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ES 2329740 T3

DESCRIPCION

Material de banda termosellable para infusiones y procedimiento de fabricacion.
Campo de la invencion

La presente invencién se refiere en general a materiales en banda para infusiones y mds particularmente se re-
fiere a una nueva y perfeccionada banda fibrosa termosellable que tiene una aplicacién particular como material de
empaquetado de infusiones, tales como bolsitas de té y similares.

Antecedentes de la invencion

Hasta ahora, los papeles para bolsitas de té termosellables han comprendido tanto material de 1dmina de una tinica
fase como de fase multiple. Ambos materiales han incluido fibras no termosellables tales como fibras celulésicas
largas naturales y sintéticas en combinacion con pastas de madera y fibras termosellables. Las fibras particulares
termosellables utilizadas incluian fibras termopldsticas, tales como las fibras de un copolimero de acetato de polivinilo,
denominado comtinmente como “vinyon”, fibras de poliolefina, tales como el polietileno y el polipropileno, pastas de
poliolefina y sus combinaciones. Los papeles termosellables se fabrican preferentemente utilizando un proceso de
fabricacion de papel en himedo y formando una disposicion de elevada porosidad y de estructura abierta que, a pesar
del caracter hidrofébico de la fibra termosellable, permite una adecuada permeabilidad al liquido y la transmisién de
tanto el agua caliente como el extracto de té a través de los materiales de 14mina durante el proceso normal de reposo.
Durante la fabricacién, el material de ldmina se seca por un tratamiento térmico habitual que tiene como resultado
una ligera contraccién de los materiales termoplésticos termosellables que mantienen y mejoran convenientemente la
distribucién abierta deseada de las particulas termosellables a través de la fase de sellado de la banda.

Dos tipos generales de materiales termosellables se han utilizado hasta ahora en la produccién de bandas termose-
llables para infusiones. El primero contienen las pastas de poliolefina, fibras de vinyon, o mezclas de estos materiales
que normalmente entregan productos con un elevado o amplio rango de temperatura de sellado, o ventana operativa,
debido a la diferencia en el punto de fusién de los polimeros utilizados en las formulaciones. Un rango de aproxima-
damente 130 - 240°C es el habitual. Desafortunadamente, cuando estos productos tienen una concentracion de fibra
termosellable de moderada a baja, no proporcionan una fijacién firme de sellado en himedo en el agua hirviendo, lo
cual es bdsico para el reposo del té. Cuando en el material de banda se utiliza un elevado nivel de termopléstico, por
ejemplo mds del 50 por ciento en peso, aumenta la resistencia del sellado, pero ser observa una degradacién de las
caracteristicas de infusién de la bolsita.

Una segunda generacion de papel para bolsitas de té se produce con fibra de polipropileno en la fase de sellado.
Este producto normalmente posee una elevada resistencia del sellado y buena infusidn; no obstante, debido a un punto
de fusién mas elevado de las fibras de polipropileno, se sella a temperaturas mds elevadas y estrecha significativamente
la ventana operativa del equipo de formacion de las bolsitas de té a aproximadamente 190 - 240°C. Como resultado,
deben ajustarse las maquinas de empaquetado del té a fin de controlar con mayor precision la temperatura y la presién
aplicadas por los elementos de sellado a fin de sellar adecuadamente las bolsitas. También, cuando una maquina de
empaquetado de té no tiene un control de temperatura muy bueno y el perfil de temperatura en los elementos de sellado
no es preciso, es probable que el empaquetador de té tenga problemas de calidad con las bolsitas de té selladas, de
modo que las bolsitas tiendan a tener fugas tanto en las etapas secas como himedas.

Se ha intentado una combinacién de las fibras de polipropileno y polietileno en el material de ldmina en un esfuerzo
de aumentar el rango de fusién del material de banda para infusidn y en consecuencia aumentar el rango de temperatura
de sellado (ventana operativa) en la maquina de empaquetado. Sin embargo, se ha observado que dichas mezclas de
fibras de polietileno y polipropileno no alcanzan el resultado deseado. La resistencia de tanto los cierres himedos y
secos del papel producido utilizando dichas mezclas es mas débil que la de la fibra de polipropileno al 100%.

Los materiales fibrilares formados con poliolefinas y polimeros similares, denominados habitualmente como “pas-
tas sintéticas”, muestran ciertas ventajas en su elaboracion respecto a las fibras sintéticas lisas del tipo de varillas.
Las pastas sintéticas muestran una morfologia fibriliforme y, como resultado, una mayor 4rea de superficie especifica.
Ademads, pueden dispersarse mds facilmente en el agua sin necesidad de agentes superficiactivos adicionales y, aun-
que tienen una naturaleza hidrofébica, no se deshidratan tan rdpidamente como las fibras sintéticas habituales y en
consecuencia evitan problemas de obturacién en conductos, bombas, etc. del equipo de fabricacién de papel. Ademas,
estas particulas sintéticas no presentan la tendencia a “flotar” en los recipientes y tanques de retencion utilizados en
el proceso normal de fabricacién del papel en hiimedo. Por estas razones, las pastas sintéticas muestran un potencial
para su uso como el componente termosellable de los materiales de embalaje de infusion, particularmente dado que
proporcionan una resistencia en humedo del sellado practicamente mejorada en condiciones de uso final, es decir,
una resistencia mejorada en himedo del sellado en un entorno liquido acuoso caliente y una mejor resistencia a la
deslaminacién del sellado en condiciones de ensayo en agua hirviendo y en vapor de agua.

