nach einer Stabilisierung nach 15 Sekunden eine
zweite Ablesung vorgenommen. Die Differenz der Ablesungen
wurde aufgezeichnet als die Kompaktheit der Rolle und wurde
in Tausendstel eines cm gemessen. Dementsprechend betrug die
Kompaktheit 635 cm x 10-3.

Beispiel 2: Der Ablauf ist im Grunde genommen wie bei

Beispiel 1, jedoch mit folgenden Abinderungen. Das
Prdagewerkzeug entsprach den Angaben gemdB Fig. 2b und 2c. Der
Durchmesser der Stahlrolle betrug 191 mm.

Die Abnahme der Festigkeit in Maschinenrichtung (Zunahme an
Flexibilit&t) gegeniliber dem Ausgangsprodukt betrug bei der
fertigen Rolle 22,9 % und die entsprechende Abnahme der
Festigkeit in Querrichtung dazu 39,3 %. Die Zunahme an
Volumenvergroéferung betrug 12 %. Die fertige Rolle hatte
einen Durchmesser von 123,7 mm und hatte eine Kompaktheit von
622,3 cm x 1073.

Vergleichsbeispiel: Mit einem Muster gemdf Fig. 1 wurde ein

Vergleichsbeispiel realisiert. Dabei betrug allerdings der
Durchmesser der Stahlwalze 197 mm. Der Winkel o betrug 38 °,
der Wert b betrug 7,2 mm und der Wert d betrug 1,3 mm. Dabei

stellte sich nur eine VolumenvergréRerung von 1,7 % ein. Der
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Durchmesser der fertigen Toilettenpapierrolle betrug 120 mm
und die Kompaktheit betrug nur 503 cm x 1073.
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Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen eines relativ weichen, im
wesentlichen fl&achigen, aber dreidimensionalen Produktes
mit folgenden‘Herstellungsschritten:

a) Umwandeln eines relativ weichen, im wesentlichen
ebenfldchig ausgebildeten Ausgangsproduktes durch
Aufprédgen eines dreidimensionalen Musters, das eine
primédre Volumenvergréferung gegeniiber dem

Ausgangsprodukt erzeugt; und

b) Strecken dieses durch Pragen des Ausgangsproduktes
erzielten Zwischenproduktes im wesentlichen in
Richtung seiner im groBen fl&chigen Erstreckung zum
Erzeugen einer iiberlagerten, sekundidren
Volumenvergréflerung gegeniiber dem durch Pr&gen

umgewandelten Zwischenprodukt.

2. Verfahren nach Anspruch 1,
gemall dem das Prdgemuster des Zwischenproduktes aus einer
Vielzahl von miteinander vernetzten
"Gelenkparallelogrammen" gebildet ist, und daB das
Strecken etwa in eine Richtung erfolgt, die diagonal

durch die Parallelogramme verliuft.

3. Relativ weiches, im GroBen flachiges, aber
dreidimensionales Produkt mit einem dreidimensionalen
Prdgemuster und einer diesem Pr&gemuster als inhdrente
primare Volumenvergrodferung iliberlagerten sekundaren

VolumenvergréRerung.
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4. Produkt nach Anspruch 3,
bei dem die sekunddre VolumenvergréBerung konvex und an
der konvexen Seite des die primidre VolumenvergréBerung

bildenden Prdgemusters angeordnet ist.

5. Produkt nach Anspruch 3 und/oder 4,
bei dem das Prdgemuster im wesentlichen ein symmetrisches

Pragemuster ist-

6. Produkt nach mindestens einem der Anspriiche 3 bis 5,
bei dem im Pragemuster die geprigten Einzelformen in
Draufsicht eine Gestalt haben, die zwischen der Form
eines Kreises (deutlich weg von der Form des Kreises) und
der eines Quadrates oder Rechteckes ausgebildet ist.

7. Produkt nach mindestens einem der Anspriiche 3 bis 6,
bei dem das Prdgemuster im grofen und ganzen ein

Rautenmuster ist.

8. Produkt nach mindestens einem der Anspriiche 3 bis 7,
bei dem im Pr&gemuster zwischen den Einzelformen im
wesentlichen in einer Ebene liegend geprigte Linien
ausgebildet sind, die untereinander in Verbindung stehen
und von denen jeweils vier eine Art Gelenkparallelogramm
bilden und viele solche Gelenkparallelogramme miteinander

vernetzt sind.

9. Relativ weiches, im GroRen fl&chiges, aber
dreidimensionales Produkt, erhiltlich durch ein
flachiges, mit einem eine primire VolumenvergréBerung
bildenden Prdgemuster versehenes, dreidimensionales
Zwischenprodukt, welches hergestellt ist mit einem
Pragewerkzeug, welchem Zwischenprodukt durch Strecken im
wesentlichen in Richtung dessen im GroBen flichigen
Erstreckung eine der primidren VolumenvergréBerung
Uberlagerte, bleibende sekundire Volumenvergrdferung
gegeben wird.
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10. Produkt nach Anspruch 9,
fir welches das Prédgewerkzeug Ausnehmungen hat, in die
das Material des fl&chigen Ausgangsproduktes fiir die

bleibende primdre Volumenverdnderung gedriickt wird.

