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oecupan aproximadamente 10 g 75p del area de

mente,

1,

Extracto
Se provee material de banda de infusidn mejorado ~
pars bolsas de t€ y similares, usando pulpa sintética en la
fase térmicamenie sellsble y formando en la misma un arreglo

de un ndmero grande de crateres discretos, Bstos -

pequeiios.

crdteres, que exhiben un drea plana promedio de por 1o menos
aproximadamente 1 x 107> cm®, se forman antes de secado deds.

. R N . . , a o®
material de fases mdltiples inicialmente formado, dirigiesd o'

ana aspersidn de liguido de forma de niebla de bajo impacte; -
sobre la fase térmicamente sellable. Las gotas de la aspeys~-

sidn Gesplazasn las fibras para formar los criteres poco Drb—

fundos y, a menudo, exponen porciones de la parte de Ilbra.1

no sellable térmicamente s

subyacente. Los crateres pequeﬁogﬁg_

presentan a través de toda la parte sellable témicamentesas®.

\ : 2
una cvoncentracidn de por lo mencs eproximadsmente 40 cm ,.y--
superficie e“pueg

ta total de la fase de fibras tTérmicaments sellables del ma-

terizl. La banda se trata tazbién con un agente tensioactivo.

(e .
ampo Teécnico

1)

La preszente invencicdn se refiere generalmente a ma
teriales de banda de infusidn tendidos con agua y mds parti-
cularmente se refiere a una banda fibrosa sellable térmica—

de fases miltiples, nueva y mejorada, gue tiene apli-

. . . - . .
cacion particular como material de empague nara infusidn, -—-

tal como pars bolsas de té y similares. Ia invencidn se re—-
fiere tambidn al procedimiento para la fabricacidn de iales

materiales de banda fibrosa.

Antecedentes de la "éenica

Hasta ahorg, los papeles para bolsas de té sella--

bles con calor, han comprendido material de lémina tanto de
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uns sols fase como de fases mUltiples. Ambos materiales han
ineluido fibras no sellables térmicamente, tales como fibras
celuldsicas en combinacidn con fibras sellables térmicamente.
Las fibras cellables térmicamente particulares, usadas, han
incluido fibras teimopldsticas, tales como las fibras de un
copolimero de acetato de vinilo, cominmente denominado como
"vinyon", y fibras poliolefinicas tales como Ffibras de poi-e-

tileno y de polipropilenc. Estas fibras cintéticas sellabiest
térmicamente son tipicamente materiales fibrosos de forma dg’
barra, lisos, cue exhiben un drea de superficie especifices ..

baja. Forman una disposicidn esiructural altamente porosas’y .
* L ]

abierta que, independientemente de su caracter hidrofébicoén

permiten permeabilidad y transmisidn de licuido adecuadas,..s.
tanto de agua caliente como de licor de té a través del mate:
rial de ldmina u hoja durante el procedimiento de infusidgl’s:

noymal. Durante la fabricacidr, el material de hoja es seca-
do mediante un tratamiento con calor convencional, dando co-
mo resulisdo una contraccidn ligera de las fibras termoplds-
ticas térmicamente sellables oue mantienen y mejoran la dis-
trivucidn abierta deseada de las particulas térmicamente se-
llables, a treovés de toda la fase de sellado de la banda.

En los dltimos afics, los materiales a base de fi-—-
bras Tormados de poliolefinas y polimeros similares, han si-
do introducidos en la industria del prapel. Bstos materigles
cominmente denominados como "pulpa sintética" exhiben cier—-
tas ventajus de tratamiento con respecto a las Tibras sinté-
ticas de forma de barra, lisas, usadas hasta ahora. las pul-
pas cintéticas exhiben unz morfologia fibriliforme y drea de
superficie especifica mayor, resultante. Ademds, son mds fd-

cilmente dispersables en agua sin la necesidad de agentes —-
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tensioactivos adicionales y, aundue son de naturaleza hidro-
fobica, no eliminan el agua tan rdpidamente como las fibras

sintéticas convencionales ¥y, por lo tanto, evitan los proble
mas de taponamiento en las lineas, bombas, etc., dentro de -
la mdquina de fabricacidn de papel. Ademds, estas particulas
sintéticas no exhiben la tendencia a "flotar' en receptdcu—-
los y tangues de contencidn usados en el procedimiento tipi='

co de fabricacidn de papel. Por estas razones, las pulpas‘=t-

sintéticas exhiben un potencial para ser usadas como el com%-
ponente térmicamente sellable de los materiales de paguetss. ..
e infuszidn, varticularmente debido z gue proveen una resib:ﬁ
tencia de sello en himedo substancialmente mejorada bajo Lés
condiciones de uso extremas, es decir, resistencia mejoragds .
de sello en hdmedo, en un ambiente 1icuido acuoso, calienges’

¥ resistencisg mejorads a la deslaminacidn del sello bajo €0,

eas®"

diciones de prueba bajo ebullicidn y evaporacidn, .
"o ep

“indepeniieuiemente Ge las ventajas aparentes, evi-
dentes en el uso de la pulpa sintética para la aplicacion —-
del papel para infusidn, té€rmicemente sellable, se ha encon~
trado que dicho material exhibe una desventaja significativa
con respecto a sus propiedades bajo infusidn y su humectabl-
lidad. Eeta desventaja se refiere directamente a su utilidad

en el procedimiento de Tabri

Q

acidn de papel, cs Gecir, su es
tructura fibriliforme y su dres de superricie altamente espe
cffica. Cuando la pulpa sintética se trata con calor, como -~
en la operacidn de secado coﬁvencional, tiende a ablandarse

y a fluir, tipicamente formande una pelicula, aunque discon-
tinua, particularmente en la fase témicamente sellable de -
un material de ldmina de fases multinles. A diferencia de la

egtructura de banda altamente porosa y ahierts formada wme- -

v
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diante las fibras sintéticas mds grandes y mds lisas, 1,a}pul
pa de drea de superficie elevada con su densidad menor, tama
fio de partfcula menor y particulas mids numerosas, da como re
sultado una estructura cerrada, de baja permeabilidad. Ade——
mds, la naturaleza hidrofébica del polimero basico inhibe la
permeabilidad al agua y cualquier agente tensioactive afiadi-
do a la pulpa sintética es neutralizado durante el procedis.-
miento de secado. El resultado es que algunas dreas de la'é.:v_._'-

perficie de banda se hacen impermeables al agua, retardando:-

0 inhibiendo substancialmente la infusidn y reduciendo la,s=%

3 » . » . 0. L]

nermeabilidad al asua ¥y la humectabilidad del material. Du~~]

rante nu uso, las dreas no humectadas o parcialmente humecﬁg
L[]

das Gel materisl de banda son fécilmente observadas como - -

Rav g

dreas opacas cobre la hoja o lamina, mientras que las dress: .

concienzudamente humectadas exhiben una apariencia transpaas

rente, La humectabilidad reducida del material de banda aco-
plada con su apariencia opaca, moteada, influye en la atrac-
cidn estética del producto bajo condiciones de uso final y,

por lo tanto, su aceptabilidad por el consumidor.