A pesar de las ventajas aparentes evidentes del uso de pasta sintética para la aplicacion de banda termosellable para
infusiones, se ha observado que dicho material muestra un inconveniente importante en relaciéon con sus propiedades
de infusién y humectabilidad. Este inconveniente estd relacionado directamente con su utilidad en el proceso de fabri-
cacion de papel, es decir, su estructura fibriliforme y elevada drea de superficie especifica. Cuando la pasta sintética

2



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

65

ES 2329740 T3

recibe un tratamiento térmico, tal como en la operacién cldsica de secado, tiende a ablandarse y a fluir, formando
normalmente una pelicula, aunque discontinua, particularmente en la fase de termosellado de un material de ldmina
multifase. A diferencia de la estructura de elevada porosidad y de banda abierta formada por las fibras sintéticas de ma-
yor tamafo y mds lisas, la pasta con una elevada 4rea de superficie con su menor densidad, menor tamafio de particula
y particulas mds numerosas tiene como resultado una estructura cerrada de baja permeabilidad. El resultado es que
determinadas 4reas de la superficie de banda se hacen impermeables al agua, practicamente retardando o inhibiendo
la infusién y reduciendo la permeabilidad al agua y la humectabilidad del material. En uso, las dreas no humedecidas
o parcialmente humedecidas del material de banda se observan facilmente como areas opacas en la ldmina mientras
que las areas humedecidas totalmente muestran un aspecto transparente. La menor humectabilidad del material de la
banda, junto con su aspecto opaco moteado, influye en el atractivo estético del producto en condiciones de uso final y,
en consecuencia, su aceptabilidad por el consumidor.

La patente EP-A-0 432 489 describe una fibra compuesta sintética termoadhesiva que comprende (A) un elemento
filamentario de copolimero de alcohol de etilenvinilo que comprende un producto de saponificacién de un copolimero
de (a) 30 a 70 por ciento molar de etileno con (b) 70 a 30 por ciento molar de acetato de vinilo, y (B) un constitu-
yente filamentar de copoliéster que comprende un producto de copoliesterificacién de (c) un componente de acido
dicarboxilico que comprende 1,0 a 10,00 por ciento molar de al menos un compuesto de dcido dicarboxilico orgénico
que tiene al menos un grupo de sulfonato metdlico, con el resto compuesto de al menos un compuesto de acido di-
carboxilico aromético, con (d) un componente de diol, donde cada uno de los constituyentes filamentarios se extiende
a lo largo del eje longitudinal de la fibra compuesta y donde el constituyente filamentario de copolimero de alcohol
de etilenvinilo forma al menos una parte de la superficie exterior de la fibra compuesta. A partir de un lodo acuoso
que contenga las fibras compuestas termoadhesivas junto con al menos otro tipo de fibra, por ejemplo inorgédnica, de
celulosa, poliolefina, poliéster, poliamida, poliacrilico o fibras ardmidas, puede producirse una tela no tejida mediante
un procedimiento de formacién de ldmina en himedo.

La patente US-A-5 573 841 describe una tela compuesta no tejida entremezclada hidrdulicamente, que comprende
una matriz de filamentos de polimero termoplastico practicamente continuos, y al menos un material fibroso practi-
camente no termopldstico integrado en la matriz, estando la tela compuesta adaptada para fijarse de manera autégena
a si mismo cuando se aplica calor. Los filamentos de polimero termoplastico pueden ser filamentos aglutinados por
hilado, por ejemplo filamentos bicomponentes aglutinados por hilado compuestos de poliolefinas, poliamidas, poliés-
teres o poliuretanos. El material fibroso practicamente no termoplastico puede elegirse de, por ejemplo, fibras de pasta
de madera, borras de algododn, lino, fibras sintéticas y mezclas de los mismos. La tela compuesta puede realizarse
depositando el material fibroso no termoplastico en la matriz de filamentos continuos mediante técnicas de formacién
en seco o formacién en hiimedo, o el material compuesto puede formarse mediante la superposicién de una ldmina
coherente de fibras de pasta sobre una capa de filamentos continuos. Posteriormente, el material compuesto se somete
al entremezclado hidraulico.

Resumen de la invencion

La presente invencién proporciona un nuevo y perfeccionado material de banda fibroso termosellado que presenta
una resistencia mejorada del cierre y buena infusién, manteniendo a su vez una amplia ventana operativa. La invencién
permite el uso de pasta sintética en el componente fibroso termosellado, eliminando a su vez las deficiencias de infusién
y humectabilidad observadas anteriormente en relacién con el uso de dicho material.

Mis especificamente, y seglin un aspecto de la presente invencidn, se proporciona un material en 1dmina termose-
llado para infusién, para bolsitas de té o similares, que comprende una banda fibrosa no tejida, comprendiendo dicha
banda una combinacién de fibras de celulosa y menos del 50 por ciento en peso de fibras termopldsticas, siendo al
menos una parte de dichas fibras termopldsticas materiales termopldsticos multicomponente que tienen una longitud
de menos de 25 mm y presentado cada uno de sus componentes diferentes caracteristicas de fusién, donde una su-
perficie del material en ldmina comprende fibras de celulosa y fibras termoplasticas, predominando estas dltimas, y la
superficie opuesta del material en lamina consiste en fibras de celulosa.

Asi, se proporciona una banda fibrosa termosellable que tiene una primera fase que comprende fibras de celulosa
y una segunda fase o fase de termosellado que tiene una composicién de fibra multicomponente o mezcla con fibras
de celulosa que tiene como resultado las caracteristicas mejoradas arriba indicadas.

Ademds, la presente invencién proporciona un nuevo y perfeccionado proceso para la fabricacién de materiales
en banda termosellables para infusién que tienen excelentes caracteristicas de infusion y caracteristicas de resistencia
mejoradas mediante el uso de fibras termoplasticas multicomponente en la fase de termosellado. Este proceso inclu-
ye la modificacion de basicamente sélo la fase de termosellado de un material en banda termosellable para infusién
multifase o, mds especificamente, s6lo el componente termosellado del material en banda para facilitar mejores ca-
racteristicas de infusidn. Esto se cumple modificando la fase de termosellado para incorporar en la misma las fibras
multicomponente, mejorando asi la resistencia del sellado en hiimedo y en seco, manteniendo a su vez una amplia
ventana operativa y alcanzando elevados porcentajes de infusién a concentraciones altas, moderadas y bajas de fibra
termosellada.

