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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein modifiziertes Holz-Pulpe-Produkt, das insbesondere geeignet ist fir die Her-
stellung von Fluff, der zur Verwendung als Absorbensschicht in Einwegwindeln, Damenbinden und ahnlichen
absorbierenden hygienischen Produkten geeignet ist. Das Produkt kann von der Bahnform zu einem absorbie-
renden Fluff entbunden (debonded) werden, wobei im Vergleich mit unbehandelten Pulpen eine wesentlich
verringerte Fibrisierungsenergie erforderlich ist, Die statische Rufladung wahrend der Fluffbildung wird be-
trachtlich verringert oder ausgeraumt, Der Fluff weist einen geringeren Gehalt an Knoten auf und hat eine Was-
serabsorptionsfahigkeit die im wesentlichen einer nicht behandelten Faser entspricht. Die Produkte kénnen
auch in Bahnform, mit oder ohne Zumischung anderer Fasern als Absorbensschicht in Einwegwindeln, Da-
menbinden und &hnlichen hygienischen Produkten verwendet werden.

Hintergrund der Erfindung

[0002] Absorbierende hygienische Produkte unter Verwendung von fibrisierter Holzpulpe sind seid vielen Jah-
ren verflgbar. Jedoch war die fir diesen Zweck verwendete Menge relativ bescheiden, bis zur Verfligbarkeit
von Einwegwindeln, zun&chst fir Kinder und spater fur inkontinente Erwachsene. Die Verflgbarkeit dieser Pro-
dukte und ihre weltweite Verwendung ergaben ein explosives Bedurfnis. Das Basisprodukt, das die Papier-
muhle verlasst, wird am haufigsten als ,Fluffpulpe" bzw. ,Fluffzellstoff* bezeichnet. In den Vereinigten Staaten
handelt es sich typischer Weise um eine vollstandig gebleichte South Pine Pulpe nach dem Kraftverfahren,
hergestellt als Bahnen mit hohem Basisgewicht mit einem relativ schweren Endmal, Das Produkt wird fur die
Beférderung zum Verbraucher zu kontinuierlichen Rollen aufgewickelt. Da das bahnférmige Produkt spater zu
einzelnen Fasern wiederbereitet werden soll, ist eine niedrige Bahnfestigkeit erwlinscht und typischer Weise
werden eine geringe Raffination oder keine Raffination vor der Bahnbildung durchgefiihrt. Die Anforderungen
fur die GleichmaRigkeit und Bildung der Oberflache sind in gleicher Weise gering.
[0003] In der Fabrik des Verbrauchers werden die Rollen kontinuierlich in eine Vorrichtung eingefuhrt, wie
eine Hammermuhle, so dass sie soweit wie vernlnftig mdglich zu einzelnen Fasern reduziert werden. Das fi-
brisierte Produkt wird im allgemeinen als Zellulose- ,Fluff" bezeichnet, Dieser wird dann kontinuierlich luftgelegt
unter Bildung von Kissen fir den Einschluss in das gewiinschte Produkt. Das US-Patent 3,975,222 von Mesek
stellt ein Beispiel fir ein derartiges Verfahren dar.
[0004] Es sind zahlreiche Probleme bekannt, die mit der Herstellung von Zellulosefluff einhergehen. Die fur
die Fluffherstellung bendtigten Hammermduhlen sind sehr hohe Energiekonsumenten. Dartber hinaus kann der
Fluff betrachtliche Mengen an Faserbiindeln enthalten, die gewdhnlich als Knoten oder Nissen bezeichnet wer-
den. Eine kraftigere Defibrisierung kann den Knotengehalt verringern, jedoch auf Kosten eines betrachtlichen
Faserbruchs und eines resultierenden hohen Gehalts an sehr feinem staubartigen Material, Um dieses Pro-
blem zu I6sen, kann die Zellstoffmiihle chemische Entbindungsmittel (Debonder) vor der Bahnbildung zuset-
zen. Dies sind gewohnlich kationische quaternare Ammoniumverbindungen mit aliphatischen Substituenten an
dem Stickstoffatom, die im wesentlichen die Fasern mit einem Kohlenwasserstofffilm beschichten und mit der
naturlichen Tendenz von Zellulosefasern zur Wasserstoffbindung in Konkurrenz treten, Ein typisches Entbin-
dungsmittel kann folgende Formel haben
Rl ~ ~ RS

N - X

R, R*

worin R, und R, langkettige Kohlenwasserstoffe oder aliphatische Polyether sind, R, und R, Niedrigalkylgrup-
pen sein kdnnen und X ein salzbildendes Anion ist. Beispiel fiir solche Verbindungen finden sich in dem kana-
dischen Patent 1,151,213 und bei Breese, US-Patent 4,432,833. Entbindungsmittel sind wirksam zur Reduzie-
rung des Energieverbrauchs, schaffen jedoch eigene Probleme in der Form von betrachtlich verringerten Was-
serabsorptionsgeschwindigkeit und einer etwas geringeren Wasserhaltekapazitat. Es wurde eine betrachtliche
Forschung zur Uberwindung dieses Problems durchgefiihrt; z. B. wie in May et al, US-Patent 4,425,1 86 und
Laursen, US-Patent 4,303,471. Jedoch wurde bisher keine voll zufriedenstellende Losung des Problems ge-
funden. Manipulation wahrend des Papierherstellungsverfahrens; z. B. durch Endverpressen mit wenig oder
keiner Feuchtigkeit oder unter Verwendung einer héheren Konsistenz der Maschinenbutte kann lediglich mini-
mal zur Verringerung der Fibrisierungsenergie beigetragen werden. So bestand ein unerfiilltes Bedirfnis nach
einer Fluffpulpe, die mit betrachtlich geringerem Energieeinsatz fibrisiert werden kann, ohne die ausgezeich-
nete Wasserabsorptionsfahigkeit von Fluff zu verlieren, der aus einer unbehandelten Pulpe hergestellt wurde.
Das erfindungsgemale Produkt erflllt dieses Bedlirfnis in zweckmafiger Weise.

[0005] Lyness et al beschreiben im US-Patent 3,998,690 die Trennung eines Faserbestandes in zwei Teile.
Einer wird mit einem Additiv behandelt, um ihn kationisch zu machen, wohingegen der andere mit einem Ad-
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ditiv behandelt wird, um ihn anionisch zu machen. AnschlieRend werden die Anteile wieder vereint. Ziel ist die
Bildung einer Ausflockung, um den Verlust an kurzen Fasern und Feinstoffen zu verringern. Tonerden sind ei-
nes der Materialien, von denen gesagt wird, dass sie die negative Ladung an dem anionischen Anteil erhéhen.
[0006] Weisman et al beschreiben in dem US-Patent 4,469,746 die Beschichtung von Fasern mit einem kon-
tinuierlichen Film aus Siliciumdioxid, um die Hydrophilitédt zu verbessern. Die Fasern selbst kdnnen entweder
ein naturliches hydrophiles Material sein, wie Zellulose oder ein hydrophobes Polymer, wie Polypropylen.
[0007] Jokinen et al beschreiben im US-Patent 5,068,009 die Herstellung einer Zellulosefluff-Pulpe mit ver-
besserten Fibrisierungseigenschaften. Diese wird hergestellt durch Behandeln der Zellulose mit einem cellu-
lolytischen oder hemicellulloytischen Enzyms zu jeglichem Zeitpunkt wahrend des Herstellungsverfahrens fir
die Pulpe.

[0008] Kobayashi et al beschreiben im US-Patent 5,489,469 ein flissiges absorbierendes zusammengesetz-
tes Produkt, bei dem in Wasser unldsliche hydrophile Fasern und ein wasserunldsliches anorganisches Mate-
rial in die Oberflache von Wasser absorbierenden Polymergranulaten, wie einem superabsorbierenden Poly-
mer, eingebettet werden. Das anorganische Material wird ausgewahlt aus einem breiten Spektrum, welches
Aluminiumoxid, Siliciumdioxid, Talkum, Tonerden und viele andere umfasst. Die Fasern kdnnen zellulosisch
sein. Diese Erfinder ziehen offensichtlich kein bahnférmiges Pulpeprodukt in Betracht.

[0009] Eriksson et al beschreiben im US-Patent 5,492,759 Verfahren zur Anhaftung von hydrophilen anorga-
nischen Chemikalien an Faseroberflachen zur Herstellung von Fluffpulpen, Es werden Aluminium- und Eisen-
verbindungen empfohlen. Die hydrophile Schicht fuhrt zu einer Verringerung des Kontaktwinkels und zu einer
Vergrolerung der Absorptionsrate.

[0010] Die schwedische Patentanmeldung 8300460-6 beschreibt die Herstellung einer leicht entbundenen
Pulpe durch Entfernen von mindestens 75 % der Feinstofffraktion die durch ein Sieb von 200 Mesh passen
wirde, Bis zu 20-30% des Stoffeintrags werden vor und wahrend der Bahnbildung entfernt.

[0011] Das schwedische Patent 462,918 beschreibt eine leicht entbundene Fluffpulpe, hergestellt durch Ab-
scheiden von sehr feinen vermahlenen Teilchen mit hohem Alphazelluloseanteil auf den Primarfasern. Diese
Partikel dienen als Zwischenraumhalter zwischen den Fasern und verhindern eine starke Wasserstoffbindung
zwischen benachbarten Fasern.

[0012] Chauvette et al beschreiben im US-Patent 5,562,649 eine flexible absorbierende Pulpebahn, herge-
stellt durch Einarbeiten eines Entbindungsmittels und anschlieRendes Perforations-Pragen des Produkts. Das
Material kann so wie es ist, als Absorbensschicht in absorbierenden hygienischen Produkten verwendet wer-
den.

[0013] Vinson et al beschreiben im US-Patent 5,61 1,890 ein gering staubendes Gewebeprodukt, das als Ba-
de- oder Gesichts-Handtuch geeignet ist, das einen teilchenférmigen Flllstoff, wie Kaolintonerde als Weich-
macher enthalt.

[0014] Research Disclosure Abstract 93355052 (1993) beschreibt luftgelegte Kissen, hergestellt aus mit Tal-
kum behandelter Holzpulpe, die geeignet sind als 6labsorbierende Produkte oder als ein hydrophobes Kissen
mit geringer Dichte, das als Bedeckungsmaterial fir Windeln oder andere absorbierende Produkte verwendet
wird. Es wird gesagt, dass das Talkum in dem Kissen in Form von Aggregaten, Submikronteilchen oder als
Uberziige auf den Fasern verteilt ist.