Descripeidn de la invencidn,

Consecuentemente, la nresente invencidn provee un
material de banda fibrosa térmicamente sellable, nueve y me-
jorado, cue utiliza pulpa sintética como componente fibroso
térmicamente =ellable, y todavia, al mismo tiempo, obvia las
deficiencias de infusidn y humectabilidad anteriormente indi
cadas con respecto al uso de dicho material. Mds especifica-
mente, se provee una banda fibrosa térmicamente sellable, -
que tiene una fase térmicamente sellable disruptivamente mo-
dificada, cue tiene un drea de infusién.total mas grande con

uns mejors concomitante en la permeabilidad a los liquidos.
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Ademds, la presente invencidn provee un procedi- -
miento rumevo y mejorado para la fabricacidn de materiales da
banda para infusidn, térmicamente sellables, que tienen exce,
lentes caracteristicas pars la infusidn y caracteristicas de
resistencia mejorada, a través de la utilizacidn de pulpa —-
sintétice v la incorporacidn dentro del procedimiento, de ~-
una téenica para vencer las deficiencias con respecto a les..
infusidn v a la humectabilidad hasta ghora observadas con{igg
lacidn al uso de material de pulpa sintética. Este procedi—%«
miento involucra la modificacidn, esencialmente, sdlo de 1g..
fase térmicamente sellable de un material de banda paraﬁn?@i;
sidn térmicamente sellable, de Fases miltiples, para facilda
tar las ceracteristicas para infusidn mejoradas, independjen

temente del mayor poder de cubrimiento del material de pulns.

sintética hidrofdbica, de drea de superficie elevada. Esterss,
se logra modificando dizruntivemente la nelicula generada —
: Ve
por calor del material de sello itérmico, incrementando as{ -
el drea Ge superficie abierta dec la fase de sello térmico pa
ra proveer un drea de infusidn total mayor y permeabilidad -
al agua meyor. DBste procedinients incluye ¢l paso de formar
un arreglo awleatorio de Areas petueiins de alta infusidn cue
tienen un contenido de pulpa sintética reducido, algunas - -
dreas estando esencialmente libres de las fibras sintéticas
térmicamente sellables, a modo de expouer totalmentc la fase
no sellable térmicamente, subyacente, dei material de fases
miltiples. Bstas dreas pequefias de alia infusidn, pueden for
marse de una manera sencilla y fdcil a un costo relativamen-
te bajo gin disminucidn cubstancial en el régimen de produc-—

cidn del material térmicamente sellable, de fases miltiples,

todavia con resistencia de sello mejorada bajo condiciones -
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de uso extremas, mediante una aspersion de tlpo de niebla de
ajo impacto, seneillo, y tratamiento subsecuente con un - -
agente tensioactivo. '

la fase de sellado térmico de un material de banda
de infueidn de fases mdiltiples, tSe provee con un arreglo - -
aleatorio de un nimero grande de crateres discretos, peque--—
flos, por desplazamiento de particulzs en la fase de sellade->
‘t%érmico para Formar los crateres. Estos crateres, exponen{:;;-".
porciones de la fase de fibra no sellable térmicamente, sub%'
yacenbte, exhiben un area plana promedio de por lo menos aprods
vimadamente 1 x ‘IO"3 mnz, ¥ Se~forman previamente al seca@b'?
del material de banda de fases miltiples, inicialmente forse

do. Los crateres peguefios se presentan a través de toda 1g, -~

[ 4
el

...

fase de sello térmico a una concentracidn de por lo menos %

aproximadamente 40 cm2 y ocupan aproximadamente 10 a 75% agl

grea de superficie expuesta total de fase de fibras térmica-,
. Ss s

mente sellables del material.

Breve Descrincidn de los Dibujos.

Se obtendrd una mejor comprensidén de la invencidn
g partir de la sizuiente descripcidn detallada de 1os varios
pasos del procedimiento, junto con la relacidn de uno o més
de tales pasos con respecto a cada umo de los otros y el tra
temiento del drticulo, los aspectos, propiedades y relacidn
de elementos ilustrados en la siguiente descripeidn detalla-
da. En el dibujo:

La figura 1 es una vista esquematica del extremo -
himedo de una mdguina de fabricacidn de papel que exhibe una

forma de operar el procedimiento de la presente invencidn pa

ra producir un material de banda para infusidn, de fases muil
tiples;
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La figura 2 es una ilustracidn de una vista blana
del material de banda fibroso de la presente invencién, que
exhibe los crdteres formados dentro de la fase térmicamente
sellable, la vista siendo substancialmente agrandada para -
propdsitos de ilustracidn, y

La figura 3 es una vista en seccidn agrandadas adi-

cional, del material de banda de la figura 2, tomada a lo*t4®

largo de la linea 3-3 de la figura 2. et b
Mejor Modo para Realizar la Invencidn, €ee

Segin se menciond anteriormente, la presente inven'
cidn provee una técnica para mejorar las caracteristicas éb,k
infusidn devun.material de banda fibroso, térmicamente sebéa—
ble, adecusmdo para usarse en bolsas de té o similares. Esdo
se 1ogrg, en efecto, mejorando el drea de superficie permégik

vle al agua de la fase térmicamente sellable del materialj %

En la modalidad preferida, la mejora se logra primariamente .
tag by

b

por disrupcidn fisica de la fase térmicamente sellable y en

segundo lugar, a través de tratamiento quimico del material

de bandas fibrosa. Es esta combinacidn de tratamientos fisico
y quimico la que provee las caracteristicas de infusidn mejo
radas, encontradas necesarias cuando se usan particulus tér-
micamente sellables, de drea de superficie mayor, ée baja --
densidad y menor tamafio de particula, tales core las particu
las fibrosas en la pulpa sintética comercialmente disponi--

ble.

Segin se menciond, la invencidn se refiere prima--
riamente a material de ldmina de fases miltiples, ya cue es-~
t4 dirigida a la disrupcidn de sdlo una fase del material de
fases multiples, por ejemnlo, la fase térmicamente sellable.