Asi pues, en otro aspecto de la presente invencién, se proporciona un procedimiento para formar un material en
lamina termosellado para infusién, comprendiendo dicho material en ldmina una combinacién de fibras de celulosa y
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menos del 50 por ciento en peso de fibras termoplasticas, siendo al menos una parte de dichas fibras termoplasticas
materiales termopldsticos multicomponente, comprendiendo el procedimiento los pasos de:

(a) depositar una primera dispersion de fibra sobre un alambre de recogida de fibras, caracterizado porque
dicha primera dispersiéon comprende fibras seleccionadas de una de las siguientes:

(i) fibras de celulosa; y

(i1) fibras termopléasticas, caracterizado porque al menos una parte de dichas fibras termopldsticos son
materiales termopldsticos multicomponentes que tienen una longitud de al menos 25 mm y porque
cada uno de sus citados componentes muestran diferentes caracteristicas de fusion;

(b) depositar a continuacién una segunda dispersion de fibra sobre la primera dispersion, caracterizado porque
la segunda dispersién de fibras comprende fibras seleccionadas de la otra fibra no elegida entre (a)(i) y

(a)(); y

(c) deshidratar y secar las fibras depositadas para formar de ese modo un material en ldmina termosellable para
infusion, caracterizado porque la superficie del material de ldmina comprende fibras de celulosa y fibras
termopldsticas, predominando estas dltimas, y la superficie opuesta del material de 1dmina consiste en fibras
celuldsicas.

A partir de la siguiente descripcion detallada que presenta los ejemplos de realizaciones e indica el modo en que
se emplean los principios de la invencién, se obtendra una mejor comprension de las caracteristicas de construccion,
combinacién de elementos y disposicidn de las partes, asi como los diferentes pasos del proceso, junto con la relacién
de uno o mas de dichos pasos en relacién con los demads y el articulo que procesa las caracteristicas, propiedades y
relacién de elementos de la invencién.

Realizacion preferida de la invencion

Como se ha mencionado anteriormente, la presente invencién proporciona una técnica para mejorar las caracte-
risticas de sellado de materiales fibrosos en banda termosellados adecuados para su uso en bolsitas de té o similares,
manteniendo a su vez buenas cualidades de infusién y un amplio rango operativo. Esto se obtiene incorporando fibras
termoselladas termoplasticas multicomponente en el material de banda y particularmente en la fase de termosellado
de un material en banda multifase para infusidn, en la realizacion preferida, se obtiene el perfeccionamiento princi-
palmente utilizando fibras termoplésticas bicomponente preferentemente con una construccion de envoltura y niicleo
donde cada componente posee diferentes caracteristicas, tales como diferentes temperaturas de transicién vitrea, fun-
dicién y rangos de fusidn y/o diferentes caracteristicas de flujo de la fundicién. No obstante, pueden emplearse fibras
tricomponente e incluso tetracomponente. Preferentemente, el nicleo de la fibra bicomponente presenta un punto de
fusién més elevado que la envoltura.

Como se ha mencionado, la invencion se refiere principalmente a material en ldmina multifasica, particularmente
material multifdsico depositado en agua fabricado de acuerdo con las técnicas clésicas de fabricacién de papel. A
este respecto, hasta ahora se han empleado numerosas técnicas diferentes para hacer las bandas fibrosas multifasicas.
Es tipica de las que se han comprobado que son especialmente ttiles en la fabricaciéon de materiales en banda para
infusidn, la técnica de caja de cabeza doble descrita en la Patente de los Estados Unidos de Osborne nimero 2.414.833.
Pueden emplearse también procesos de colocacién en seco.

Segtin el proceso de Osborne, una suspension acuosa de fibras no termoselladas fluye a través de una caja de
cabeza primaria y un tamiz metélico inclinado con lo cual las fibras se depositan continuamente como una fase basica
sobre el tamiz que forma la banda. El material termosellable se introduce en la caja de cabeza primaria en un lugar
inmediatamente después del punto de deposicion de las fibras no termoselladas sobre el tamiz inclinado, o en ese
mismo punto. Esto puede efectuarse por medio de una cubeta inclinada o una caja de cabeza secundaria de modo
que las particulas termoselladas se entremezclen ligeramente con las fibras de fabricacién de papel no termoselladas
que fluyen a través de la caja de cabeza primaria. De este modo, las fibras no termopldsticas tienen la oportunidad
de proporcionar una matriz base o una fase no termosellada antes de la deposicién sobre ella de la fase termosellada
superior. Por supuesto, se comprenderd que esta operacion puede invertirse, de manera que las fibras termoselladas
se incorporen a la caja de cabeza primaria con fibras no termoselladas en la caja de cabeza secundaria. Como se
observard, la fase de termosellado se asegura a la fase base por medio de una interfaz formada por el entremezclado
de las particulas con las suspensiones acuosas. Normalmente, las ldminas fabricadas de este modo tienen fibras no
termoselladas que cubren la totalidad del drea de superficie de los materiales en ldmina sobre la superficie en contacto
con el matriz inclinado de recogida de fibras, mientras que la parte superior del material en ldminas tiene algunas
fibras no termoselladas y algunas fibras termoselladas, predominando estas tltimas. De este modo no existe una linea
clara de separacion entre las dos fases del material en ldmina multifase; no obstante, existe un predominio del material
termoplastico termosellado sobre la superficie superior o fase superior de la 1dmina multifase. El limite central o de
interfaz, por supuesto, estd compuesto de una mezcla de los dos tipos diferentes de fibras.