[0015] Esist Ubliche Praxis, bei der Papierherstellung Talkum in sehr geringen Prozentsatzen zu verwenden;
z. B. <1 % als ein abstandhaltendes Absorbens. Bei der Papierherstellung wurden seit langem mineralische
Flllstoffe verwendet, um die Kosten zu senken und die Oberflachenglattheit und die Bedruckbarkeitseigen-
schaften zu verbessern. Die interne Verwendung kann von so niedrig wie etwa 3 % in Produkten, wie Zeitungs-
papier bis so hoch wie 30 oder dariiber in Magazinmaterialien variieren, Diese interne Verwendung muss un-
terschieden werden von der Verwendung von Oberflacheniiberzigen, die ebenfalls einen hohen Gehalt an mi-
neralischen Produkten aufweisen kdnnen. Im allgemeinen haben bei Zellulosefasern die meisten Fullstoffe
eine negative Oberflachenladung. So neigen Flillstoffteilchen und Fasern im allgemeinen dazu sich voneinan-
der abzustolen, falls nicht ein gewisses chemisches Material als Retentionshilfe verwendet wird.

[0016] Ohne ein solches Hilfsmittel werden die Fullstoffe primar durch Filtration in dem Faserstoff zurtickge-
halten, wenn er auf dem Formungssieb entwéassert wird, und, da einzelne Fullstoffteilchen typischer Weise ei-
nen durchschnittlichen &quivalenten spharischen Durchmesser von nur etwa 1 ym oder darunter haben, ist der
Verlust in das Siebwasser gewdhnlich hoch.

[0017] Retentionshilfen sind in erster Linie Modifizierungsmittel fur die Ladung. Sie kénnen anionisch oder
nichtionisch sein, sind jedoch haufiger kationische Materialien. Je nach ihrer Verwendung kénnen die Retenti-
onshilfen dadurch wirken, dass sie die Fasern kationisch oder weniger anionisch oder die Fullstoffe kationisch
oder weniger anionisch machen, so dass eine elektrostatische Anziehung zwischen Flillstoffteilchen und Fa-
sern erfolgt. Im allgemeinen sind die Retentionshilfen kaiionische, wasserlésliche Polymere mit sehr hohem
Molekulargewicht, die als Polyelektrolyte agieren. So kdnnen sie als Brucken bildende Flllstoffteilchen zu Fa-
sern wirken. Typischer Weise handelt es sich um Polyacrylamide, Polyamine, Polyethylenimine, Polyamidoa-
mine oder Polyethylenoxide.
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[0018] Die Retentionshilfen kénnen auf verschiedene Weise neben der Steuerung der Ladung zur Erhéhung
der Fullstoffretention wirken. Sie kénnen dazu verwendet werden, einzelne Flllstoffteilchen an die Faserober-
flachen zu binden, um die Undurchsichtigkeit zu verbessern. Haufiger werden sie in einer derartigen Weise ver-
wendet, dass sie zur Ausflockung von Fllstoffen mit sich selbst oder mit Fibrillen und Faserfeinstoffen fihren,
so dass die effektive TeilchengréRRe sehr signifikant erhoht wird. Als solche werden die Flocken wirksamer bei
Filtration in den Zwischenrdumen, des Entwasserungssiebes festgehalten.

[0019] Fulistoffe beeinflussen die Eigenschaften von Papierbahnen auf verschiedene Weise. Die Festigkeit,
insbesondere die Bruchfestigkeit und Zugfestigkeit kdénnen verringert werden. Undurchsichtigkeit, Glanz,
Oberflachenglatte und Farbstand werden gewdhnlich verbessert. Partikel, die primar an die Faseroberflachen
gebunden sind, greifen in die Bindung von Faser zu Faser ein. Hierdurch wird die Undurchsichtigkeit durch die
vergroRerte Grenzflache erhéht, wodurch ein héherer Anteil an einfallendem oder durchtretendem Licht ge-
streut wird, Obwohl es Ausnahmen gibt, ist es bei der allgemeinen Praxis der Papierherstellung gewdhnlich
sehr erwiinscht, die Ausflockung von Flillstoffen anzuregen, so dass der Fullstoff vorwiegend in den Zwischen-
raumen zwischen den Fasern gehalten wird statt an den Fasernoberflachen, Dies wird teilweise durchgefinhrt,
um den Festigkeitsverlust durch Zusatz des Fiillstoffs zu minimieren. Papiere sind im allgemeinen wesentlich
hoéher raffiniert, um Festigkeit zu entwickeln und eine ausgezeichnete Bildung sicherzustellen. Jedoch wurden
bisher nach Kenntnis der vorliegenden Erfinder niemals mineralische Fullstoffe im Zusammenhang mit Fluff-
pulpen verwendet, die entweder raffiniert oder nicht raffiniert sein kdnnen, um willentlich einen Festigkeitsver-
lust zu bewirken, um die Entbindungs-Energie zu verringern.

Erlauterung der Erfindung

[0020] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Zellulose-Fluffpulpe-Produkt und das Verfahren zu seiner Her-
stellung, Das Produkt kann aus der Bahnform mit betrachtlich verringerter Energiezufuhr und sehr geringer sta-
tischer Rufladung wahrend des Entbindens (Debonding) zu einzelnen Fasern umgewandelt werden, Die Erfin-
dung betrifft ein leicht defibriertes bzw, defibriererbares bahnférmiges nassgelegtes Zellulose-Pulpe-Produkt
mit einem Basisgewicht von mindestens 250 g/m? in dem die Wasserstoffbindungen zwischen den Fasern auf
ein Minimum herabgesetzt sind durch 1-30 % von feinen nicht Zellulose-Teilchen, basierend auf dem kombi-
nierten Gewicht von Teilchen und Zellulose, die an die Faseroberflachen vor dem Nassformen des Produkts
gebunden sind.

[0021] ,Entbunden" oder ,Entbindend" (bzw. ,Debonded" oder ,Debonding") sollen die vorstehende Bedeu-
tung haben, falls der Zusammenhang nicht eine unterschiedliche Bedeutung anzeigt, z. B. ein chemisches
-Entbindungsmittel", wie vorstehend beschrieben, das zu einer Pulpenaufschlammung gefiigt wird, um die
Festigkeit einer Bahn zu verringern. Die Ausdriicke sind synonym mit den Woértern ,defibriert", ,defibrieren”
oder ,defibrisieren". Nicht raffinierte Pulpen . zeigen im wesentlichen keine Verringerung der Wasserabsorpti-
onsrate in dem letztlich erhaltenen Fluff. Andere Vorteile des Produkts werden ebenfalls ersichtlich. Das Pro-
dukt umfasst ein relativ hohes Basisgewicht der nassgeformten Zellulosefaserbahn oder des Faserstoffs bzw.
Fasergespinstes auf, in dem die Faseroberflachen mit fein verteilten Fullstoffen beschichtet sind, um die Bin-
dungsfestigkeit von Faser zu Faser zu verringern.

[0022] Unter Nassformung ist die Herstellung einer Bahn oder eines Fasermaterials beziehungsweise Flors
aus einer Suspension in Wasser durch tbliche Papierherstellungstechniken zu verstehen.

[0023] Die erfindungsgemalfien Pulpeprodukte unterscheiden sich deutlich von Produkten die als Briefpapier,
Papier flr Blicher oder Magazine oder ahnliche Papiere dienen sollen, Diese sind gewdhnlich relativ hoch raf-
finiert, um eine Bahnfestigkeit zu ergeben und meisten haben Basisgewichte unter etwa 1 00 g/m?. Einige spe-
zielle Papiere, wie Einbandware bzw. Abdeckmaterialien, kdnnen Basisgewichte haben, die wesentlich hdher
liegen. Eine gute Festigkeit ist wesentlich. Papiere sind normalerweise geleimt, um den Farbstand und andere
Druckeigenschaften zu verbessern. Die erfindungsgemafien Produkte sind nicht geleimt und Festigkeitseigen-
schaften, wie Zugfestigkeit, Bruchfestigkeit und Reil¥festigkeit, die fiir Papiere wichtig sind, sind im allgemeinen
wesentlich geringer.

[0024] Das Basisgewicht der erfindungsgemafen Produkte kann so niedrig sein wie etwa 250 g/m? und vor-
zugsweise mindestens etwa 550 g/m?. Die Faser ist am Ublichsten nicht raffiniert oder nur leicht raffiniert, ob-
wohl die Erfindung nicht hierauf beschrankt ist. Wird ein Produkt mit hoher spezifischer Oberflache gewiinscht,
wird die Faser normalerweise betrachtlich raffiniert sein. Der Flillstoff ist anwesend in einer Menge zwischen
1-30 %, basierend auf dem kombinierten Gewicht von Fullstoff und Zellulose, bevorzugter zwischen 3-20%.
Das hohere Basisgewicht der Produkte, ihre niedrige Festigkeit und die Tatsache, dass sie nicht verleimt sind,
unterscheiden sie deutlich von blichen Papieren, die gleiche Mengen an Flillstoffen enthalten kénnten.
[0025] Die erfindungsgemale Zellulosepulpe kann hergestellt werden unter Anwendung des ublicher Kraft-
verfahren, Sulfitverfahren, chemithermomechanischer Verfahren oder anderer bekannter Verfahren. Das Aus-
gangsmaterial kann jeglicher von verschiedenen Zellulose enthaltenden Rohstoffen sein. Am Ublichsten kén-
nen sie als laubwechselnde Harthdlzer, Nadelholzarten, die gewdhnlich als Weichholz bezeichnet werden;
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oder Gemische dieser Materialien sein. Eine bevorzugte Pulpe ist eine gebleichte Weichholz-Kraftpulpe, die
normalerweise zur letztlichen Anwendung als Absorbens-Fluff vorgesehen ist. Zwar kdnnen sogenannte ,Dis-
solving Pulpen" verwendet werden, jedoch sind diese aufgrund ihrer niedrigen Ausbeute und der resultieren-
den wesentlich héheren Kosten nicht bevorzugt, Die nicht Zellulose-Fasern sind vorzugsweise verwendete
Fullstoffe. Unter den mineralischen Fillstoffen, die geeignet sind, sind Tonerden, sowohl Kaolin also auch Ben-
tonit; Calciumcarbonat, wie gemahlener Kalk, Kalkstein oder Marmor oder ausgefalltes Calciumcarbonat; und
synthetische mineralische Fillstoffe, wie Aluminosilikate oder ausgefalltes Siliciumdioxid. Titandioxid wird nor-
malerweise als ein Pigment zur Verbesserung des Glanzes verwendet, jedoch kann es auch als mineralischer
Fllstoff dienen. Talkum (Magensiumsilikat) kann fir einige Zwecke geeignet sein. Normalerweise ist dies nicht
im FlUssigkeits-Lagerungsteil von Absorbensprodukten, wie Windeln, erwlinscht, da es dazu neigt, die Aufsau-
graten und Hydrophilitat zu verringern. Jedoch kann diese Eigenschaft firr einige Produkte, wie Olabsorbentien
oder falls eine Steuerung der Hydrophilitat gewlinscht wird, vorteilhaft sein. Bestimmte organische Flillstoffe,
wie Mikrospharen vom Harnstoff-Formaldehydtyp oder Polystyroltyp werden ebenfalls als geeignet angenom-
men. Der Ausdruck ,Fullstoffe" soll ausreichend breit sein, um die vorstehend erwahnten sowie andere anor-
ganische, organische und synthetische anorganische Fullstoff-Materialien einzuschlief3en, die bei der Papier-
herstellung Ublicherweise verwendet werden. Kaolintonerden sind die bevorzugten Fullstoffe.