. . . . . o
Ademas, la invercidn se refiere a material tendido en agsua,
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de fases miltiples, producido de conformidad con las téeﬁi-;
eas convencionales de fabricacicn de papgl, En.relaeiéﬁ con
esto, se han empleado hmsta abhora numerosas técnicas diferen
tes para hacer 1as bandas fibrocas de fases mdltiples; s t§
pica de aquellas encontradas mds dtiles en la produccidn de
materiales de banfs »nara infusidn, ls téenica de doble caje
de cabuza Gescrita en la patente de E,U.4. Ho. 2,414,833.-Da>

consormidad con este urocediniento, 7 como se ilustra en 1@‘%@
figura 1, una cugnensiida de fibras no cellables térmicament%«
10, luye a través de una caja de cabeza primaria 12 y se,dg’
posita continuamente como una fase de base sobre un tamizragﬁ
. S
glambre inclinado 14. Bl meterial térmicamente sellable 16...
es introducido en la caja de cabeza primaria en una posiciQl,

s : 2 s 2o . o] : : .
inmediatanente despues de 0 cn el punto de deposicidn de Ta@”.

l".
fibras no sellables térmicamente sobre el alamabre inclinatg.,
. Cea®?®

Asto nuede realizarse por medio de una artesa inclinada 18,
. & Ay &

como se nuestra, o mediante una caja de cabeza secundaria,
de tal manera cue las particulas térmicamente sellables sc -
entremezclan ligeramente con las Ffibras de fabricacidn de ra
pel no sellables térmicamente, que fluyen a través de la ca-
ja de cabeza primarie 12. De esta manera, las Tibras no ter-
mopldsticas 10 tienen oportunidad de proveer una estera de -
base 0 Tase no sellable térmicamente 20, mostrada mejor en -
la figure 3, antes de la deposicidn de la fase térmicamente
sellable 22. Como =e aprecia, la Ulitima se asegura a la fase
de base mediante una superficie colindante formada por el en
tremezclado de las particulas dentro de¢ las suspensiones = -
acuosas, lipicamente, las ldminas producidas de esta manera
tienen fibras no sellables térmicamente, cue cubren toda el

drea de superficie del material de ldmina sobre la superficie

©
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en,cqntacto con el tamiz 14 inelinado, recolector de fibras,
mientras que la perte superior del material de lamina tiene
algunas de las Tibras no sellables térmicamente y algunas de
las fibras sellables térmicamente, predominando grandemente
las Ultimas. De esta manera, ho hay una linea clars de demar
cacidn entre las dos fases del material de ldmina de fases -
miltinles; ademds, existe vredominancia del material termes
plagstico térmicamente sellable sobre la superficie superid&?:
o fase superior 22 de la ldmina de fases miltiples. El limi%‘
te central o de colindancia entre superficies pnor supueste,...
estd compuesto de una megzcla de los dos tipos diferentes éb_ﬁ

£ibras. .

Aungue la téemica o procedimiento descrito en la,

"
*as

patente de B.U.A., Wo. 2,4.4,833 antes mencionada, es seguida’.

preferiblemente, el material térmicamente sellable utilizal®y *,
ea®?

para preparar la fase térmicamente sellable del material de

Py &y
ldmina es diferente. Besta comprendido de particulas de forma
de fibra de pulpa zintética. En vista de las caracteristicas
mejoradas de tales materiales, incluyendo su alta drea de su
perficie especifics, insencibilidad al agva, baja densidad,

y tamafio de particula menor, puéden logrerse caractaristicas
de resistencia de sello substanciaglmente mejoradas bhajo can-
diciones de uso extremo. Estas pulnas sintétiecas son tipica-
mente materiales termopldsticos sintéticos, tales como polio-
lefinas, «cue tienen una estructura cue se semeja mas estrecha
mente a la pulpa de madera cue a las fibras sintéticas, es -
decir, contisnen una estructurs microfibrilar constituida de
microfibras que exhiben un drea Jde superficie elevada en com

139..1“21015.(511 con las Fibras de Toima de ba,r:r‘a, lisas de lag Ti =

bras orgdnicas sinidticas convencionales. El material de ti-
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po de pulpa termopldstico, sintdtico, puede dispersarse para
lograr excelente distribucidn aleatoria a través de todos —
los medios de dispersidn acuosos en una operacidn de fabriea
cidn de papel y, consecuentemente, puede lograr excelente —-—
distribucidn aleatoria dentro del producto de ldmina resul——
tante. Las pulnas encontradas particularmente ventajosas en

la Fabricacidn de materiales de hoja o ldmina para impresidmy

o® &y

son aguellos heclhios de poliolefinas de alta densidad, de pg*~"

5gh01&cular elevado ¥ de bajo indice de fusidn. 2o

.
Lac fibrillas pueden formarse bajo condiciones dew.

alto esfuerzo cortante en un aparato tal como un refinado%3¢3
de dimco, o pueden formarse directamente de sus materiale&f~
monoméricos, Las patentes de interds con respecto a la forma,

cidn de las Tibrillas con las siguientes: E.U,A. 3,997,64&,:':
.

4,007,247 v 4,010,229, Como un rezultado de estos procedi:”?}
on”

mientos, las dilspersiones resultantes estdn coanstituidas de |
Cap ae

particulas de forma de fibra cue tienen un tamafio y configu-

[y

racidn tivicos, compzrables con ¢l tamaflo y configufacién de
las fibras celuldsicas naturales y cominumente denominadas co
mo "pulpa sintética". Las particulas exhiben una configura-—-
cidn de superficies irregular, tienen un drea de superficie

de mds de 1 mz/g, v pueden tener greas de superficie de dun

100 mg/g. Las particulas de forma de fibra sxhiben una morfo
logia o estructura que comprende fibrillas cue a su vez, es-—
tdi constituidas de microfibrillas, Lodas entrelagadas mecd-
nicamente en manojos aleatorios cue tienen generalmente una

anchura en la escala de 1 a 20 micras. En general, las fi- -
bras de forma de pulpa de poliolefinas tales como polietile-
no, polipropileno, y mezclas de los mismos, tienen una longl

tud de Fibra bien adaptada para la técnica de fabriecacidn de
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de papel, V.grs, en la escala de 0.475 2,5 mm con uﬁa longi; 
tud global promedio de aproximadamente 1 a 1.5 mm, Son ejegz
pios tipicos de estos materiales, las poliolefinas vendidas
por Crown Zellerbach Corporation bgjo la designacidén "FYBREIM
por Solvay and Cie/Hercules bajo la designacidn "LEXTAR" y
por HKontedison, S5.0.A. y otras.

Ya gue las particulas polioclefinicas puras son Lj..
drofdbicas y tienen una tensidn superficial dque no permit{i?g
la humectabilidad por agua, el material comercialmente obtgi,
nido se trata frecuentemente para mejorar tanto lg humectas .

bilidad como la dispersabilidad en suspensiones acuosas.Lds, *»

-
v 's

cantidad de agente humectante afiadida, sin embarzo, es relg,

»
LA X J

tivamente pequefia, y es generalmente menor cue 5% en peso,
[ 2.4

V.gTr., de anroximadamente 3% ei. peso y menos. ILas poliolefiim»e,

*ap?

nas cuimicamente inertes son materiales termopldsticos augsr
L 4

*
l.“..

se ablanden con la temperatura creciente; y exhiben todavia )
un punto de Fusidn verdadero debido a su cristalinidad. Aé%;“
las pulpas sintéticas de polietileno exhiben un punto de fu-
8idn en la escala de 1352(C, dependiendo de la composicidn y
el tratamiento superficial del material.