Aunque se sigue preferentemente la técnica o el proceso descritos en la Patente arriba mencionada niimero
2.414.833 de los Estados Unidos, el material termosellado utilizado en la preparacion de la fase de termosellado
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del material en ldmina es diferente. Con este fin, es ventajoso utilizar fibras multicomponente y preferentemente bi-
componente o tricomponente en la formacién de la fase de termosellado de la banda fibrosa no tejida. Dichas fibras
termopldsticas vienen en una amplia variedad de configuraciones, incluidas, pero sin que esto represente limitacién
alguna, configuraciones de fibra adosada y envoltura-nicleo, asi como estructuras trilobular, cruzada, inclinada, y
segmentada. Los polimeros adecuados para dichas fibras multicomponente incluyen, pero sin que esto represente li-
mitacion alguna, poliésteres tales como tereftalato de polietileno y poliolefinas tales como polietileno y polipropileno.

Como se ha indicado anteriormente, las fibras multicomponente de la banda no tejida depositadas en himedo tie-
nen preferentemente una configuracién envoltura-niicleo con lo cual el miembro de envoltura tiene un punto de fusién
inferior que el del miembro de niicleo. Normalmente, los miembros de envoltura y de niicleo estan realizados de di-
ferente material sintético termoplastico, aunque es posible que el miembro de envoltura y el miembro de nicleo estén
realizados del mismo polimero sintético tal como poliésteres en tanto en cuanto el polimero que forme el miembro
de envoltura tenga un punto de fusién inferior que el polimero que forma el miembro de nicleo. Las fibras habituales
bicomponente comprenden una envoltura de poliolefina, por ejemplo, polietileno que rodea un nicleo de polipropi-
leno o poliéster. La envoltura de polietileno tiene un punto de fusién lo suficientemente bajo de modo que las fibras
bicomponentes puedan unirse entre si pasando la banda no tejida a través de la seccién secadora de una maquina de
fabricacién de papel. Otras combinaciones efectivas incluyen un miembro de envoltura realizado de polipropileno o
de poliéster con los mismos materiales de nicleo o materiales diferentes.

Las fibras sintéticas termopldsticas que pueden utilizarse para los miembros de envoltura y de nicleo de la presente
invencién incluyen las fibras que se fusionaran o reblandeceran a un temperatura dentro del rango de aproximadamente
110 - 240°C. Las fibras sintéticas termopldsticas normales incluyen poliolefinas que tienen de 1 a 8 d&tomos de carbono,
por ejemplo, polietileno, polipropileno, polibutileno y copolimeros de los mismos, politetrafluoretileno, poliésteres,
por ejemplo tereftalato de polietileno, acetato de polivinilo, acetato de cloruro de polivinilo, butiral polivinilico, resi-
nas acrilicas, por ejemplo poliacrilato, polimetilacrilato y polimetilmetacrilato, poliamidas, a saber nylon, cloruro de
polivinilo, cloruro de polivinilideno, fluoruro de polivinilideno, poliestireno, alcohol polivinilico, poliuretanos, resinas
celuldsicas, a saber nitrato de celulosa, acetato de celulosa, acetato-butirato de celulosa, celulosa etilica, etc., copoli-
meros de cualquiera de los materiales anteriores, por ejemplo copolimeros de acetato de etilenvinilo, copolimeros de
acido etilen-acrilico, copolimeros en bloque de estiren-butadieno y similares.

Las fibras multicomponente deberdn ser de un tamafio que permita su uso en un proceso de fabricacién de papel
en himedo. Asi, deberdn emplearse materiales con menos de un denier por filamento, por ejemplo, menos de 20 dpf
(22,22 dtex) y tan bajo como aproximadamente 1,0 dpf (1,11 dtex). El rango operativo es 1,0 - 15,0 dpf (1,11 - 16,67
dtex) mientras que el material preferido entra en el rango de 1,5 - 6,0 dpf (1,67 - 6,67 dtex) y mds preferentemente
1,5 - 3 dpf (1,67 - 3,33 dtex).

Las longitudes de fibra empleadas deben también ser adecuadas para el proceso en hiimedo y en consecuencia son
inferiores a 25 mm y preferentemente menos de 20 mm de longitud. Un rango operativo normal es 4 - 10 mm mientras
que la longitud preferida es 5 - 6 mm.

El material termosellado bicomponente puede estar presente en la banda en cantidades de hasta cerca del 45% en
peso, preferentemente de 5 a 40% en peso. Una mezcla preferida de fibra contiene el 15 - 35% en peso de las fibras
bicomponente, estando el resto comprendido de fibras naturales. El uso de la pasta de madera reduce el coste total del
producto final sin que se afecte materialmente a las propiedades fisicas. De modo 6ptimo, la concentracién de fibras
bicomponente es cerca del 25% en peso, pero se emplean cantidades inferiores cuando se combina con otras fibras
termoselladas o pasta tal como pasta de polietileno.

Las fibras bicomponente conservan su caracter fibroso incluso cuando el componente de baja fusién estd en su
temperatura de fusidn, o cerca de la misma, dado que el componente de elevada fusién proporciona una estructura
de soporte para retener el componente de baja fusion en la superficie general en la que se aplicd. El componente de
elevada fusion proporciona a las fibras bicomponente una resistencia aumentada que tiene como resultado bandas mas
abiertas que las que contienen fibras de un solo componente.

En la fabricaciéon de materiales no tejidos de esta invencion puede utilizarse cualquier tipo de fibras termoplasticas
multicomponente. Por ejemplo, pueden utilizarse fibras envoltura-nicleo, adosadas, y otros tipos de fibras bicompo-
nente o tricomponente. También, estd disponible una variedad de combinaciones de resina termopléstica.