[0026] Fullstoffe sind in dem Produkt in einer Menge von 1-30 % des Gesamtproduktgewichts, vorzugsweise
im Bereich von 3-20 Gew.-% und am bevorzugtesten 5-20 Gew.-% vorhanden.

[0027] Die Fullstoffe sind an die Fasern durch Verwendung von Retentionshilfen gebunden, die in einer Men-
ge von etwa 0,5-5 kg/t Fasern, typischerweise von etwa 1-3 kg/t verwendet werden, obwohl dies etwas von der
jeweils verwendeten speziellen Retentionshilfe abhangt. Die Retentionshilfe sollte nicht im Uberschuss ver-
wendet werden und sollte zu den Fasern vor dem Zusatz des Fullstoffs gefiigt werden, so dass sie an die Faser
gebunden ist, wobei wenig oder nichts frei in der Pulpenaufschlammung vor Zusatz des Fillstoffs verbleibt.
Dies erfolgt, um die Bindung des Fullstoffs direkt an die Faser zu férdern und eine Ausflockung des Flullstoffs
zu vermeiden.

[0028] Zwar ist es nicht die bevorzugteste Ausfliihrungsform, jedoch liegt es im Rahmen der Erfindung in um-
gekehrter Weise vorzugehen und zuerst die negative Ladung auf den Fullerteilchen durch Behandeln in einer
wassrigen Suspension mit einer Retentionshilfe zu dndern und anschlieBend die kationischen oder weniger
anionisch behandelten Teilchen der unbehandelten Zellulosefasern zuzusetzen. Es ist auch mdglich Fasern
und Fillerteilchen zu vermischen und anschlief3end eine geeignete Retentionshilfe zuzusetzen. Jedoch ist es
wichtig, dass die verwendete Retentionshilfe und die Anwendungsbedingungen derart sein sollten, dass eine
betrachtliche Ausfallung der Teilchen verhindert wird und eine gleichmaRige Abscheidung auf den Fasern si-
chergestellt wird.

[0029] Es st ein Ziel der Erfindung, eine bahnférmige Fluffpulpe bereitzustellen, die unter verringertem Ener-
gieeinssatz leicht entbunden wird.

[0030] Ein weiteres Ziel der Erfindung ist die Bereitstellung einer bahnférmigen Fluffpulpe, die leicht entbun-
den wird und dennoch einen Fluff bildet, der eine ausgezeichnete Wasserabsorptionsrate beibehalt.

[0031] Ein weiteres Ziel der Erfindung ist die Bereitstellung einer Fluffpulpe, die wahrend des Entbindungs-
verfahrens nicht elektrisch aufgeladen wird.

[0032] Es ist auch eine Ziel der Erfindung, ein leicht entbindbares Pulpeprodukt mit einer auflergewdhnlich
hohen spezifischen Oberflache bereitzustellen.

[0033] Ein weiteres Ziel der Erfindung ist die Bereitstellung eines Verfahrens zur Herstellung von Fluff-Pulpen
mit den vorstehenden Eigenschaften.

[0034] Ein weiteres Ziel der Erfindung ist die Bereitstellung eines Pulpeprodukts, das weich und absorbierend
ist und das direkt als eine Komponente in Kérperpflegeprodukten verwendet werden kann.

[0035] Diese und weitere Ziele bzw. Gegenstande ergeben sich fiir den Fachmann beim Lesen der folgenden
detaillierten Beschreibung zusammen mit den Figuren.

[0036] Kurze Beschreibung der Figuren

[0037] Fig. 1 ist eine Balkengrafik, die die Fibrisierungsenergie der verschiedenen Produktbeispiele darstellt.
[0038] Die Fig. 2A, 2B, 3A und 3B sind Elektronenscanning-Mikrographien von unbehandelten und behan-
delten Fasern mit 24,4 % Tonerde bei jeweiligen Vergrofierungen von 150X und 8000X.

[0039] Fig. 4 ist eine Scanningelektronenmikrographie eines gefillten lithographischen Papiers, das ausge-
flockte Fillstoffteilchen zeigt.

[0040] Die Fig. 5 und 6 sind Fotographien, die die jeweiligen Effekte der Erzeugung statischer Elektrizitat auf
unbehandelter Pulpe im Vergleich mit einer erfindungsgemafien Pulpe zeigt.

[0041] Fig. 7 ist eine Graphik, die die Anderung des Basisgewichts von luftgelegten Matten darstellt, die aus
Ublichen Fasern und solchen der vorliegenden Erfindung geformt werden.

[0042] Fig. 8 ist eine Graphik, die die absorbierte Flissigkeit gegen die Zeit flr eine behandelte und unbe-
handelte Faser mit einem zugesetzten Superabsorbens-Polymer aufzeigt.

[0043] Fig. 9 ist eine Graphik, die die Flissigkeits-Haltefahigkeit gegen die Absorptionszeit fur Fluffkissen
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zeigt, die gebildet werden aus zwei handelstiblichen Pulpen und einem erfindungsgemaflen Produkt unter An-
wendung eines Tests fir die Aufsaugfahigkeit in Schragrichtung.

[0044] Fig. 1 0 zeigt eine Damenbinde fir die Menstruation, hergestellt aus einem erfindungsgemafien Pro-
dukt.

[0045] Fig. 1 1 zeigt eine Babywindel unter Verwendung der erfindungsgemaflen Produkte.

Detaillierte Beschreibung der bevorzugten Ausfliihrungsformen

[0046] Das erfindungsgemale Produkt kann unter Anwendung ublicher Techniken zur Papierherstellung her-
gestellt werden, wie aus dem folgenden Beispiel ersichtlich. Im allgemeinen werden drei Testmethoden zur Be-
wertung der Qualitat der Fluffpulpe verwendet. Die erforderliche Fibrisierungsenergie wird bestimmt unter Ver-
wendung einer Hammermdhle im Labormalfstab, die geeignet ist, zur Messung der Kraft, die bendétigt wird, um
ein vorgegebenes Gewicht an Pulpe zu fibrisieren, Bei der in den folgenden Tests verwendeten Mihle handelte
es sich um eine Kamas Laboratory Mill, Model HO1 , hergestellt von der Kamas Industri, AB, Vellinge, Schwe-
den. Das Spiel des Brechstabs der Muhle wurde auf 4,0 mm eingestellt, die Siebgréfe betrug 19 mm und die
Rotorgeschwindigkeit wurde auf 3024 UpM eingestellt, Proben wurden bei 50 R. H. wahrend eines Minimums
von 4 Stunden vor dem Test konditioniert. Die Proben wurden zu Streifen von 5 cm Breite und Langen entspre-
chend der Probe geschnitten. Es wurde eine ausreichende Anzahl an Streifen geschnitten, um etwa 1 50 g
fibrisierte Pulpe zu ergeben. Das Basisgewicht der Proben wurde vorher bestimmt und die Zufuhrgeschwindig-
keit der Walze der Hammermuhle wurde so eingestellt, dass eine angestrebte Beschickungsgeschwindigkeit
von 2,80 g/Sek. erzielt wurde.

[0047] Die Wirksamkeit der Fibrisierung wird durch trockene Fraktionierung unter Verwendung eines durch
Schall betriebenen Stapels von Sieben unter Verwendung von Tylor Standard Sieben von 5, 8, 1 2, 60 und 200
Mesh mit jeweiligen Offnungen von 3,96 mm, 2,36 mm, 1,40 mm, 246 pm und 74 um bestimmt. Hierbei handelt
es sich im Grundsatz um die Bestimmung der Anzahl an Knoten, gewlinschten Fasern und Feinstoffen. Das
Material, das in dem grébsten Sieb zurlickgehalten wird, wird als Knoten betrachtet und das, das durch das
Sieb von 60 Mesh lauft, wird als Feinstoffe angesehen.

[0048] Die Wasserabsorptionsrate wurde bestimmt unter Anwendung des automatischen Tests fir die
Fluff-Absorptionsqualitat (FAQ), der genauer beschrieben wird von Martinis et al, Tappi Annual Meeting Pre-
print No, 7-3, pp 1-8, Chicago (1981). Der Fluff wird zunachst zu einem luftgeformten Kissen in einem Zylinder
von 160 mm Lange und 56,4 mm Durchmesser mit einem 16 Mesh Sieb am Boden, geformt, Die Kissenflache
betragt 25 cm?. Der tarierte Zylinder wird auf eine Waage gesetzt und das Kissengewicht durch sorgféltiges
Entfernen von jeglichem Fasertberschuss von oben her mittels Pinzetten auf 4,0 g eingestellt. Das Kissen in
dem Zylinder wird anschlieBend in die Testvorrichtung eingebracht und ein Kolben von 1 50 g wird auf die Fluff-
matte abgesenkt. Anschlie3end wird an der Basis des Kissens Wasser eingefiihrt. Die Absorptionsrate wird
berechnet aus der Zeit, die fiir das Aufsaugen des Wassers vom Boden des Kissens bis zum Kontakt mit dem
Kolben erforderlich ist, d. h. durch die Dicke des Kissens. Die Trockenmasse, die feuchte Masse und die Zu-
rickhaltekapazitat fur Flissigkeit kdnnen auch leicht bestimmt werden.