Tipicamente, la compogicidn de fibra de la fase —-—
térmicamente sellable, es tal gue contiene fibras celuldsi—-
cas de fabrigacién de papel ademds de las fibras sellables

con calor. En relacidn con esto, se ha encontrado cue para

i

resultados dptimos, se prefiere cue el componente sellable
con calor constituya de aproximadamente 70 a 75% de la compo
sicidn de fibra dentro del lodo de fibras térmicamente sella
bles. Segun se apreciard, las variaciones en la cantidad de

material térmieamente sellable dependerdn del material espe-

cifico utilizado, asi como de la fuente de ese material. Sin
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embargo, debe emplearse una cantidad suficiente de varticu-~
las térmicamente sellables, para proveer condiciones de se—-
llado con cglor satisfactorias en el producto final. Conse~
cuentemente, se prefiere que aproximadamente GO a 80% de las
fibras en la suspensidn de fibras térmicamente sellables sea
de un tipo térmicamente sellable, termopldstico, con el fin
de proveer las caracteristicas necesarias. casss
Debe notarse oue los polimeros térmicamente sellgas
bles, prolferidos, son aquellos due han recibido aprobaciénvé’
para ser usados en aplicaciones para alimentos y bebidasS. swe.s
Cousecuentenente, la wulpa sintdtica hecha de poliolef‘na%}_“

L]
L]

. . - » ¢
y vinyon, son los materiales preferidos, mientras que puededs
»

utilizarse otros materiales para aplicaciones de uso final, s,
ld

Giferentes. Segun se apreciard, las fibras restantes pueddn. ‘.

...Q

ser de una amplia variedad, dependiendo del uso final del.ﬁ@g:

terial de banda fibroso. 3in embargo, para pacuetes de infu-
*5y *p
5i6n que tienen aplicacidn en el campo alimenticio y de las
bebidas, se prefiere cmplear fibras naturales o sintéticas -
aprobadas v preferiblemente fibras naturaies, celuldsicas, -
por ejemplo, fibras blandueadas o no blangueadas de kraft,
manila, cdfiamo o yute, abacd y otras Fibras de madera. Puede
hacerse una variedad de materiales de banda infusores a par-
tir de estas fibras y utilizarse de conformidad coir la pre——
sente invencidn. 3in embargo, para facilidad de comprensidn
y claridad de descripeidn, la invencidn estd siendo descrita
en su aplicacidén a materiales porosos de banda de infusidn
para uvllizarse en la fabricacldn de bolsas de t€ y simila-

res,

Como se menciond, la presente invencidn involucra

abrir o mejorar la permeabilidad al agua de la fase térmica-



10,

25,

mente sellable de un material de lamina de fases miltiples,
Bsto puede lograrse alterando, rompiendo o desplazando las

fibras térmicamente sellables dentro de la fase de sellado
con calor, antes de la operacidn convencional de secadoﬂcon
calor. Aungue esto puede lograrse en numerosas formas dife——
rentes, tales como el atrapamiento y fusidn de particulas de
hielo, o mediante el uso de particulas susceptibles de desew
componerse, hurbuajas de aire y similares, de conformidad QZH;
la presente invenecidn, se prefiere lograr la recolocaclidn »E:

disruptiva dentro de la fase de sellado térmico, mediante

lllil

el uso de una asrversidn o nidbla de agua ligera dirigida sd%
A

[

bre la Tase térmicamente sellable, preferiblemente a medlda&

que el material de banda fibroso inicialmente formado sale-u

de la caja de cabeza de una mdquina de fabricacidn de papels®.
Sa,t

Como lo saben bien acuellos expertos en la técnica de fabyiwe-

‘oa"

cacidn de papel, el material de banda fibrosa gue sale de la
i Sae st
caja de cabeza consiste predominantemente de un medio disPAi
sante, las fibras constituyendo sdlo una menor porcidn, es -
decir, menos de 20% en peso, y tipicamente menos del 15% del
material de banda en esta en su Formacidn. En otras palabras,
la consistencia de la fibra ha cambiado de un nivel deéproxi
madamente 0,01 a 0;05% en peso dentro de la caja de cabeza,
a Una consistencia de fibra de aproximadamente 1 a 2% en pe-
so a 8 a 124 en peso sobre el alambre formador de banda. En
esta etapa, el material de banda fibrosa nuevamente formado,
es altamente susceptible al rearreglo de las fibras sin afec-
tar adversamente la unidn de fibra de fibra dentro del pro--
ducto fibroso resuliante. Consecuentemente, dirigiendo gotas

de aspersidn de forma de niebla de bajo impacto sobre el ma-

terial de ldmina, immediatamente despuds de que se forma,
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lag gotas dqhiebla_actdan como si estuvieran cayendéjéniuﬁﬁl"
1fquido viscoeso y no penetran profundsmente en la banda, fd§  
piendo énicamente la capa térmicamente sellable y dejando —-
sin perturbaciones las fibras del material de banda de base.
Preferiblemente, la cabeza de aspereidn qué gene-
ra la niebla, tal como una bujfa de agpersidn 30, estd si- -
tuada adyacente al labio de la charola o caja de cabeéa dases.

'.Q.

sello térmico, y la charola es angular ligeramente en aleja® %

miento con respecto a la vertical hacia el alambre 14, de mé?
nera que cualesquiera gotas grandes de agua cue calgan de da.s
bocuilla, caeran inocuzmente en la dispersidn de fibras né”&?
depositada dentro de la caja de cabeza, en lugar de dejarlagc
sobre el material de banda fibroso, parcialmente desaguadQee &

v Y " N . 9 ]
Colocando la cabeza de gspersidn de niebla en esta posicidas -
o,

las gotas de agua de niebla golpean sobre el material de WAY

®
L nAd
da fibroso narcialmente desaguado, entre su punto de forma--,
L3 XYY
¢idn final, al selir de la caja de cabeza, y la ranura de —-

suceidn 32 de la mdcuina de fabficaoién de papel, en donde -
el material de banda fibroso, formado pero parcisimente de~-
saguado, se somete a un vaeio disefiado para reducir signifi-
cativamente el contenido de agua de la banda y facilitar la
separaaidn de la banda del alaubre Tormador de banda.