Actualmente, las fibras preferidas segin la presente invencion son las compuestas, donde las fibras bicomponente
en las capas de banda se seleccionan del grupo compuesto de fibras envoltura/nicleo de las siguientes combina-
ciones de resina: polietileno/polipropileno, polietileno/poliéster, polietileno/polietileno, polipropileno/polipropileno,
polipropileno/poliéster y poliéster/poliéster. Ejemplos especificos de dichas fibras son las fibras de 2,0 denier de po-
lietileno/polipropileno, de envoltura/ntcleo, disponibles en Fibervisions Inc. como Tipo de Producto 426. Se propor-
ciona a una longitud de 4 - 6 mm y denier de 1,8 - 2,2 dpf (2 - 2,454 dtex) y tiene una configuracién bicomponente
envoltura/nicleo. Otras fibras envoltura/niicleo de polietileno/polipropileno de 1,5-3 denier (1,67 - 3,33 dtex) estdn
disponibles de diferentes proveedores.

Aunque no se desea limitar la invencién a cualquier teoria particular, se cree que las mejoras de la presente inven-
cion se alcanzan dado que el calor aplicado a la banda de fibra muticomponente hace que el componente de fusién
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mads baja se reblandezca progresivamente a medida que aumenta la temperatura. Los materiales de fusién mds baja
se plastifican y, en tanto en cuanto la temperatura no supere el punto de plastificacién de las fibras de fusién mds
elevada, el enlace intermolecular de las fibras de fusién mas baja hace que tenga lugar el enlace con las otras fibras. Se
obtiene pues un sellado de elevada resistencia en las maquinas de empaquetado de té bajo una presion y temperatura
localizadas.

En vista de las caracteristicas de los materiales de pasta sintética, incluida su elevada area de superficie especifica,
insensibilidad al agua, baja densidad y un tamafio de particulas inferior, pueden obtenerse caracteristicas mejoradas
de resistencia del sellado bajo condiciones de uso final. Estas pastas sintéticas son normalmente materiales sintéticos
termopldsticos, tales como poliolefinas, que tienen una estructura mas parecida a la pasta de madera que las fibras
sintéticas. Es decir, tienen una estructura microfibrilar compuesta de microfibras que presentan una elevada drea de
superficie en contraste con las fibras lisas de tipo varilla. El material termoplastico sintético de tipo pasta puede
dispersarse para alcanzar una excelente distribucidn aleatoria a través del medio acuoso de dispersidn en una operacién
de fabricacion de papel y, en consecuencia, puede obtener una excelente distribucién aleatoria dentro del producto de
lamina resultante. Las pastas, encontradas particularmente ventajosas en la fabricacién de materiales en ldmina para
infusioén, son las realizadas de las poliolefinas de alta densidad de alto peso molecular y bajo indice de fusion.

Las fibrillas pueden formarse bajo condiciones de elevado cizallamiento en un aparato tal como un refinador de
disco o pueden formarse directamente a partir de sus materiales monoméricos. Las patentes de interés en relacién
con la formacién de fibrillas son las siguientes: Patentes de los Estados Unidos nimeros 3.997.648, 4.007.247 y
4.010.228. Como resultado de estos procesos, las dispersiones resultantes estin compuestas de particulas de tipo
fibra que tienen un tamafio y forma normales comparables al tamafio y forma de las fibras de celulosa natural y se
denominan normalmente como “pasta sintética”. Las particulas presenten una configuracion de superficie irregular,
tienen un drea de superficie que supera un metro cuadrado por gramo, y pueden tener dreas de superficie de incluso
100 metros cuadrados por gramo. Las particulas de tipo fibra presentan una morfologia o estructura que comprende
fibrillas que a su vez estdn realizadas de microfibrillas, todas entremezcladas mecdnicamente en haces aleatorios que
tienen generalmente una anchura en el rango de 1 a 20 micras. En general, las fibras de tipo pasta de poliolefinas
tal como el polietileno, polipropileno, y mezclas de los mismos tienen una longitud de fibra adecuada a la técnica
de fabricacién del papel, por ejemplo en el rango de 0,4 a 2,5 milimetros con una longitud media total de 1 a 1,5
milimetros.

Normalmente, la composicion de fibra de la fase de termosellado es tal que contiene fibras de fabricacién de papel
de celulosa ademads de las fibras termoselladas. A este respecto, se ha observado que para obtener resultados éptimos
se prefiere que el componente termosellado constituya aproximadamente del 40 al 75% de la composicién de fibra en
la fase de fibra termosellada y aproximadamente el 25% en peso de la banda para infusién. Como se observard, las
variaciones en la cantidad de material termosellado dependeran del material especifico utilizado asi como la fuente de
dicho material. Por ejemplo, la concentracion de fibra multicomponente puede encontrarse cerca del extremo inferior
del rango, por ejemplo aproximadamente el 45% de la fase de termosellado, cuando se emplea también la pasta
sintética. En dicha formulacion, la fibra multicomponente constituye tinicamente el 14 - 18% en peso de la banda para
infusién. Por supuesto, debe emplearse una cantidad suficiente de componente termosellado para proporcionar una
sellabilidad térmica satisfactoria en el producto final.