[0049] Beispiel 1 Es wurden Proben aus einer ungetrockneten gebleichten Kraft-Holzpulpe der Southern Pine
aus einer Pulpenmuhle in Stdosten der USA entnommen. Die Pulpe wird, wenn sie in der Mihle zu Bahnen
gelegt und getrocknet wird, als Grade NB-416 der Weyerhaeuser Company, New Bern, North Carolina in den
Handel gebracht. Diese Sorte wird als vermarktbare Fluffpulpe hergestellt und wurde als Kontrollmaterial in
samtlichen folgenden Beispielen verwendet. Die anderen verwendeten Materialien waren eine Retentionshilfe
.11 35" geliefert von der Nalco Chemical Company, Naperville, lllinois und ein Kaolinton, geliefert als 60% Auf-
schlammung, bezeichnet als SWW, durch J. M. Huber, St. Louis, Missouri. Bei der Retentionshilfe handelt es
sich um ein kationisches Polyamin mit mittlerem Molekulargewicht in einer Loésung mit 50 % aktivem Material.
Diese wurde mit | 0 Teilen Wasser auf einen Teil 50 % Lésung vor der Anwendung verdinnt und wurde in einer
Menge von 3 kg/t bezogen auf das kombinierte Ofentrocken-Gewicht von Ton und Faser eingesetzt.

[0050] Handboégen von 305 x 305 mm wurden hergestellt unter Verwendung von nicht-raffinierter Pulpe mit
einem angestrebten Basisgewicht von 750 g/m? und eine Dichte von 600 kg/m®. Die Ton-Zurlickhaltung wurde
auf 5%, 10%, 20% und 30% eingestellt. Ein Ansatz von Bégen wurde ohne Retentionshilfe erstellt, um festzu-
stellen, wie viel Ton durch physikalischen Einfluss in den Bégen zurlickgehalten wird. Der Aschegehalt dieser
Bogen zeigte, dass im wesentlichen kein Ton zurlickgehalten wurde. Die Tonteilchen waren so fein, dass die
stark offene nicht-raffinierte Fasermatrix sie durch Filtration nicht aufhalten konnte und praktisch der gesamte
Ton in das Siebabwasser gelangen konnte.

[0051] Wie bereits festgestellt, wird es in den meisten Veroffentlichung fir glinstig erachtet, den mineralischen
Fullstoff auszuflocken, wobei die Faseroberflache relativ unbeschichtet bleibt. Dies ermodglicht eine maximale
Beibehaltung der Festigkeit durch Wasserstoffbindungen zwischen den Fasern, jedoch reicht die gesteigerte
Grole der Flocken des mineralischen Fillstoffs aus, so dass diese durch das Fasergespinst wahrend der
Bahnbildung zurtickgehalten werden. Fir die vorliegende Erfindung ist der entgegengesetzte Mechanismus
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erwlinscht. Die Flockenbildung wird nicht angestrebt, wohingegen der bevorzugte Mechanismus in einer ma-
ximalen Bindung an die Fasern bzw. Beschichtung der Fasern ist. Dies wird dadurch erzielt, dass zunachst
eine Retentionshilfe zu der Fasersuspension gefiigt wird und eine ausreichende Zeit ermdglicht wird, so dass
sie im wesentlichen vollstandig an die Faseroberflache gebunden wird. Erst dann wird der mineralische Full-
stoff zu der Faseraufschlammung gefligt. Die Menge der verwendeten Retentionshilfe sollte die Menge nicht
Uberschreiten, die an die verfiigbaren anionischen Stellen der Faser gebunden wird, Sonst kann eine Ausflo-
ckung des Fullstoffs erfolgen. Zwar ist dies nicht speziell schadlich, um das Ziel der verbesserten Entbindungs-
eigenschaften zu erzielen, jedoch stellt es eine Verschwendung von sowohl der Retentionshilfe als auch des
Fullstoffs dar.

[0052] Basierend auf dem angestrebten Basisgewicht wurde die erforderliche Menge von ungetrockneter Pul-
pe gewogen und zu der Pulpenaufschlammung mit einer Konsistenz von 2-3% wurden 3 kg/t Retentionshilfe
gefligt. Das Gemisch wurde etwa 20 Minuten gerthrt, um eine maximale Bindung der Retentionshilfe an die
Faser zu ermdglichen. Die Aufschlammung wurde drainiert, um jegliche nichtgebundene Retentionshilfe, die
sich frei in der Suspension befand, zu entfernen, Jedoch zeigten spatere Tests, dass diese Stufe nicht notwen-
dig war. Anschlielend wurde die gewlinschte Menge an Ton zu der drainierten Pulpe gefiigt, Wasser wurde
ebenfalls zur Wiederherstellung der Konsistenz von 2-3% zugefligt und die Aufschlammung wurde weitere 5
Minuten gerihrt, um die Bindung des Tons an die Faseroberflachen zu erméglichen.

[0053] Handbdgen wurden mit einer Pulpenkonsistenz, basierend auf Faser plus festgehaltenem Ton von
0,2%, gebildet. Die Bahnen wurden zunachst zwischen Papierflanschen getrocknet und anschlieend bei ei-
nem Druck von 380 kPa nass gepresst, Nach dem Trocknen bei 105°C und dem Konditionieren wurden die
Bahnen auf die erforderliche Entbindungsenergie, Fluffqualitat, Absorptionseigenschaften und die Tonzurlick-
haltung getestet. Getrocknete Handbdgen wurden vor und nach der Fibrisierung auf den Aschegehalt unter-
sucht. Vergleichsbahnen wurden ebenfalls hergestellt unter Verwendung von 3 kg/t von handelsiiblichem Ent-
bindungsmittel (Berocell 509, hergestellt von der Eka Nobel) um auf diese Weise handelsibliche mit Entbin-
dungsmittel behandelte Fluffpulpen zu simulieren. Eine weitere Kontrollprobe wurde unter Verwendung der Re-
tentionshilfe allein ohne jeglichen Ton erstellt. Die Tabelle 1 zeigt die erhaltenen Bahnen und resultierenden
Fluffeigenschaften.
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Tabelle 1

Eigenschaften von Handbdgen und Fluff mit zugesetztem Ton

Mit Labor-
Kontrolle + Angestrebter Tongehalt debonder
Behandlung Kontrolle Retentionshilfe 5% 10% 20% 25% Behandelt

Eigenschaften
der Bahnen

Basisgewicht 703 704 739 768 767 730 712
g/m? 1,33 1.37 1,46 1,4 1,36 1,22 1,63
Endmass, mm 530 514 608 549 562 600 466
Dichte, kg/m?

Ton™, % 0,112 -- 6.5 15,7 22,6 28,4 --
{(Bahnform)

Ton"), %

(nach dem 0,12 -- 6 14,2 20,6 26,6 --
Fibrisieren) »

Fluffeigen-
sphoffen

Entfaserungs-

energie KJ/kg 143 170 79 42 25 18 50
Gesamtknoten

% 1 3 NA 1 1 1 1

Absorption
durch den
FAQ Test

Absorptions-
zeit, sek. 3.1 3.1 2,6 3 2,2 2. 5,3
Absoptions-
Rate, mm/sec 27,7 28,8 31.1 28,1 25,8 25,7 15

MBestimmt durch Téilung des Aschegehalts durch einen Faktor von 0.86.
@iaktueller Aschegehalt

[0054]  Bestimmt durch Teilung des Aschegehalts durch einen Faktor von 0,86.

[0055] @ Aktueller Aschegehalt Einige Merkmale des mit Ton beschichteten Produkts ergeben sich aus der
Tabelle 1 . Der zugesetzte Ton ist praktisch quantitativ bezogen auf die mit der Retentionshilfe behandelte Fa-
ser und Uberraschenderweise geht wahrend des Fibrisierens wenig Ton verloren. Die Defibrisierungsenergie
ist mit sémtlichen Tongehalten drastisch geringer als die fur die Kontrollpulpe erforderliche und ist bei der An-
wendung von 10% oder mehr betrachtlich geringer selbst als die mit dem Entbindungsmittel behandelte Pulpe.
Es ist von besondere Bedeutung, dass die Wasserabsorptionsgeschwindigkeiten sdmtlicher mit Ton behandel-
ter Proben im Vergleich mit den Kontrollproben nicht verringert werden und etwa 65 % groRer sind als die mit
dem Entbindungsmittel behandelten Materialien. Die Wasserabsorptionszeiten sind etwa 35% schneller als die
der Kontrollpulpe und mehr als zweimal so schnell wie die der mit dem Entbindungsmittel behandelte Pulpe.
Die Kontrollprobe mit der Retentionshilfe, jedoch ohne Ton, hatte Eigenschaften, die der unbehandelten Kon-
trollprobe stark ahnelten, mit Ausnahme der erforderlichen etwas hdheren Fibrisierungsenergie. In der Tabelle
ist nicht die subjektive Feststellung gezeigt, dass, im Gegensatz zu den Kontrollproben, die mit dem Ton be-
handelten Bahnen beim Defibrieren eine geringe oder keine statische Rufladung zeigten.

[0056] Die Daten fur die Fibrisierungsenergie der Tabelle 1 sind graphisch in der Fig. 1 dargestellt, Es lasst
sich feststellen, dass die Fibrisierungsenergie um 20 bei der Zugabe der Retentionshilfe allein steigt. Offen-
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sichtlich erhéht die Retentionshilfe an sich, die Bindung von Faser zu Faser. Jedoch sinkt die Fibrisierungsen-
ergie unter die der Kontrollpulpe ab, selbst beim geringsten Gehalt an zugesetztem Ton und fallt weiter ab,
wenn der Tongehalt zunimmt. Bei einem Gehalt von 1 3,5% Tonbeladung wird die Fibrisierungsenergie auf ein
Niveau unterhalb dem der chemisch entbundenen Bahnen reduziert mit einem Energieaufwand von lediglich
30% dessen der Kontrolle. Es ist ersichtlich, dass die Fullstoffteilchen hochwirksam beim Bruch der Bindung
von Faser zu Faser sind, selbst bei niedrigen Zugabemengen.

[0057] Die Scanning-Elektronen-Mikrographien der Fasern waren aufschlussreich. Wie aus den Fig. 2A und
2B bei einer relativ geringen VergroRerung von 1 50X ersichtlich, zeigten die Kontrollfasern eine reine glatte
Oberflache, wohingegen die behandelten Fasern mit 24,4% Ton eine schuppig raue Oberflache hatten. Bei ho-
herer VergréRerung von 8000X, dargestellt in den Fig. 3A und 3B, sind die einzelnen Tonplattchen auf den be-
handelten Fasern leicht zu sehen. Die Oberflachenbedeckung selbst bei einem niedrigen Tongehalt von 5%
(in den Mikrographien nicht gezeigt) war Uberraschender Weise vollstandig und gleichmafig und dies sogar
mehr im Falle von héheren Beladungen.