Ya oue log gotas de agua grandes tendrdn el efecto
no sélo de remover las fibras térmicamente sellables, sino -
tambieén una porcidn subsiancial de la fase de base, causando
asi una disrupcidn 1n&eséab1e en la banda, se prefiere que -
1la Dbouuilla de aspersidén sea seleccionad:r y dque la presidn -
de agua sea controlada a modo de producir un arsceglo grande
de gotas pequefias. La aspersidn puede ser sincronizada con.~

la velocidad de la mdquina de fabricacidn de vapel, de mane-
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Mo

fﬁaﬁguéfias gofas de agua muy pequefias de una consistencia -
ée nie%la que tengan un impacto bajo, golpeardn sobre la ban
Ga a un régimen controlado. FPor saleccidn adecuada de la bo-
quilla, la fuerza de impacto de las gotas de agua es contro-
lada para producir un efecto de disrupcidin sobre el material
de banda Fibrosa, que afecta solamente la p porcidn superior o
fase tdrmicamente sellable del material de banda fibrcsz, «de°
jando substancialmente sin ser afectada la fase inferior &:;H
de soporte, - L2
En la modslidad preferida, se ha encontrado cue ...

-
una bocuilla de aspersidn de bajo impacto provee las cond1~ .
- L4

’

ciones de aspersidn de forma de niebla deseadas. ILa asper-m «
Q

sidn del tipo de bajo impacto ayude a evitar la perturba-, z

cidn de las fibras de banda de base del materigl Je 1dming *°«

14

s,‘i
Je fases multiples. 3¢ usan preferiblemente cabezas de as—2,
ey

nersidn mdltiges y estdn separadas itransversalmente a tra—

\]
L3 Y«

vés de la caja Ge cabeza de la mdouina de Tabricacidn de pa
nel. Las cabazas de aspersidn de atomizacidn fina, de baja

salida, de alta eficiencia, operan efectivamente con una —-

)

presidn minima de agua, tal como agva de suministro al moli
no, a 2.0=3,16 kg/cm?, para vroveer cl disefio de asyersidn
preferido, de manera cue la azpersidn atomizada de forma de
niebla, :olwee sobre el naterinl de bandz recientemente for
mado. En tna daisponicidn tinica, las boouillas estén situa-
das aproximadamente =a uns separacidn de 15.24 cm a través -
de la anchura de la caja de cabeza y estan separadas del -~
alsmbre formador de banda una distancia de aproximadamente
45u72 Cile
Una cabeza de aspersion sue La 5ido encontrada

particularmente efectiva es la de tivo de cono hueco desig-—
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U

nade "¥B-1% vy vendi da 1501~ Buffalo Forge Company de New York.
‘Cuando se opera a una presidn de agia baja, de aproximadé--
mente 2.8 kg/em?, la boquilla de un didmetro de orificio de
3.18 mm provee un Angulo de cono de aspersidn de aproximads
mente 45 a 502, y una salida en la escala de aproximadsmen~
te 0,2 a 1 litros por minuto de agua a travéds de cada cabe-
za de aspersidn. Debido a las condiciones de baja presién‘u"ﬂ

de agua y a las gotas altamente atomizadas formadas por la..® %
cabeza de aspersidn de cono hueco, las gotas de agus resulJ?’
tantes cue golpean cobre la capa térmicamente sellable de .~
la fase témicamente sellable recient smente formada, =on @ézy
un tamafio de gota fino o diminuto. El tamafio real de las g@gc
tas es diffcil de medir, pero con base en el tamafio de 10Gecat
crateres formados por las gotas, Se cree gue cae generalmeé{‘;

te dentro de la escala de aproximadamente 50 a 5,000 micrg3<

?

"de didmetro, el tamafio de gota nrceferido siendo de aproxigg .
-
demente 200 a 2000 micras.

Debido al alto contenido de agua del material de
banda Tibrosa antes te llegar a la cajs de succidn 32, las
gotas de agus tenderdn a desplazmar las fibras, eunfocandolas
2l borde externo de la gota y formando crateres netuelios, -

poco profundos, en el naterial de lémina, como se nuestra -

en 34 en las figuras 2 y 3. Las fibras desalojadas y despla

~

sadas Centro de lo fase térmicamente sellable, son empuja--—
das a la periferia de los crateres por las gotas, como se -
auestra en 36 figura 3, tejando un drcea substancialmente 1i
bre de Iibras térmicamenic scllables dentro de la poreidn -
central 38 de cada crdter. Aunque esto da como resultade un

material de ldmina cue tienen inicialmente un efccio wmotea—

do, =l tamalio petuelio ‘e los craterez, cs decir, (e2 a 2 mm.
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3

yﬁiﬁ 6peraci6n'&e-secado con calor subsecuente, evitéicdél7 |
guier apariencia indeseable en el material de banda résul—e
ante. Bn relscidn con esto, el papel para bolsa de té 4ér-
micamente sellable, recibe convencionalmente un tratamiento
con calor durante su manufactura, para secagr y adherir par-~
cialmente lasg Tibras térmicamente sellables dentro de la fa -
se superior a las fibras de banda de base, con el fin de e
a® 3y

proveer la estructura de banda integrada, deseada. Durante ® ¢

h]

este tratamiento térmico, las fibras de pulpa sintética se.

- W

hacen transparentes y el efecto ligeramente moteado cue rey 2

gulta de la aspersidn de niebla, se hace casi totalmente f%i:
inobservable, Sin embargo, si la aspersidn de niebla es dé:t
1
una fuerza y tamafio tales como para romper la capa de fibrg s
de base, entonces la ruptura asi producida serd determina~-»°,
‘e
ble adin después del secado con calor Ge las fibras de pulpare:
o *1

sintética dentro de la Ffase térmicamente sellable.

)
Ha sl S 4
4

Segun se apreciard, los crdteres formados por las
gotas de agua, esterdn presentes en un arreglo aleaterio 50
bre la superficie del material térmicamente sellable. El a
mafio y la concentracidén de los crdteres variard substancial
mente, dependiendo del tipc de cabeza de aspersidn y de la
fuerza de impacto con la cual las gotas de agua golpean el
material de bandw. Generalmente, se prefiere cue las gotas
de agua creen un nﬁmero~suficientemente grande de crdteres
discretos, peguefios, de manera que los criteres ocupen, has
ta, wvero menos de aproximadamente 75% del drea de superfi-—-
cie expuesta total del material. En relacidn con esto, es -
importante asegurar que permanezca una distribucidn sufi- -
ciente de fibras térmicemente sellables, a modo de proveer

la funcidn de sellado térmico necesaria. T{picamente, los -
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 crateres estdn presentes a través de toda la exten51on

na de la fase tédrmicamente sellable, a una concentracidn’ de
por lo menos aproximzdamente 40 em2 de drea de superficie,
y ocupan un minimo de aproximadamente-10% del 2rea de supegA
ficie expuesta total de la fase térmicamente sellable., Una
densidad o concentracidn de crdteres promedio es de aproxi-

mademente 60.a 80 crdteres por emg, que ocupan aproximada——

mente 40 a 55% del drea de superficie expuesta total. Lgs -

crdteres formados por el impacto de las gotas de aspersidn

tienen poca profundidad y, como se indica, un patrén relati

[N N N ]
vamente zleatorio que puede variar, dependiendo de la cabe-

za rociadora particular usada para formar la aspersidn @e °-

forma de niebla. Consecuentemente, pueden traslapar parcial
mente dos crateres adyacentes, como se ilustra en 40 enﬁié.

figura 2. Ademas, la velocidad lineal del alambre formadér'

de banda tendrd un efecto, sobre la configuracidn del crabi
ter, auncue el efecto primario de la velocidad de la maeus <
na sea sobre la concentracidn y el numero de criteres por -
unidad de drea del material de ldmina. En relacidn con esto,

una banda formada a una velocidad lineal de 22,5 m por minu

to, serd rolpeada por aproximadamente 25.3 a 323 ml de as—
2

persidn por m“ de banda, para proveer la concentracidn de -

crater deseada.