Deberd sefialarse que los polimeros preferidos de termosellado son los que han recibido ya la aprobacién para
su uso en aplicaciones de alimentacién y bebidas. En consecuencia, las fibras multicomponente y pasta sintética rea-
lizadas de poliolefinas y vinyon son los materiales preferidos mientras que pueden utilizarse otros materiales para
diferentes aplicaciones de uso final. Como se entenderd, las fibras restantes pueden ser de una amplia variedad depen-
diendo del uso final del material fibroso de banda. Sin embargo, para el empaquetado de infusién que tienen aplicacién
en el campo de los alimentos y bebidas, es preferible emplear fibras aprobadas naturales o artificiales de celulosa y
preferentemente fibras naturales de celulosa, por ejemplo, fibras de kraft blanqueadas o no, cdfiamo de Manila, abac4,
yute, sisal y otras fibras de madera. Una variedad de materiales de banda para infusién pueden realizarse a partir de
estas fibras y utilizarse de acuerdo con la presente invencion. Sin embargo, para mas facilidad de comprension y cla-
ridad en la descripcion, la invencion se describe en su aplicacion a materiales porosos de banda para infusién, para su
uso en la fabricacion de bolsitas de té y similares.

Las caracteristicas de infusién importantes en cuanto al material de banda termosellado se refieren a la velocidad a
la cual el agua puede pasar al interior de la bolsita de té y el extracto de té puede salir de la bolsita de té, asi como el
nivel de extraccion que puede tener lugar en un momento especifico. Esto se suele describir normalmente en términos
de “primer color” y el “porcentaje de transmitancia”, respectivamente. Cuando se ensaya el primer color, una bolsita
de té realizada con el material que debe ensayarse se coloca cuidadosamente en agua destilada inmévil después de
que el agua se haya llevado al punto de ebullicién. Utilizdndose un crondmetro, se registra el tiempo en el cual la
primera corriente dmbar aparece en el fondo de la muestra. Se requiere un primer tiempo de color de menos de 12
segundos, prefiriéndose menos de 10 segundos. Un primer color de aproximadamente 5 - 6 segundos se considera
indicativo de excelentes caracteristicas de infusién. Por supuesto, materiales mds gruesos, de mayor peso, 25 - 30 gsm
y preferentemente 25 - 26 gsm, tendrdn normalmente mayores valores de primer color que los materiales mds suaves
de menos de 25 gsm, preferentemente 12 -22 gsm y mds preferentemente 14 - 18 gsm.

El ensayo de porcentaje de transmitancia se efectia midiendo la transmitancia del reposo después de un tiempo
seto de 60 segundos utilizando un Colorimetro Markson Modelo T-600 a una longitud de onda de 530 mp y utilizando
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una célula de 1 cm. Un valor objetivo para buena infusion estd en el rango porcentual de medios sesenta, disminuyendo
la transmitancia a medida que mejora la infusién.

El procedimiento de ensayo utilizado para determinar la resistencia al deslaminado en himedo del enlace termo-
sellado, mide el tiempo necesario para que el sellado falle cuando se somete a un peso estitico estandar. Un tamafio
estandar de muestra del material de banda termosellable se forma en un bucle estando en contacto entre si los dos
lados termosellados en contacto mutuo. Se aplican calor y presion para formar un cierre entre los mismos. En el bucle
se coloca una pesa con extremos de mayor seccion que el cuerpo central de un valor conocido, por ejemplo 60 g o 100
g, para aplicar una fuerza igual a lo largo de toda la longitud del cierre, y la muestra completa incluido el peso se sus-
pende en agua caliente mantenida a una temperatura de 100°C. Se registra el tiempo en segundos desde la inmersién
hasta que falle el cierre, permitiendo que caiga la pesa. El valor registrado es el valor de repetibilidad basado en dos
ensayos replicados, cada uno de diez muestras donde todas las muestras dan resultados de ensayo dentro del rango de
45 - 155 segundos.

El procedimiento de ensayo para cuantificar la resistencia del sellado en seco mide la fuerza maxima necesaria
para separar el area sellada en seco. Una tira de material de ensayo se pliega por la mitad con los lados termosellable
en contacto entre si. El sellado se obtiene bajo el calor y la presién. La muestra plegada se corta lejos del cierre y
los extremos no sellados se sujetan en las mordazas de un probador de tensién Instron. Se registra la fuerza maxima
necesaria para conseguir que falle el cierre.

Los siguientes ejemplos se dan a fin de que la efectividad de la presente invencién pueda entenderse mas plena-
mente. Estos ejemplos se indican a efectos de ilustracion unicamente y no se pretende que limiten en modo alguno la
practica de la invencién. Todas las partes se dan por peso.

Ejemplo I

Este ejemplo muestra las caracteristicas mejoradas de infusién y de resistencia del cierre en himedo obtenidas
mediante el uso de fibras bicomponente segin la presente invencion.

Se prepar6 una dispersion de fibra de fase bdsica a partir de fibras de cafiamo y fibras de madera y se prepard
una dispersion separada de fibra termosellada utilizando una formulacién de fibra que comprende fibras bicomponente
envoltura/niicleo, de polietileno/polipropileno, de pasta sintética de polietileno de 2 dpf (2,22 dtex) y 5 - 6 mm de
longitud y pasta de madera kraft. Utilizdndose estas dispersiones, se form6 un material de ldmina termosellado bifésica
en una méquina de fabricacion de papel a fin de proporcionar un material de banda con un peso bésico de cerca de
16,5 gramos por metro cuadrado. Dicho material se designa en la Muestra A.

A efectos de comparacion, se produjo material de banda comercial del mismo modo que en la Muestra B utilizando
vinyon y pasta sintética como el material de termosellado. En el material de banda se probaron las caracteristicas de
infusién y la resistencia del cierre en himedo y los resultados se presentan en la Tabla I. Los datos sobre el primer
color y el porcentaje de transmitancia es la media de cuatro ensayos separados efectuados en la manera establecida
anteriormente.