[0058] Selbst wenn die Pulpe, wie im vorliegenden Falle, nicht raffiniert war, legt gewdhnlich zumindest eine
geringe Fibrilierungsmenge vor, die wahrend der Pulpenbildungs- und Bleich-Verfahren auftritt, Die Scan-
ning-Elektronen-Mikrographien der Fig. 2A zeigten, dass auf der Oberflache der nicht beschichteten Fasern
sehr wenig Fibrillen vorhanden sind. Jedoch lassen sich wesentlich mehr Fibrillen an den mit Ton beschichte-
ten Proben erkennen. Wie aus der Fig. 3A ersichtlich, standen diese wie die Borsten einer Birste ab und sind
zusammen mit dem Korper der Faser mit den Tonteilchen beschichtet, wodurch sich ein zahnartiges Ausse-
hen, ahnlich einer Reifbildung, ergab. Ein Vergleich der Fig. 2B mit der Fig. 4 zeigt deutlich den ausgepragten
Unterschied zwischen der erfindungsgemaRen Fluffpulpe und einem gefiilliten Papier, Die Scanning-Elektro-
nen-Mikrographie bei 200X der Fig. 4 stammt von der Filzseite eines lithographischen Papiers mit einem Cal-
ziumcarbonat-Fullstoff. In dem dargestellten Produkt klebt relativ wenig Fillstoff an den Fasern, jedoch ist er
am haufigsten in der Form von Flocken in den Zwischenrdumen zwischen den Fasern festgehalten.

[0059] Qualitativ wurden elektrostatische Erscheinung wahrend der Fibrisierung und Mattenbildung beobach-
tet, Der Aufbau einer elektrostatischen Ladung erwies sich fur die chemisch entbundene Pulpe als betrachtlich
im Vergleich mit der nicht behandelten Kontrolle, wohingegen im wesentlichen kein elektrostatischer Aufbau in
dem mit Ton behandelten Material festgestellt wurde. Dies zeigt sich deutlich in den Photographien in der Fig. 5
unter Verwendung einer nicht behandelten Fluffpulpe und in der Fig. 6, bei der die Pulpe ein erfindungsgema-
Res Produkt ist. Die Klumpen von suspendierter Faser und die geringere Mattenbildung sind deutlich aus der
Fig. 5 ersichtlich. Die Faserklumpen werden schlieRlich auf der Matte abgerieben und formen klumpige Fla-
chen oder kdnnen durch Schleifen tGber die Matte Streifen bilden, bei denen es sich um Zonen mit Untergewicht
handelt. Dies wird quantitativ in der Fig. 7 dargestellt, wo die Anderung des Basisgewichts von kontinuierlich
gebildeten Matten dargestellt wird. Zum Vergleich werden zwei handelsiibliche North Carolina Kraft-Fluffpul-
pen verwendet, Die eine war unbehandelt und die andere war mit Entbindungsmittel behandelt. Die mit Ton
behandelten Pulpematerialien stammten von dem Pilotversuch in groliem Malstab, der im Beispiel 3 beschrie-
ben wird. Vertikale Balken auf der Graphik stellen zwei Standardabweichungen des Mottengewichts dar, Die
Uberlegene GleichmaRigkeit der mit Ton behandelten Produkte ist sofort ersichtlich und resultiert durch die ge-
ringere statische Rufladung wahrend der Fluffherstellung, Belsplel 2 Die im Beispiel 1 beschriebenen Proben
basierten alle auf Handbogen, Diese korrelieren normalerweise in den meisten Eigenschaften mit Pulpen die
durch Maschinen hergestellt wurden, Da jedoch die Zugabe von Ton zu einer im wesentlichen nichtraffinierten
Pulpe eine starke Abweichung von der normalen Praxis in Papiermihlen ist, wurde ein Ansatz auf einer konti-
nuierlichen Noble and Wood Papiermaschine in PilotmaRstab mit einer Schneidbreite von 30 cm durchgefihrt,
Die Materialien und das angestrebte Basisgewicht sowie Dichte auf der Pilotmaschine sind identisch mit denen
von Beispiel 1 . Es wurde auch die identische ungetrocknete gebleichte Kraftholzfaser von Southern Pine ver-
wendet, Die Faser wurde in Wasser bei 2-3% Konsistenz aufgeschlammt und Retentionshilfe wurde in einer
Menge von 3 kg/t ohne kontinuierliches Rihren wahrend etwa 5 Minuten zugesetzt. Der Ansatz wurde auf etwa
20% Konsistenz drainiert und Wasser wurde erneut zugesetzt, um die Konsistenz auf einen Gehalt von 2-3%
zurickzubringen, AnschlieBen wurde Ton in Mengen ausreichend zur Erzielung von Beladungen von etwa 5%
und 1 0% zugefligt. Nach mildem Rihren wéhrend etwa 5 Minuten wurde die Konsistenz auf etwa 0,7% ver-
ringert und die Pulpenaufschlammung wurde anschlieRend kontinuierlich zu Bohnen geformt, Die Ergebnisse
sind in der Tabelle 2 aufgefihrt.

[0060] Tabelle 2 Eigenschaften von mit Ton behandelter Pulpe aus dem Test im Pilotmafstab
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HandelsUbliche Pulpen
Unbehandelte Debonder Pulpen im PilotmaRBstab

Probe Pulpe Behandelt Kontrolle 5% Ton__10% Ton
Eigenschaften der
Bahnen
Basisgewicht g/m? 780 700 474 456 584
Dichte, kg/m?3 605 515 445 524 469
Chemische
Eigenschaften
Ton, % in Bahnform!" - , -- -- 7 11,6
Ton, % in Fluffform!" .- -- -- 7 10,5
Fluffeigenschaften .
EntfaserungsenergieKJ/kg 138 53 79 4] 38
Gesamtknoten % 11 1 3 0 0

Absorption durch den FAQ Test

Absorptionszeit, sec. 2.8 58 2.8 2,4 2,2
Absoptionsrate, mm/sec 28,8 146 32 34,1 3

' Bestimmt durch Teilung des Aschegehalts durch 0,86.

[0061] Bedingt durch mechanische Einschrankungen konnten die angestrebten Bedingungen flr Basisge-
wicht und Dichte auf der Pilotmaschine nicht erzielt werden, Die fiir diese beiden Eigenschaften erhaltenen
Werte waren wesentlich geringer als die Angestrebten, Es ist jedoch wieder ersichtlich, dass die Zugabe von
Ton wesentlich war und dass die Defibrisierungseigenschaften dhnlich denen der handgeformten Bahnen wa-
ren, Selbst die Zugabe einer Menge von 5% Ton verringerte die Defibrisierungsenergie auf fast die Halfte von
der im PilotmafRstab zur Bahn geformten Kontrolle.

[0062] Beispiel 3 Da es wegen Einschréankungen der Vorrichtung unter Verwendung der Noble and Wood Pa-
piermaschine nicht mdglich war, das gewunschte héhere Basisgewicht im Pilotmalistab zu erzielen, wurde ein
ahnlicher Ansatz auf einer gréRReren Pilotmaschine der Herty Foundation, Savannah, Georgia, mit 91 cm (36
in) Schnittbreite durchgefihrt, Alle Ansatze erfolgten unter Verwendung von nicht getrocknete Pulpe gleich der
in den Beispielen 1 und 2 verwendeten, Tabelle 3 Eigenschaften der mit Ton behandelten Pulpe im Versuch
mit clréRerem Pilotmalstab
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Angestrebter Tongehalt

Behandlung Kontrolle 5 % 10 %
Eigenschaften der
Bahnen
Basisgewicht g/m? 724 687 766
Endmass, mm 1,16 1.07 1.28
Dichte, kg/m?* 630 640 601
Ton!", % (Bahnform) -- 5,4 14,2
Ton'™, % (nach dem -- 5.4 12,9
Fibrisieren)

Fluffeigen-schaften

Entfaserungs-energie

KJ/kg 127 72 26
Gesamtknoten % 30 1 ]

Absorption durch den

FAQ Test
Absorptionszeit, sec. 2,4 2,2 2,
Absoptionsrate, mm/sec 30,1 36,6 32,2

' Bestimmt durch Teilung des Aschegehalts durch 0,86.

[0063] Es ist ersichtlich, dass sich das Basisgewicht wenig auf die Eigenschaften der Defibrisierung und der
Absorptionsrate der Pulpen auswirkt, da die Ergebnisse dhnlich denen der Tabelle 2 sind.

[0064] Belsplel 4 Die meisten absorbierenden Produkte zur Kdrperpflege werden heute hauptsachlich unter
Verwendung von superabsorbierenden Polymeren (SAP) zusammen mit Zellulosefluff hergestellt. In einigen
Fallen haften die Polymerteilchen typischerweise an den Fasern durch verschiedene Mechanismen, wie bei-
spielsweise gezeigt von Hansen et a1 im US-Patent 5,308,896. Am haufigsten werden die Fasern und die
SAP-Teilchen einfach in einem Luftstrom wahrend der Kissenbildung vermischt, Kissen des letzteren Typs wur-
den hergestellt unter Verwendung von Pulpebahnen mit Ton im Gehalt von 10%, hergestellt gemafl dem Noble
and Wood Pilotversuch, beschrieben in Beispiel 2. Die Bahnen wurden fibrisiert und wahrend der Herstellung
der luftgelegten Kissen vermischt mit 40%, bezogen auf das erhaltene Produktgewicht, an SAP, IM 3900, er-
haltlich von der Hoechst Celanese Corp., Charlotte, N.C. Ein gleiches Set von Proben wurde hergestellt unter
Verwendung von handelsublicher gebleichter Kraftfluffpulpe von Southern Pine. Die ungetrockneten Fasern,
die bei allen Versuchen verwendet wurden, wurden aus der Lieferung bezogen, die zur Herstellung dieser han-
delsublichen Pulpe verwendet wurde. Die Kissen wurden auf gleiche Dichten von etwa 0,1 1 g/cm3 unter glei-
chen angewendeten Belastungen komprimiert und einem gravimetrischen Absorptionstest unterworfen. Bei
diesem Absorptionstest werden die Kissen unter einer Belastung von 3,4 kPa gehalten und vom Boden her
durch eine synthetische Urinzusammensetzung benetzt. Die Gewichtssteigerung durch die Flissigkeitsauf-
nahme wird kontinuierlich durch eine elektronische Waage gemessen und als Gramm FlUssigkeit, absorbiert
pro Gramm trockene Pulpe/SAP-Zusammensetzung als Funktion der Zeit aufgetragen. Die Fig. 8 zeigt den
Auftrag der mit Ton behandelten Pulpe im Vergleich mit der handelsublichen Fluffpulpe, Fluff aus der behan-
delten Pulpe wies eine Gleichgewichtskapazitét von etwa 7% gréRer auf als das unbehandelte Aquivalent. Die
Ergebnisse zeigen ein erhéhtes Absorptionsvermégen in komprimierten Strukturen, die im Zusammenwirken
mit superabsorbierenden Polymeren hergestellt wurden.