11. Produkt nach Anspruch 9 und/oder 10,
fir das das Prédgewerkzeug zwischen den Ausnehmungen
untereinander verbundene Stege aufweist, die zusammen mit
den Ausnehmungen dem Zwischenprodukt ein Pr&gemuster
geben, in dem den Ausnehmungen entsprechende
Ausbuchtungen von durch die Stege gepragten Linien
zusammengeprelten und somit versteiften Materials
begrenzt sind, welche Linien Gelenkparallelogramme
bilden, die netzartig derart untereinander verbunden
sind, daR dieses Netzwerk beim Aufbringen von
entgegengesetzten Streckkraften in Richtung der grofen
Flachenerstreckung und im wesentlichen in
Diagonalrichtung der Gelenkparallelogramme des

Zwischenproduktes wie ein Pantograph wirkt.

12. Produkt nach mindestens einem der Anspriiche 9 bis 11,
fir das die Seitenwédnde der Ausnehmungen des
Prdgewerkzeuges ausgehend von der Werkzeugoberfldche

allseitig in einem bestimmten spitzen Winkel verlaufen.

13. Produkt nach Anspruch 12,
fiir das der genannte Winkel nicht weniger als etwa 40

o]

]

und insbesondere nicht weniger als etwa 60 und

insbesondere 65 ° betragt.

14. Produkt nach mindestens einem der Anspriiche 9 bis 13,
fir das die Ausnehmungen gestaffelte Seitenwdnde
aufweisen, indem ausgehend von der Werkzeugoberfldche
mehrere Wandabschnitte in die Tiefe der Ausnehmungen

aneinandergereiht sind und dabei der spitze Winkel, den
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16.

17.

18.

19.

18

die Wandabschnitte zur Werkzeugoberfldche bilden, von
Wandabschnitt zu Wandabschnitt kleiner ist.

Produkt nach mindestens einem der Anspriiche 9 bis 14,
fir das die Anzahl der Einzelformen pro Quadratzentimeter
0,5 bis 6 und insbesondere 1 bis 2,5 betrigt.

Produkt nach mindestens einem der Anspriiche 9 bis 15,
fir das das Verhdltnis der Tiefe der Ausnehmungen zur
Breite 0,1 bis 0,5 und insbesondere 0,2 bis 0,3 betragt.

Produkt nach mindestens einem der Anspriiche 9 bis 16,
fir das die Stege zwischen den Ausnehmungen eine Breite
von 0,5 mm bis 3 mm und insbesondere von 1,2 mm bis

2,2 mm haben.

Produkt nach mindestens einem der Anspriiche 9 bis 17,
fir das die Stege ein Profil und insbesondere eine Reihe
von entlang den Stegen ausgebildeten Ausnehmungen

aufweisen.

Produkt nach mindestens einem der Anspriiche 3 bis 18,

bei dem das verwendete Material Tissue-Ware ist.



WO 99/07546 PCT/EP98/04435

1/11




WO 99/07546 PCT/EP98/04435

2/11

(g>]

|~

et -—
J—

.—/

(=] V<\>
N

Lb bb




WO 99/07546

A
, )
/AN
.1
\
W4,
@u
NI\
Y7\,
K
\ V&)
4
/)

\

‘ o ‘.A».' VAT AN
Q a@u@p u@
AN\

VNN \Y
INOAOAONY/

N/ &)

AN

PCT/EP98/04435

3/11

R RN
YANYANY.

,(,@gg @
NN NRNA
N7EA\N7A\N /AN
NN/
W N7 NN\

OO
(N 2\

\)

Y7/ N\

W\ ZAN 4

“ﬂz::j%" Q
v

\.A»., ‘AA" \«
PN
NV
78\

\ £
\Y/

\
M@\
NAN J"é:::z'\;
W/ W7 W/ N\
NN/ N/ NN
78)\/8\
NN

\W/
[
7\

(/




WO 99/07546 PCT/EP98/04435

4/11

bl }

é&é@&>w
N QOOOOG
AR
SRS
ACEEEL
BORA
<%%%%%
QOW

Lka la

Lb



WO 99/07546 PCT/EP98/04435

5/11




WO 99/07546 PCT/EP98/04435

6/11

Lb



WO 99/07546 PCT/EP98/04435

7/11



WO 99/07546 PCT/EP98/04435

8/11
Fig. 7a
Flg 60. LS
6
PJ—» __iP
7
. P
Fig. 6b Fio Th :
: ig.
_—L DN
T TLp



WO 99/07546 PCT/EP98/04435

9/11
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