Los crateres variardn en tamafio v concentracidn,
atnoue en su mayor parte serdn circulares y tipicos de la -
confipguracidn formada como resultado de cue las gotas de as
persidn golpeen sobre las fibras fécilmente desplazables en
la Tase térmicamente sellable del material de ldmina, Tipi-
camente, los crdteres exhibirdn un drea plana promedio de -

~

2 S .
por lo menos aproximadasmente 1 x 10~ om“, mientras que —-
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aproximédamenﬁe 3 x 1071 2 3 x 1074 m®, Aunqﬁé el tamafio

pequefio de loe crdteres evita mediciones exactas, los crdte:

res varian naturalmente en su tamafio con el tamafio de lag -~
gotas o Tipicamente, el drea plana promedio de cada crdter -
cae dentro de la escala de 1 a 9 x 107> cm®. El didmetro de

los crdteres resultantes cae tinicamente dentro de la esca-

L4
LR R X W]

la de 0.04 a 0.2 cm, el didmetro de crater promedio siendo
L

ot
de aproximadamente 0,07 cm.

L]
s s 0

El régimen de produccidn no sdlo puede alterar ‘el

»
tamafio, la concentracidén y la poblacidn de los crdteres re-

sultantes, =ino cue tambidn, la cabeza rociadora particulatl
[ 2% BN )

puede permitir variacion suilstancizl en el tamalio y el pa—-

. &
trdn de lae zotas de agua vsadas para Tormar los craterds;”
. s

va cue acuellas boguillas pueden ser ajustadas con discos. .

e
P .o

rociadores intercambiables., Como se indicd; oin embargos. b¥
ohjeto vrinnrio de la aspersidn no es simplemente crear.uns
imprezidn de forma de crater en la banda, sino mds bien des
nlazar alsunas de las Fibras en la fase térmicamente sella-
ble varc wroveer un area de resistividad mejorada a la ner-
meabilidad sl agua y por lo tanto caracteristicas de infu-—-—
5idn mejoradas.

Como se nienciond anteriormente, la permeabilidad
al arua de la bande sellada con calor, nuede mejorarse ulte
riormente medisnte la niilizacidn de tratamientos cuimicos.
En parvicilar, =- g encontrado ocue la capa hidrofdbica tér
micamrente sellable puede tratarse con agentes tensioactivos
0 sistemas tensioactivos para mejorar la liumectabilidad y -
la permeabilidad al arua de la fase térmicamente sellable,

atin despuds de cue la Ffase ha sido ablerta por la técnica -
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fermgdbmg§é~c§éteran$eriofmeﬁte descrita;iEI'tratamiegbegg_
con §1 agente tensioactivo quimico‘no’es tal que prdduéca -
una reaccidn'qufmica, gino gue es mas de la naturaleza de -
una alteracidn en las caracteristicas superficiales del ma-
terial de banda Ffibrosa, particularmente las caracteristi---
cas de humecigcidn. Se cree que el agente temnsiocactivo afec
tara la tensidn superficial a modo de alterar el dngulo de

contacto entre los liquidos de infusidn y las particulas,de
. 0

» 3 -t . ee .
pulpa sintética. El dnzulo de contacto es el angulo entre, -
una superficie y la tanzente a una gota de agua que ha sido

L ]

. ras . N ¢vesae
aplicada a la superficie en su punto de contacto con la su-

. - ®
erficie. La teoria de los dnculos de contacto vy sus medil=s
3 L ]

. . ¢ _ ’ .
ciones son bien conocidas por acuellos expertos en la techd

[} - . . - (el
ca. Loz agentes tensioactivos pueden ser clasificados comve
o o°

nientemente como anidnicos, catidnicos, no idnicos y anf&%é:
R
ricos. Los materiales estdn caracterizados estructuralmentfer
por una porcidn no polar, alargada, cue tiene poca afinided-
al arua 0 cistemzs solubles en agua ¥y una poreidén polar coxr
ta cle posee alta afinidad nara el agua y sistemas solubles
en agua. La porcidn nolar eg hidrofilica y la porcidn no po
lar es lipofilica (hidrofdbica). Auncue nueden usarse dife-
rentes agenﬁes tengioactivos para diferentes atribuciones,
ce ha encontrndo oue los materiales no idnicos oue tienen -
un ecuilibrio ¢ hidrdifilo/lipdiilo apropiado (ELH), =e pre
fieren para usos en alimentos y bebidas, tales como bolsas
de té y materiales de infusidn similares. 41 aspecto mds —-—
nsistente de los agenves tencioactivos efectivos, es que
son no idnicos, conteniendo usualiente un grupo polioxieti-
leno. ILos agentes tensioactivos ne idnicos no se disocian -

erl agua pero, Hin embarco, estdn caracteriszados por una por
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*unaca elase de agentes tensioactivos a los que puede asig--

narse un nlmero Ge ELH. Los materiales que tienen nimeros -
de ELH de aproximadamente 10 a 28 parecen trabzjar bien. --
Sin embargo, ain entre agentes tensioactivos de otro modo -
aceptables, es necesario que el material satisfaga la apro-—

bacidn del FDA y due esi€ libre de efectos de sabor adver--

s0s. Muchos agenbes %tensioactivos dan una sensacidn fugutpe
¢« &
se *
en la boca y dejan un sabor posterior espumoso, plistico .0
4

amargo. Como se menciond, los agentes ftcucioactivos preferi
L3 N N N )

c0s @on atucllos uue conmbilenen grupos polioxietileno y en—-

o & »
tre estos, los materiales tales como monoestearato de pvolio

xietileno—-(20)-sorbitan (IILB3-14.9), vendido bajo la merda

ses e
#ilween-0CY, por I2I America i dedlo acjores resultados, —--—
L ] ...