[0065] Es zeigte sich auch, dass die mit Ton behandelte Fluffpulpe weicher und massiger war als eine Kon-
trollpulpe nach dem trockenen Kompaktieren unter der gleichen Belastung. Dies zeigte sich sowohl in Anwe-
senheit als auch in Abwesenheit von SAP.

[0066] Beispiel 5 Aus diesem Beispiel ist ersichtlich, dass die Erfindung nicht auf Kaolin-Tonerde als Fliller-
material beschrankt ist. Unter Verwendung der ungetrockneten Fasern und Verfahrensweise des Beispiels 1
wurden weitere Handbogen-Proben hergestellt, in denen der Kaolin-Ton durch ausgefalltes Calciumcarbonat,
vermahlenes Calciumcarbonat, Bentonit-Tonerde und Talkum ersetzt wurde. Das letztere Produkt wurde zur
Herstellung eines hydrophoben Materials verwendet. Das Produkt bestand aus 65 g ofentrockenem Gewicht
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der Faser und 14 g Flillstoff auf Feststoffbasis (1 7,7 Flllstoff). Die Materialien und die Quellen sind im folgen-
den aufgefiihrt; ausgefalltes Calciumcarbonat (PCC) — Specialty Minerals, Longview, Washington; gemahlenes
Calciumcarbonat (GCC) — Microna S-93, Coumbia River Carbonate Company, Woodland, Washington; Bento-
nit-Ton — Hydrocol HSUF, Allied Colloids, Suffolk, Virginia; und Talk XP961 , Luzenac America, Englewood, Co-
lorado. Der Flllstoffgehalt der Bahnen (durch Veraschen), die Absorptionsgeschwindigkeit und die Entbin-
dungsenergie sind aus der folgenden Tabelle ersichtlich; Tabelle 4

Produkte mit von Kaolin-Tonerde unterschiedlichen Flllstoffen

:ZurUckqehoHener Absorptionsgeschwindigkeit Fibrisierungsenergie

Flllstoffmaterial Flllstoff, %M mm/Sek kJ/kg
Ausgefalltes

CaCoO, 2,9 31,6 76
Vermahlenes

CaCQO, 7.4 34,2 87.9
Bentonit-

Tonerde 6,4 30,5 70.8
Talkum 17,6 0,3 . 92.4

[0067] 'Bestimmt aus dem Aschegehalt und korrigiert auf den Gewichtsverlust an Fillstoff wahrend des Ver-
aschens.

[0068] Es st ersichtlich, dass trotz der geringeren Retention an mineralischem Fiillstoff als sie mit Kaolin-Ton-
erde erzielt wurde, die Absorptionsgeschwindigkeit aquivalent war und die Fibrisierungsenergie im wesentli-
chen die Halfte der Kontrollprobe des Beispiels 1 war.

[0069] Beispiel 6 Eriksson et al beschreiben im US-Patent 5,492,759 ein Verfahren zur Herstellung einer Zel-
lulosefaser mit erhohter spezifischer Oberflache durch Abscheiden eines Siliciumdioxidiiberzugs auf den Fa-
sern. Die Erfinder haben gezeigt, dass die Flissigkeits-Absorptionsgeschwindigkeit von der spezifischen
Oberflache abhing, Die Techniken der vorliegenden Erfindung kdnnen auch dazu verwendet werden, eine Fa-
ser mit erhoéhter spezifischer Oberflache bereitzustellen, jedoch unter Verwendung eines Verfahrens, das we-
sentlich einfacher und praktischer fiir typische Papiermuhlen ist, als das von Eriksson et al.

[0070] Die meisten Fluffpulpen sind im wesentlichen nicht raffiniert oder nur leicht in einer Raffinationseinrich-
tung gebiirstet, die erfindungsgemaRe Technologie kann jedoch auf raffinierte Pulpen angewendet werden un-
ter Bildung von Fasern mit einer sehr hohen spezifischen Oberflache im trockenen Zustand. Die Fullstoffteil-
chen verhindern ein Kollabieren der Zellulosefibrillen beim Trocknen, Etwa zwei Tonnen ungetrockneter Pulpe,
gleich der der vorhergehenden Beispiele werden in einem Versuch im Pilotmalstab, durchgefiihrt mit einer
Fourdriniermaschine bei der Herty Foundation, Savannah, Georgia, mit einer Schnittbreite von 91 cm (36 in)
verwendet. Die Pulpe wurde auf 230 mL CSF raffiniert, Eine Fiillstoff-Retentionshilfe (Nalco 7607, Nalco Che-
mical Company, Naperville lllinois) wurde in einer Menge von 3 kg/t zugesetzt. Nach einer kurzen Reaktionszeit
wurden 30% Kaolinton zugesetzt (basierend auf der trockenen Pulpe). Es wurde ein bahnférmiges Produkt mit
einem Basisgewicht von 750 g/m? und 6% Feuchtigkeitsgehalt hergestellt, Die Bahndichte betrug 700 kg/m?,
leicht hdher als das angestrebte Ziel. Etwa 750 kg der mit Ton behandelten Bahn wurden hergestellt. Die Er-
gebnisse von Untersuchungen an dem Produkt sind in der folgenden Tabelle aufgefihrt.

[0071] Tabelle 5 Ergebnisse eines Ansatzes mit raffinierter Pulpe im grof3en Pilotmafstab In der Mihle her-
gestellte Raffiniert, mit Ton

Probe nicht raffinierte Kontrolle behandelt
Tongehalt, %' 0 ca. 25
Defibrisierungsenergie,
kd/kg 131 56

FAQ Absorptions-

Geschwindigkeit,

mm/Sek. 28.8 15,5
Spezifische Oberfldche,

m?/g'?, defibriert < 1 7,6 "Bestimmt durch Teilen des Aschegehalts durch 0.86 #B.E.T. Stickstoffabsorptions-
methode Die Defibrisierungsenergie der mit Ton behandelten Pulpe wurde im Vergleich mit der handelsiblich
hergestellten nicht-raffinierten Pulpe, die als Kontrollprobe verwendet wurde, betrachtlich verringert. Die spe-
zifische Oberflache des behandelten Materials wai gleich oder gréRer als die beste, die durch Eriksson et al
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erhalten wurde. Die spezifische Oberflache der behandelten bahnférmigen Pulpe vor dem Defibrieren wurde
als 7,2 m/g? gemessen. Subjektiv wurde festgestellt, dass die Undurchsichtigkeit des Materials aufergewdhn-
lich gro3 war. Die geringere Absorptionsgeschwindigkeit des mit Ton behandelten Materials wurde fiir eine raf-
finierte Pulpe erwartet.

[0072] Selbst ein leichteres Raffinieren als das fiir das vorstehende Material angewendete, kann wesentlich
zu einer erhdhten spezifischen Oberflache beitragen. Verbesserungen sind aus den Freiheitsgraden ersicht-
lich, die so hoch sind wie 550 CSF, obwohl die signifikanteste Steigerung der spezifischen Oberflache bei ei-
nem Freiheitsgrad von etwa 350 CSF oder darunter erhalten wird, Die Absorptionsrate der raffinierten Produkte
mit erhdhter spezifischer Oberflache kann geringer sein als die von nicht-raffinierten Pulpen, jedoch wird die
Treibkraft flr die Absorption erhéht. Diese kann als analog mit einer Saugkraft angesehen werden, die dazu
tendiert, eine Flussigkeit mit der das Produkt in Kontakt kommt, zu absorbieren und ro verteilen. Die gré3ere
Treibkraft kann dazu verwendet werden, die Flissigkeit weiter zu bewegen, die Flussigkeit enger ro holten und
in Kombination mit anderen Materialien, die Flissigkeit rascher zu bewegen, Es kann zweckmalfig sein, Mi-
schungen des Materials mit hoher spezifischer Oberflache, das eben beschrieben wurde, mit anderen Fasern
vorzunehmen. Diese anderen Fasern kdnnen zellulosischer Zusammensetzung, chemisch modifizierte Zellu-
lose oder nicht-zellulosischer Zusammensetzung sein, Beispielsweise kann eine Faser mit gréReren Absorp-
tionsgeschwindigkeiten oder héherer Masse mit dem Material mit hoher spezifischer Oberflache vermischt
werden, um den Vorteil der hdheren Saugfahigkeit des letzteren Materials auszunutzen, Beispielsweise kann
es sich bei der zugesetzten Faser um eine Ubliche nicht-behandelte Zellulosefaser oder um eine der nicht-raf-
finierten behandelten Fasern der vorstehenden Beispiele handeln.

[0073] Mischungen mit nicht Zellulose-Fasern kénnen haufig vorteilhaft eingesetzt werden. Beispiele fir der-
artige nicht Zellulose-Fasern sind synthetische polyermere Materialien, wie Polyolefine, Nylon und Polyester.
[0074] Die Mischungen kénnen ein Verhaltnis von 1 0-90% zugesetzter Faser zu 90-10% Faser mit hoher
spezifischer Oberflache aufweisen. Eine besonders vorteilhafte zugesetzte Faser ist eine vernetzte Zellulo-
se-Faser. Am typischsten weist die Mischung etwa 25% des Materials mit hoher spezifischer Oberflache und
75% der vernetzten Faser auf. Beispielsweise kann eine vernetzter Faser erhéltlich sein von Weyerhaeuser
Company, Tacoma, Washington, als High Bulk Additiv oder HBA™ Faser. Die Mischungen kdénnen zu jeder Zeit
hergestellt werden, entweder vor oder nach der Zugabe der Retentionshilfe und der Fillerteilchen. Am ty-
pischsten wird die raffinierte Faser zuerst mit dem Flllstoff behandelt, wie im vorliegenden Beispiel, und an-
schlielRend wird die zuzusetzende Faser zugeflgt und sorgfaltig vermischt.

[0075] Es wird davon ausgegangen, dass in den meisten Fallen ein gemischtes Produkt in Bahnform herge-
stellt wird, es fallt jedoch in den Rahmen der Erfindung, wenn das Produkt als Masse einzelner Fasern herge-
stellt wird; z, B. durch Flashtrocknen oder andere bekannte Mittel.