TABLA I
A B

Madera blanda 37,1 33,8
Canamo 38,7 42,0
Fibra bicomponente 16,9 --
Pasta sintética 7,3 12,6
Vinyon -- 12,6
Deslaminado (g/25mm)

Dry MD 200 180

Dry CD 147 125
Deslaminado en humedo @ 100 g (seg) 600+ 105
Infusion

Primer color (seg) 6,1 6,1

Transmitancia (%) 65,6 65,0
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Ejemplo 1T

Este ejemplo compara la resistencia del cierre en himedo de bandas de infusién que tienen diferentes materiales
termosellados a diferentes temperaturas de termosellado.

Se sigui6 el procedimiento del Ejemplo I salvo que se cambi6 tinicamente el material de termosellado. Se ensayo la
resistencia al deslaminado en himedo utilizando un peso 100 g. Un nivel objetivo aceptable es 300 segundos o mayor.
Los resultados se indican en la Tabla II.

Como puede verse, las fibras bicomponente termoselladas con o sin pasta sintética de polietileno tuvieron como
resultado una resistencia mejorada al deslaminado en himedo.

Cuando se evalué una fibra bicomponente con el mismo peso total de cierre que la formulacién previa y el mismo
ratio PP/PE, aumenté notablemente la resistencia de cierre del papel y el rango de temperatura para la sellabilidad
aument6 de 190 - 240°C (en papel termosellado 100% de PP) a 160 - 240°C (en papel termosellado bicomponente). El
papel con contenido de fibra bicomponente también presentd buenas caracteristicas de infusion.

Se obtuvieron los mismos resultados cuando se compararon mezclas de pasta fibras bicomponente/PE con mezclas
de pasta fibras PP/fibras PE. El producto con fibras bicomponente presenté una mayor resistencia a temperaturas
inferiores.

TABLA II

Muestra Fibras termoselladas Resistencia del Cierre en Hiumedo

Temperatura de termosellado 145 160 175 190 210 240
(°C)

A Fibras de polietileno 0 13 86 188 211 437
B Fibras de polipropileno 0 0 600+ 600+ 600+
C 50%/ A/ 50% B 0 2 16 49 318 600+
D Pasta de polietilenomas C 0 20 29 69 160 240
E Bicomponente envoltura 0 490 600+ 600+ 600+ 600+
polietileno/polipropileno
F Pasta de polietilieno mas E 0 327 534 600+ 600+ 600+
Ejemplo III

Se repitié el procedimiento del Ejemplo I salvo que se afiadié la fibra de rayon. El material de banda para infusién
producido tenfa un peso base de aproximadamente 26 gsm y no se utiliz6 pasta sintética. Los resultados se indican en
la Tabla III.

TABLA I
A B C

Madera blanda 18,3 18,3 17,4
Canamo 48,8 48,8 58,9
Rayon 9,0 9,0 --
Bicomponente 23,9 23,9 23,7
Infusién

Primer color 85 8,1 8,4

Transmitancia (%) 69,7 70,4 68,3
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Como serd evidente para las personas entendidas en la técnica, pueden realizarse diferentes modificaciones, adap-
taciones y variaciones de la descripcion especifica anterior sin desviarse de las ensefianzas de la presente invencion.
Referencias citadas en la memoria

La lista de referencias citada por el solicitante es sélo para la comodidad del lector. No forma parte del documento
de patente europea. Incluso aunque se ha prestado mucha atencién en la compilacién de las referencias, no pueden
excluirse errores u omisiones y la EPO rechaza cualquier responsabilidad a este respecto.

Documentos de patente citados en la memoria
e EP 0432489 A [0008] o US 3997648 A [0030]
o US 5573841 A [0009] e US 4007247 A [0030]

e US 2414833 A [0017] [0019] e US 4010228 A [0030]
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REIVINDICACIONES

1. Material de l1dmina termosellable para infusion que comprende una banda fibrosa no tejida, comprendiendo di-
cha banda una combinacién de fibras de celulosa y menos del 50 por ciento en peso de fibras termopldsticas, siendo al
menos una parte de las citadas fibras termoplasticas materiales termoplasticos multicomponentes que tienen una longi-
tud de menos de 25 mm y mostrando cada uno de sus componentes diferentes caracteristicas de fusién, caracterizado
porque una superficie del material de ldmina comprende fibras de celulosa y fibras termoplésticas, predominando estas
ultimas y consistiendo la superficie opuesta del material de ldmina en fibras de celulosa.

2. Material de lamina de la reivindicacién 1, caracterizado porque el material de banda no tejida tiene una ventana
operativa situada dentro del rango de 110-240°C.

3. Material de lamina de la reivindicacién 1 o la reivindicacion 2, caracterizado porque los materiales multicom-
ponentes se seleccionan del grupo formado por materiales bicomponentes y tricomponentes.

4. Material de ldmina de la reivindicacién 3, caracterizado porque los materiales multicomponentes son fibras
bicomponentes de termosellado que tienen un ntcleo central y una envoltura exterior.

5. Material de 1amina de la reivindicacién 4, caracterizado porque la temperatura de reblandecimiento del citado
nucleo central es mayor que la temperatura de reblandecimiento de la citada envoltura exterior.

6. Material de lamina de la reivindicacion 3, caracterizado porque los citados materiales multicomponentes son
fibras termoselladas bicomponentes que tienen la forma de componentes colocados lateralmente.

7. Material de lamina de cualquiera de las reivindicaciones 1 a 6, caracterizado porque los materiales multicom-
ponentes estdn formados de materiales seleccionados del grupo compuestos de poliolefinas de 1 - 8 4tomos de carbono
y poliésteres.

8. Material de lamina de la reivindicacién 3, 4, 5 o 6, caracterizado porque los materiales multicomponentes
son bicomponentes y se seleccionan del grupo formado por polietileno/polipropileno, polietileno/poliéster, polietile-
no/polietileno, polipropileno/polipropileno, polipropileno/poliéster y copoliéster/poliéster.