e @
~ N - - et "
norticulazacnse ca Jo rueba de sabor. Puaden tambien usirw
.'00-
- - ) 4 o Nl ., % o

ge uemclas we Lo o nas geentes ftaabieén. .
71 icomente, el azente tensioaciivo ze aljlade alds -

material ve ldmina Cespués e Tormacidn y convenientemenie,
nuede aplicarce como una solucidn 2iluida (1:0) del agente.
Dicha operacidn dard ceneralmente como resultado la aficidn
de o1 a C.C4 Gel agente tensioactivo, con base en el peso
e fibra secn, prelfiriéndose (.37, Puede aplicarse en va- -
riac etapas en ¢l vrocefimiento de fabricacidn de papel, —-
aurcue ecté sodavic covre el lambre formador, o posterior
mente gediante la prensa de aprecte, o en log carretes deva
nedorec. La aplicacidn en el extreao himedo, puede dar como

2 I

snii0 wroteceidn uy wvobre del acente y/o disminucion -

resul
de la resistencis de unidn interna o las »nropiedades de ten
sidn del napel termincedo, de manera cue, ypreferiblemente,

t
Y

el material se aplica a la banda formada y secada. Doto pug
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de lograrse rociando o prensando para apresto la banda, con -

una cantidad grande de la solucidn que conticene uvya baja =—-

concentracidn de agente tensioactivo, y secando despuds. Eg
to conduce a ung distribucidn uniforme del agente tensioac-

tivo a través de la banda. Por supuesto, vueden usarse otros

métodos alternativos, bien conocidos, de aplicacidn del ma-

terial antes del carretec recogedor, usando una cantidad pe-

seomd
quefla de una solucidn de alta concentracidn o mediante gpli
» w0

. - . ) . . n =g ¢
cacidn por cuadernos de hojas. El método preferido es ro- -
LI 2

ciar log materiales de ldmina secos con unz solucidn de 1%
L]

[ KX B N J

del agente tensioactivo enire dos secciones de secado de la
o . Py

. . . . ) i )
maquina de fabricacidn de papel, usando una -spersidn mmy &

gruesa para obltener alta eficiencia ce absorcidn., El ageftbe

. . - . a ésape

tencioactivo emnleado pera nroducir el efecto desezdo esta
* o*
. ® ¢

limitado no solamente a acuellos tue han sido aprobados poyx’
.‘.-c

. - N . - 9 ¢
la FDA parz el uso final particular, y tienen efectos miwma

- . s 7 .
mos sobre el sabor, s=ino también a acuellos cue mostrardm. —

nédximo efecto a un nivel minimo de aplicacidn.
Como se menciond, se ha encontrado cue el uso de
. 4 » il . «
pulpas sinteticas, aunque srovee caracteristicas mejoradas
de resistencia de sello, gonn Jdeficientes con respecto a las

propiedades de humectabilidad e infusidn. La expresidn “hu-

mectabilidad”, ue refiere a la velocidad y uniformidad de ~
absorcidn de agua »or el papel bajo condiciones de USO EX——
tremas. Asf, nor immersidn del material, se observan fdeil-
’ 1., 4
mente areas no humectadas o pobremente hivmectadgs de la 1l4-
mina como dreas blancas opacas, mientras oue las Areas nuy
humectadas se hacen inmediatamente transparentes. Un papel
{

de humectacidn pobre, per lo tanto, produce una apariencia

estéticamente desarradable y puede ser observada Tdcilmente,
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mientras gue un papel que exhiba buenas oarécterfé%iéagaﬁéﬁ_
humectabilidad absorberd rapidamente el agua y exhibird una
apariencia uniforme. "Infusidn® se refiere al régimen al
cual puede pasar el agua hacia adentro de 1a bolsa de 16 y
el licor de té puede pasar hacia afuera de la bolsa &e'%éi |
asf como el grado de extraccidn que ejéapaz de realizar den f

tro de un tiempo especificado. Esto se reporba usualmen,ej-’

en términos de "primer color®™ y "porcentaje de trensmi#an;+"
o w8
[ % 2 .",,..
cia®, respectivamente. Cuando se prueba para el primer ¢o-

LR N

lor, una bolsa de t€ hecha del material que va & probarse,

se coloca culdadosamente en agua destilada estable deSpues

. 0

de yue el agua ha sido hervida. Usando un crondmetro, se r@,,
§ e

L)

L}
glistra el tiempo cen el cual gparece la primera corriente"

. " - l.oot
bar en el fondo de la muestra. Un tlcmbo de color de aproxl

..
u',

madamente 106 segundos, se considera indicativo de buenas *»
"-o
caracteristicas de infusidn. Ie prueba de porcentaje de  se:
transmitancia se conduce midiendo la transmitancia de la-ig
fusidn despuds de un tiempo de infusidn de &0 segundos usan
do un colorimetro de IMfarkson Hodelo T-600 a una longitud de

onda de 53C milimicras y ulando una celda de 1 cm. Un valor

~deseado parz buenz infusidn esthd en la escala del 60%, la -

transmitancia disminuyenlio a medida cue la infusidn se mejo
Ta.

Log ejemplos cizudente: se dan con ¢l fin de cue
sueda compresderse mads completamente la efectividad de la ~
presente invencidn. Estos ejemplos se establecen con el nro
pOsito de ilustrar inicanente v no se destinan gde ni.. cuna -
manera a limitar la »rdctica de la invencidn. Todas las par
tes ce dan en eso.

7
e n/ oo
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BJEMPLO 1

Este ejemplo muestra las caracteristicas de infu~

idén mejoradas obtenidas usando el procedimiento de la pre-

sente invencidn,
Se preparé una dispersidn de base de fase de Ffi~-
bras de aproximadamente 75% de fibras de cdfiamo y 25% de fi

bras de maders y se prepard una dispersidn separada de fi--
bras térmicamente sellables, usando una formulacidn de'ﬁi;L
bras que comprendid 75% de pulpa sintética de polletllen& .
FYBREL ® E~-400 y 25% de pulpa de madera kraft. Usando e‘s:-.-

.
Jow s

tes dispersiones se formd un material térmicamente sellable,
de dos fases, sobre una maquina de fabrieacidn de papel'qpb

rada a una velocidad linegl de 22.66 m/hlnuto para provedr

un materisl de banda con un peso base de anrox1madamenté":f

. ‘..

16.5 g/ﬁz. A medida que la ldmina salid de la caja de cabes’

za, se tratd con una aspersidn de agua en forma de niebles >
fina dirigida hacia la banda fibrosa himeda, en una posies
cidén a aproximadamente 2.54 cm de la compuerta de abasteci~
miento. La boquilla de aspersidn fue del tipo de cono hueco,
lodelo KB~-1, con un orificio de 3.78 mm situado a aproxima~
damente 45.7 cm de la banda, & una vresidn de aproximadamen
te 2.0 kg/cmz. El material de ldmina asi producido se secd
sobre secadores enh forma de lata calentados con vapor, y se
sometid a una aspersidn sin aire, de una solucidn al 0;16%
de agente tensioactivo de monoestearato de polioxietilen-
—{20)~sorbitdn (Tween-60), Bl material resultante se desig-

né como huestra T—A.