[0076] Wenn die anderen Fasern im Gemisch mit den Fasern mit hoher spezifischer Oberflache Zellulose
sind, kénnen sie normalerweise bis zu einem sehr hohen Freiheitsgrad raffiniert sein; z. B. 550 CSF oder hoher,
oder Uberhaupt nicht raffiniert sein, Belsplel 7 Die Haltekapazitat fir Flissigkeit kann nach der vorstehend ge-
nannten FAQ-Methode gemessen werden. Eine weitere Verfahrensweise, die eine Anzeige fir die tatsachliche
Leistungsfahigkeit in einer Windel oder einem &hnlichen Artikel ist, ist der Inclined-Wicking-Kapazitats-Test,
Eine Probe mit Abmessungen von 7 x 30 cm wird aus einem luftgelegten Fluffkissen geschnitten. Diese wird
auf eine Acrylplatte auf einem Stander, der in einem Winkel von 30° geneigt ist, aufgebracht. Die Kissen kon-
nen auf eine vorbestimmte Dichte gepresst werden, bevor der Test durchgefihrt wird. Der Stander befindet
sich auf einer elektronischen Waage, so dass das Gewicht konstant als Funktion der Zeit aufgezeichnet wer-
den kann. Das Ende des Kissens lasst man anschlief3end in einen Wasserbehalter mit konstanter Hohe gleiten
und die Gewichtszunahme im Verlauf der Zeit wird aufgezeichnet. Die Tests werden dreifach durchgefihrt und
ein Durchschnittswert wird ermittelt.

[0077] Fig. 9 zeigt die Ergebnisse der Tests fir eine mit 1 0% Ton behandelte Pulpe, im Vergleich mit zwei
handelsiblichen mit einem Debonder behandelten Pulpen. Die sehr betrachtlich gesteigerte Haltekapazitat fur
Flissigkeit der mit Ton behandelten Probe wird sofort ersichtlich.

[0078] Betspiel 8 Das schwedische Patent 462,918 beschreibt die Verwendung von fein vermahlener Alpha-
zellulose als Fluffpulpe-Additiv zur Verringerung der Entbindungs-Energie ohne die Notwendigkeit des Zusat-
zes von Chemikalien. Es wird gesagt, dass bei der Bahnbildung die Alphazelluloseteilchen den Oberflachen-
kontakt zwischen den Fasern verhindern und die naturlichen Wasserstoffbindungs-Krafte verringern. Die Al-
phazelluloseteilchen (Alphagehalt 92,5%) wurden auf nicht beschriebene Weise auf eine Teilchengrélie im Be-
reich zwischen etwa 0,001-0,1 mm vermahlen. Es wurden 10 kg/t (1%) ohne weiteren Chemikalienzusatz ver-
wendet. Bahnen mit einem Basisgewicht von etwa 800 g/m? wurden nassgeformt und getrocknet. Die Bahnen
wurden in einer nicht beschriebenen Testvorrichtung defibriert und zeigten eine Defibrierungsenergie von 150
kJ/kg im Vergleich mit 400 kJ/kg fur die nicht behandelte Pulpe, Die Absorptionskapazitat war ebenfalls leicht
erhoht.

[0079] Bei einem Versuch die schwedischen Arbeiten zu wiederholen, wurde die in den vorhergehenden Bei-
spielen verwendete ungetrocknete Kontrollpulpe mit 1% und 4% Avicel® Typ-PH 1 01 mikrokristalliner Zellulose
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der FMC Corp., Newark, Delaware, behandelt. Diese wies eine durchschnittliche Teilchengréfe von etwa 50
pm auf, was in die Mitte der schwedischen TeilchengrélRenverteilung fallt. Da in dem schwedischen Patent kei-
ne bessere Beschreibung der vermahlenen Zellulose gegeben wurde, wurde dieses Material als mogliches
Aquivalent verwendet. Handbdgert mit einem gleichen Basisgewicht wie das schwedische Material wurden
ebenfalls hergestellt.

[0080] Im Gegensatz zu den schwedischen Ergebnissen, zeigte sich keine Verbesserung bei der Defibrie-
rungsenergie, wie aus der folgenden Tabelle ersichtlich. Der Versuch wurde wiederholt unter Verwendung ei-
ner Retentionshilfe (Nalco 7607 in einer Menge von 1,5 kg/t), wobei die Ergebnisse gleich denen ohne die
Retentionshilfe waren. Es konnte ein Anstieg der Haltekapazitat fur Flussigkeit fir die behandelten Proben
festgestellt werden, jedoch ergaben sich keine Unterschiede fir die FAQ Absorptionsgeschwindigkeit.

[0081] Subjektiv konnte festgestellt werden, dass die statische Rufladung beim Defibrieren und wahrend der
Bildung fir den FAQ-Test hoch war, etwa gleich wie bei der Kontrollprobe.

[0082] Tabelle 5

Verwendung von feinen Zellulosepartikeln als potentielle Enbindungshilfe

1% Fein 4% Fein
mit mit
1%Feine 4% Retentions- Retentions-
Kontrolle Zellulose Feine Hilfe Hilfe
Zellulose
Basisgewicht, g/m? 785 778 772 768 768
Dichte, kg/m? 521 494 511 473 512
Defibrierungsenergie.kJ/kg 136 144 130 148 141
Kapazitét, g H,0/g 8,5 11,5 11.4 11.6 11,4
FAQ Absorptions-
geschwindigkeit, mm/Sek. 31.6 30,8 31,3 29.8 31,7

[0083] Im allgemeinen weisen die Erfindungsgemallen Produkte eine Kamas-Defibrierungsenergie von we-
niger als etwa 90 kJ/kg auf. Mit Ausnahme der raffinierten Pulpen mit hoher spezifischer Oberflache, weisen
sie eine minimale FAQ-Aufsaugegeschwindigkeit von mindestens etwa 25 mm/Sek. auf.

[0084] B®ispiel 9 Das Produkt des Beispiels 6 mit hoher spezifischer Oberflache wird vor der Bahnbildung
mit einer vernetzen Zellulosefaser in einem Verhaltnis von 25 der mit Ton behandelten Faser und 75% che-
misch vernetzter Zellulosefaser, bezogen auf das Gewicht, vermischt. Die vernetzte Zellulosefaser wird als
HBA™ von der Weyerhaeuser Company, Tacoma, Washington, geliefert. Das gemischte Produkt wird anschlie-
Rend ro Bahnen geformt und in normaler Weise getrocknet. Noch dem Defibrieren in einer Hammermuihle wird
ein luftgelegtes Gespinst mit einem Basisgewicht von 100 g/m? aus dem Produkt hergestellt. Dieses Gespinst
wird durch Zusatz eines bindenden Materials gefestigt. Im vorliegenden Falle werden 1 5 Gew.-% eines Ethy-
len-Vinylacetat-Latex auf beide Seiten des Produkts gespriht, bevor das Gespinst gebildet wird, Das gebun-
dene Gespinst wird dann getrocknet und der Latex gehartet, Das Produkt ist guinstig als eine Aquisitions-/Dis-
tributions-Schicht in Damenbinden oder Windeln, Als solches nimmt es einen ersten Flissigkeitsstrom auf und
verteilt ihn in eine Lagerungszone. Alternativ ist das Produkt zum Wischen brauchbar.

[0085] Als Alternative wird der Latexbinder durch eine thermisch bindbare Faser zum Zeitpunkt der Bildung
des Gespinstes ersetzt. Ein Produkt dieser Art wird durch gleichférmigen Einschluss von 1 6 Gew,-% Cel-
bond-Faser, hergestellt von der Hoechst Celanese Corp,, Charlotte, N,C,, erhalten, Es wird angenommen, dass
Celbond eine Zweikomponentenfaser mit einem Polyesterkern und einer Polyethylenhiille ist, Das geformte
Produkt wird Uber eine Zone geleitet, durch die erwarmte Luft von etwa 1 30 °C geleitet wird, um eine starke
Bindung ro schaffen, Betspiel 10 Fasern aus defibrierten Bahnen, gleich dem in Beispiel 4 beschriebenen Pro-
dukt, werden zu einem Gespinst geformt und zur Herstellung von Damenbinden verwendet, Die verwendete
Faser enthalt 1 0% Kaolinton, Hierzu wurden 15 Gew.-% des superadsorbierenden Polymeren gefligt, unter
Bildung eines 85 : 1 5 Gemischs von behandelter Faser ro SAP, Wir aus der Fig. 10 ersichtlich, wurde eine
Damenbinde 2 hergestellt, wobei als absorbierende Kernteil 4 ein luftgelegtes Gespinst des Faser/SAP-Ge-
mischs mit einem Basisgewicht von 21 5 g/m?, gepresst auf eine Dicke von 1,56 mm und eine Dichte von etwa
0,1 4 g/cm?® verwendet wurde. Dieses Fasergespinst wird auf der Riickseite mit einer Fliissigkeits-undurchlas-
sigen dinnen Bahn einer Polyethylenfolie 6 belegt und in eine Flissigkeits-permeable, ungewebte Umhiillung
8 eingelegt, Ein druckempfindlicher Klebstoff 10 wird an der unteren Seite der Umhdllung ausgebildet und
durch einen abschalbaren Streifen 1 2 geschutzt, Tests zeigen, dass das Produkt eine ausgezeichnete Absorp-
tionsfahigkeit fur Flissigkeiten aufweist.
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[0086] Bei einer anderen Konstruktion kann das bahnférmige Produkt direkt ohne Defibrisieren verwendet
werden, entweder als einzige Absorbenskomponente oder als eine Komponente in einem mehrschichtigen Ab-
sorbens-Kernteil, In Abhangigkeit von dem Basisgewicht, der Dichte und den anderen Eigenschaften der
Bahn, kann es gulnstig sein, sie weiter zu erweichen oder sanfter zu gestalten, oder nicht, Dies kann nach jeg-
licher bekannten Verfahrensweise erfolgen; z. B, durch Nadeln oder Pragen, Beispiel 11 In gleicher Weise wie
das Produkt des Beispiels 1 0, wird, wie aus Fig. 1 1 ersichtlich, eine Babywindel 20 hergestellt unter Verwen-
dung eines Haupt-Kernteils mit 20 Gew,-Teilen Fluff und 10 Teilen des superabsorbierenden Polymeren. Die
behandelte Faser aus der der Fluff gebildet wird, ist gleich der des vorherstehenden Beispiels, enthalt jedoch
nur 5 Gew,-% Kaolinton. Der SAP enthaltende Fluff wird luftgelegt zu einem Kissen 22 mit einem Basisgewicht
von etwa 500 g/m?. Diese Fluffschicht wird als Flissigkeltslagerteil der Windel verwendet. Sie wird mit einer
leichteren Aquisitions/Distributions-Schicht 23 (iberlegt, mit einem Basisgewicht von etwa 200 g/m?, bestehend
aus den Fasern mit hoher spezifischer Oberflache aus dem Produkt von Beispiel 6. Alternativ kann die Schicht
23 aus einem Gemisch aus Fasern mit hoher spezifischer Oberflache und vernetzten Fasern, wie Weyerhae-
user HBA Fasern, wie im Beispiel 9 gezeigt, geformt werden. Es wird mit einem mit der Haut in Bertihrung kom-
menden, Flussigkeits-durchlassigen ungewebten Gespinst 24 und einer Flissigkeits-undurchlassigen Ruick-
seite aus Polyethylenfolie 26 bedeckt. Elastische Streifen 28 langs den Kanten tragen dazu bei, das Lecken
der Windel bei der Verwendung zu verhindern. Klebstreifen 30 werden verwendet, um die Windel an dem Kind
zu befestigen. Das Produkt weist eine ausgezeichnete Absorptionsfahigkeit fir eine synthetische Urinzusam-
mensetzung auf, Gegebenenfalls kdnnen Fasern mit hoher spezifischer Oberflache als Komponente des
Kerns verwendet werden.