9. Material de ldmina de cualquiera de las reivindicaciones 1 a 8, caracterizado porque los citados materiales
multicomponentes representan hasta un 5 - 50% en peso del material de 1dmina y al menos un 40 por ciento en peso
de las fibras termoplésticos.

10. Material de lamina de la reivindicacién 9, caracterizado porque los citados materiales multicomponentes
representan hasta un 15-35% en peso del material en lamina.

11. Material de ldmina de cualquiera de las reivindicaciones 1 a 10, caracterizado porque la citada banda no
tejida incluye pasta sintética y los materiales multicomponentes representan hasta un 14 - 18% en peso del material de
ldmina.

12. Material de ldmina segin cualquiera de las reivindicaciones 1 a 11, caracterizado porque los materiales mul-
ticomponentes tienen un denier por tamafio de filamento, en el rango de aproximadamente 1,0 - 20,0 dpf (1,11 - 22,22
dtex).

13. Material de 1amina segun la reivindicacion 12, caracterizado porque dicho rango de denier por filamento es
de 1,5 - 6,0 dpf (1,67 - 6,67 dtex).

14. Material de lamina segtn cualquiera de las reivindicaciones 1 a 13, que tiene caracteristicas de infusién que
incluyen un tiempo de infusién del primer color de menos de 12 segundos y un porcentaje de transmitancia de al
menos un 60 por ciento.

15. Material de ldmina segtn cualquiera de las reivindicaciones 1 a 14, que tiene una resistencia del cierre a la
deslaminacién en himedo superior a 300 segundos a 100°C utilizdndose un peso estitico de 100 g.

16. Material de lamina segun cualquiera de las reivindicaciones 1 a 15 caracterizado porque las fibras de celulosa
son fibras naturales.

17. Procedimiento para formar un material en ldmina termosellable para infusién, comprendiendo dicho material
de lamina una combinacién de fibras de celulosa y menos del 50 por ciento en peso de fibras termopldsticos, siendo
al menos una parte de dichas fibras termoplasticos materiales termopldsticos multicomponente, comprendiendo el
procedimiento los pasos de:
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(c) depositar una primera dispersién de fibra sobre un alambre de recogida de fibras, caracterizado porque
dicha primera dispersion comprende fibras seleccionadas de una de las siguientes:

(iii) fibras de celulosa; y

(iv) fibras termoplasticas, caracterizado porque al menos una parte de dichas fibras termoplasticos son
materiales termopldsticos multicomponentes que tienen una longitud de al menos 25 mm y porque
cada uno de sus citados componentes muestran diferentes caracteristicas de fusion;

(d) depositar a continuacién una segunda dispersion de fibra sobre la primera dispersion, caracterizado porque
la segunda dispersion de fibras comprende fibras seleccionadas de la otra fibra no elegida entre (a)(i) y

(a)@i); y

(e) deshidratar y secar las fibras depositadas para formar de ese modo un material en ldmina termosellable
para infusion, caracterizado porque la superficie del material de lamina comprende fibras de celulosa y
fibras termopldsticas, predominando estas tltimas, y la superficie opuesta del material de ldmina consiste
en fibras celuldsicas.

18. Procedimiento segn la reivindicacion 17, caracterizado porque la estructura de las citadas fibras multicom-
ponentes es bicomponente.

19. Procedimiento segun la reivindicacion 18, caracterizado porque las fibras bicomponente tienen un nticleo
central y una envoltura exterior.

20. Procedimiento segtn la reivindicacién 17, 18 o 19 caracterizado porque la primea dispersién de fibra y la
segunda dispersion de fibra comprenden cada una un fluido de dispersion.

21. Procedimiento segun la reivindicacién 17, 18 o 19, caracterizado porque las citadas fibras multicomponente
pueden dispersarse en agua.

22. Procedimiento segun la reivindicacién 17, 20 o 21, aplicado a la fabricacién de un material de ldmina termose-
llable para infusién, segin cualquiera de las reivindicaciones 1 a 16.

23. Material de lamina de infusién termosellable segiin la reivindicacién 1, caracterizado porque el material
termoplastico multicomponente comprende:

un primer material elegido entre una poliolefina que tiene de 1 a 8 dtomos de carbono, polietileno, poli-
propileno, polibutileno, copolimeros de polibutileno, politetrafluoretileno, poliéster, copoliéster, tereftalato
de polietileno, acetato de polivinilo, acetato de cloruro de polivinilo, butiral polivinilico, resina acrilica,
poliacrilato, polimetilacrilato, polimetilmetacrilato, poliamida, nylon, cloruro de polivinilo, cloruro de po-
livinilideno, fluoruro de polivinilideno, poliestireno, alcohol polivinilico, poliuretano, una resina celuldsica,
nitrato de celulosa, acetato de celulosa, acetato-butirato de celulosa, celulosa etilica, copolimero de acetato
de etilenvinilo, copolimero de 4cido etilen-acrilico, copolimero en bloque de estiren-butadieno; y

un segundo material elegido entre una poliolefina que tiene de 1 a 8 4&tomos de carbono, polietileno, poli-
propileno, polibutileno, copolimeros de polibutileno, politetrafluoretileno, poliéster, copoliéster, tereftalato
de polietileno, acetato de polivinilo, acetato de cloruro de polivinilo, butiral polivinilico, resina acrilica,
poliacrilato, polimetilacrilato, polimetilmetacrilato, poliamida, nylon, cloruro de polivinilo, cloruro de po-
livinilideno, fluoruro de polivinilideno, poliestireno, alcohol polivinilico, poliuretano, una resina celuldsica,
nitrato de celulosa, acetato de celulosa, acetato-butirato de celulosa, celulosa etilica, copolimero de acetato
de etilenvinilo, copolimero de 4cido etilen-acrilico, copolimero en bloque de estiren-butadieno.
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