[0087] Die erfindungsgemafien Produkte weisen zahlreiche Vorteile im Vergleich mit ahnlichen bisher erhalt-
lichen Produkten auf. Es versteht sich, dass fiir den Fachmann zahlreiche Anderungen der Produkte und der
Verfahrensweise zu ihrer Herstellung durchfuhrbar sind, die in den Beispielen nicht erlautert wurden,

Patentanspriiche

1. 1, Leicht defibriertes bahnférmiges nass-gelegtes Cellulose-Pulpeprodukt mit einem Basisgewicht von
mindestens 250 g/m2 in dem die Wasserstoffbindungen zwischen den Fasern auf ein Minimum herabgesetzt
sind durch 1% — 30% von feinen Nichtcelullose-Teilchen, basierend auf dem kombinierten Gewicht von Teil-
chen und Cellulose, die an die Faseroberflachen vor dem Nassformen des Produktes gebunden sind, 2, Cel-
lulose-Piilpeprodukt nach Anspruch 1 , in dem das Basisgewicht mindestens 550 g/m2 betragt, 3, Cellulo-
se-Pulpeprodukt nach Anspruch 1 oder Anspruch 2, in dem die Nichtcellulose-Teilchen ein mineralischer Fiill-
stoff sind, ausgewahlt aus der Gruppe von Tonerden, Calziumcarbonat, Talk und Gemischen davon, 4, Cellu-
lose-Pulpeprodukt nach Anspruch 3, in dem die Nichtcellulose- Teilchen Kaolin-Tonerde sind, 5, Cellulose-Pul-
peprodukt nach einem der vorhergehenden Anspriiche, in dem die Nichtcellulose-Teilchen in einer Menge im
Bereich von 3 — 20%, basierend auf dem kombinierten Gewicht von Teilchen und Cellulose, vorhanden sind,
6, Cellulose-Pulpeprodukt nach einem der vorhergehenden Anspriiche, in dem die Nichtcellulose-Teilchen an
die Cellulosefasern durch eine Fiillstoffretentions-Hilfe gebunden sind.

2. Cellulose-Pulpeprodukt nach einem der vorhergehenden Anspriiche, in dem die Kamas-Fibrisierungse-
nergie des Produkts weniger als 90 kJ/kg ist. 8, Cellulose-Pulpeprodukt nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, welches in Fluffform eine Wasserabsorptionsrafie nach einem Standard-FAQ-Test von gréRer als 25
mm/sec aufweist. 9, Cellulose-Pulpeprodukt nach einem der vorhergehenden Anspriiche, in dem die Fasern
im wesentlichen nicht raffiniert sind. 1 0, Cellulose-Pulpeprodukt nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
in dem die Fasern auf eine Canadian Standard Freeness von weniger als 350 raffiniert sind. 1 1 . Cellulose-Pul-
peprodukt nach Anspruch 9 oder 10 im Gemisch mit 1 0 — 90 Gew.-% anderer Fasern, ausgewahlt aus der
Gruppe von Cellulose-, chemisch modifizierten Cellulose- und Nichtcellulose-Fasern. 1 2, Cellulose-Pulpepro-
dukt nach Anspruch 1 1, in dem die andere Faser eine vernetzte Cellulosefaser ist, 1 3, Verfahren zur Herstel-
lung eines leicht defibrierten nassgelegten Cellulose-Pulpeprodukts mit einem Basisgewicrtt von mindestens
250 g/m2, umfassend das Aufschlammen der Cellulosefasern in einer verdinnten wassrigen Suspension, An-
binden von 1% bis 30% von feinen Nichtcellulose-Teilchen basierend auf dem kombinierten Gewicht der Teil-
chen und der Cellulose an die Faseroberflache, Formen der Fasern zu einer Bahn und Trocknen der Bahn, 14,
Verfahren nach Anspruch 13, umfassend den Zusatz einer Faserretentionshilfe zu der Fasersuspension, Ge-
wahren von ausreichender Zeit zur Bindung der Retentionshilfe an die Faseroberflaiche, Zusatz der Nichtcel-
lulose-Teilchen zu der Suspension, so dass sie an die Fasern gebunden werden un Bahnbildung und Trocknen
des Produkts. —

3. Verfahren nach Anspruch 14, bei dem in wesentlichen die gesamte Retentionshilfe an die Faseroberfla-

che gebunden wird, bevor die Teilchen zugegeben werden, um das Ausflocken der Teilchen auf ein Minimum
herabzusetzen. 16, Verfahren nach Anspruch 14 oder 15, bei dem die Retentionshilfe ausgewahlt wird aus der
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Gruppe von Polyacrylamiden, Polyaminen, Polyethyleniminen, Polyamidoaminen, Polyethylenoxiden und Ge-
mischen davon. 1 7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 3 bis 1 6, umfassend den Zusatz einer Fllstoff-
retentionshilfe zu einer wassrigen Suspension der Flillstoffteilchen, um das negative Potential dieser Teilchen
zu verringern, ohne die Teilchen wesentlich auszuflecken, bevor sie zu der wassrigen Suspension der Cellulo-
sefasern gefligt werden. 1 8, Verfahren nach einem der Anspriiche 1 3 bis 1 7, bei dem die Nichtcellulose-Teil-
chen ein mineralischer Fllstoff sind, ausgewahlt aus der Gruppe von Tonerde, Calziumcarbonat, Talk und Ge-
mischen davon, 19, Verfahren nach Anspruch 1 8, bei dem die Teilchen Kaolin-Tonerde sind,

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 13 bis 19, bei dem die Nichtcellulose-Teiichen in einer Menge im
Bereich von 3 bis 20%, basierend auf dem kombinierten Gewicht der Teilchen und der Cellulose, vorhanden
sind. 21, Verfahren nach einem der Anspruche 1 3 bis 20, bei dem das Produkt ein Basisgewicht von mindes-
tens 550 g/mz aufweist,

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 3 bis 21, bei dem das Produkt eine Kamas-Fibrisierungsenergie
von weniger als 90 kJ/kg aufweist und das Produkt in Fluffform eine Wasseradsorptionsrate nach einem Stan-
dard-FAQ-Test von groler als 25 mm/sec aufweist,

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 3 bis 22, umfassend das Raffinieren der Pulpe vor dem Binden
der Nichtcellulose-Teilchen an die Faser,

7. Leicht defibriertes nasss-gelegtes Cellulose-Fluffpulpe-Produkt nach einem der Anspriiche 1 bis 1 2, ge-
kennzeichnet durch eine geringe statische Rufladung bei dem anschlieRenden Defibrieren, 25, Cellulose-Pul-
peprodukt nach einem der Anspruche 1 bis 1 2 und 24, bei dem es sich um ein raffiniertes Cellulose-Pulpepro-
dukt handelt,

8. Negwerf-Absorbensprodukt mit einem Absorbens-Kernteil, der ein leicht ungebundenes Cellulose-Pro-
dukt wie in einem der Anspriiche 1 bis 12 oder 24 bis 25 beschrieben, umfasst,

9. Wegwerf-Absorbensprodukt nach Anspruch 26, umfassend einen Absorbens-Kernteil gebildet aus ei-
nem Fluff, hergestellt durch Defibrisieren und Luftlegen des Produkts nach einem der Anspriiche 1 bis 1 2 oder
24 bis 25 in Kissenform. 28, Wegwerf-Absorbensprodukt nach Anspruch 26, umfassend einen Absor-
bens-Kernteil von dem mindestens ein Teil aus dem Produkt eines der Anspriiche 1 bis 1 2 oder 24 bis 25 in
Bahnform gebildet ist, 29, Wegwerf-Absorbensprodukt nach Anspruch 26, in dem der Absorbens-Kern darlber
hinaus im Gemisch mit einem Superabsorbens-Polymer vorlegt.

10. Wegwerf-Absorbensprodukt nach Anspruch 26, 27, 28 oder 29, in dem das Produkt eine Windel ist.

11. Wegwerf-Absorbensprodukt nach Anspruch 26, 27, 28 oder 29, in dem das Produkt eine Damenbinde
ist,

Es folgen 9 Blatt Zeichnungen
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Anhangende Zeichnungen
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Behandeite Faser, 25% Ton - 160X

ig. 2R
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Unbehandelte Faser 8000X

Gig. 34

Behandelte Faser, 25% Ton - 8000X

g, 3P

19/25



DE 697 20 236 T2 2004.01.08

20/25



DE 697 20 236 T2 2004.01.08

21/25



DE 697 20 236 T2 2004.01.08

zx
08 x
T Q
C)
o ® a
2o
- @ 20
- - o S -~
R e a c T O c:
o = = 2o m 2
= o
3 S S 32 =
2 3 g =
=] \ 4
ha A
)
3 a ¢
lllllllll Mllllilwll!.tll lIl!lI!llll!l.l!lll..
ﬂ. llllllllllllllllllllllllllllllllllll oo e e e —
Uazusio 0 TF uebiaz uayipg 1

00}

002

00¢

ooy

| 008

009

AW/B “ 1UoImabsispg-us DN saydIIUYosYDINg

22/25



DE 697 20 236 T2 2004.01.08

s D

uspunmjes ‘jiaz

0081 c\o: ova 00st ocvvxmv ocuh?k h\ m\ .,\cov\acn.vg wo_‘ cc
5

1

€

14

S

9

90/6 911'0 @ dVS %0V HW 9Ly EN —8— Ak
Lroo\o 9010 @ dVS %0 Hw odind UoL mﬁl[ g
At

ol

3

¢l

3z
-

B/6 “1i81q105qD Na)BiIssnyy

23/25



DE 697 20 236 T2 2004.01.08

009

00S oo¥y

6 O

uspunyas ‘y1ez

1115

002

ool

uepungius Vioyoao

uepunqjue VYNITOUVYD HLYON

uol %0t

ol

114

o€

ov

05

09

1]

B ‘1pjzodDy

24/25



DE 697 20 236 T2 2004.01.08

25/25



	Titelseite
	Beschreibung
	Patentansprüche
	Anhängende Zeichnungen