Pare propdsitos de comparacidn, se produjo un se-
gundo material de bands de manera idéntica a la muestra 1-4,

de las mismas dispersiones de fibra, excepto que la banda -
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>

1
.

nose sometid a la aspersidn de niebla y no recibid el tra- k

tamiento con agente tensioactlvo. El segundo material se de

signd 1-B.

Estos materiales de banda se probaron para las ca
racteristicas de infusidn y de humectabilidad y los resulta
dos se compararon con las propiedades de una calidad comer-

cial de papel para bolsas de 4, térmicamente sellable, de-

gignada muestra 1-C. Los resultados se reportan en el Chas—

dro 1. Los datos de primer color y de porcentaje de traﬁémg

tancia son el promedio de cuatro pruebas separadas, conauc;

[N N N

dos en la forma establecida anteriormente.

CUADRO 1 ot
luestra o, Primer color Transmitancia Humeetabilfééd
(segundos) % s
14 6.0 67.3 buena %% ..
1-B 7.8 73.0 pobre ::}:}
1-C (control) 5.8 65.8 buena ., ..
EJEMFLO II

Se repitid el proceéimiento del Ejemplo 1, excep-
0 que se hizo un cambio en el tipo de pulpa sintética uti-
lizada en la capa térmicamente sellable, ElL FYBREL(E) fue -
reemplagado por una pulpe sintética denominada "Pulpex®, --
vendida por Solvay and Cle, Ia muestra 2-4 es el material ~
tratado con la aspersidn de niebla y ¢l agente tensioactivo,

mientras cue la muestra 2-B es el material idéniico sin los
. . . . X ’
tratamientos con niebla o agente tensioactivo. Una vez mas,

se reporta el promedio de cuatro pruebas en el cuadro,

vee/vee (Continua en Cuadvo IT)
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GUADRO _II

Muestra No; Drimer color Transmitancisa Humectabilidad

{sesundos) e
2=A O 703 buena
DT 3,0 T'7.8 nobre

Segin puede verse, el iratamiento de conformidad,

con la presente invencion, provee mejora substancial en las

[N N I
propiedades de infusidn y humectabilidad. .o
¢ w @
O — LX) .
JBLPLO  ITI .
Y

Este ejemplo ilustra el efecto del tratamiento “--

. . . . [
con aspereidn de niebla sobre las caracterfcticas de inTu—-
’ "y %

. s .
sidn de un material térmicamente sellable, de dos fasesp
.
[ 2N

con ¥y sin el tratamiento con arente tensioactivo. - .

. v v « . . ) ...
En este ejemplo, 2e repitid ¢l procedimiento &

.
Y

. . o v “ . L
Ejemplo 1. La muesira 3~4 se tratd mediante ia aspePSlén'@Ef

L )
* .

mo el agente tensioactivo, mientras cque la iauestra 3-3 fMaés-
idéntica, excepto gue se omitid el tratamiento con agente.«
tensioactivo. Ia muestra 3-C ce wnrepard del mismo suminig-—-
tro de fibras pero no recibid aspersidn de niebla ni agente
tensioactivo. La muestra 3-B es una lamina de control de un
material de banda térmicamente sellable, de dos fases, co—-

mercial, tipico.

CUADRQ III
Muestra No. Primer color Transmitancia Humectabilidad
{segundos %
3-4A 5.8 6560 buens
3-B 545 6647 pobre
3-C TeD 69.2 nobre
3-D {(control) 5.5 6447 buena
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Segin serd evidente para personas expertas en la-
téenica, pueden hacerse variés modificaciones, aaapbaciénéé‘
y variaciones de la descripecidn especifica anterior, sin —-
apartarse de las enseiianzas de la presente invencidn.

N o0 T 4

El Modelo de Utilidad que se solicita por veinte.

aflos para Espafia, de acuerdo con la vigente Legislacidn, de
[ XN N W 2

bers recaer sobre: "MATERIAL DE BANDA PERFECCICIADC P&R&.qg
FUSICON, TERNI CANENTE SELLABLE, DE FASES MULTIPLES Y FIBﬁbﬁO“

P
con Priorided de la Solicitud de Patente en U.S.i. nimero

[ ]
Pas b

093.441 de fecha 13 de Noviembre de 1979, segun las cargetg

risticas esenciales de las siguientes: =
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REIVINDICACIONES

1.~ Material de banda perfeccionado para infusidn,
termicamente sellable, de fases miltiples y fibroso, que -
comprende una fase de fibras no sellables térmicamente, y -
una fase de fibras térmicamente sellables, coextensiva, so-
brepuesta a la misma y asegurada a lgmisma, caracterizado -

vorqaue dicha fase de fibras térmicamente sellables se pro-=-

S X & N J

vee con un numero grande de dreas pequefias, discretas, da -
. . 2 s o s . ."-...

alta infusion, fisicamente modificadas, de contenido de f£ji-
'R

bras térmicamente cellakles, substancialmente reducido, di-

LR X A J
chas areas de alta infusiodn ocupando de aproximadamente 10,

5 . o - PR s ’ i
a 75% del drea de suverficie de dicha fase de Fibras témmis-
L ]

e e

camente sellables, dicha fase de fibras no sellables tévufi-

nb® .‘l
camente, subyacentes, estanco substancialmerte libres de ——

. o’.

s @
dreas asociadas de contenido reducido de fibra. Teet

.‘.. .
)

e . e s . . g N
2.~ Illaterial de banda vnerfeccionado para infushets)
térmicamente sellable, de fases miltiples vy £ibroso, Seadme:
la reivindicacidn 1, caracterizado ademds porgue las dreas

de alta ianfusidn, de contenido de Ffibra reducido, tienen la
b

~
4

=

forme de crdteres woco profundos, discretos, -ue tienen un

drea nlana promedio por erdter en la escala de aurcximada—-—
mente 3 x 1074 & 3 x 1071 op? ¥ una concentracidn vrome—-
dio de wor lo menos aproximedamente 4O/cm2.
Je= Material de banda perfeccionado nara infusidn,
térmicamente scllable, Ce fases miltiples y Tibroso, segdin
la reivindicacidn 1, coracteriszado adends porcue lag Tibras
térmicamente sellables comprenden pulpa sintética v las
areas de alta infusidn del centenido de a0lpa reducido

un arreglo aleatorio de un mtucro srande de crdteres poco -

vrofundos, que tlenen un didmetro promedio en la escala de
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*

10.

20,

0,05 a 5 mm.

4.~ Material de banda perfeccionado para infu- =
sién, térmicamente sellable, de fases miltiples y fibroso,
segin la reivindicacidn 3, caracherizazdo ademnds poraue la -
periferia de cada crdter tiene un contenido de pulpa sinw G~
tica mayor que las porciones planas que no tienen crateres,

de la fase térmicamente sellable, algunos de dichos créte3~

res estando esencialmente libres de fibras térmicamente ,sg-

A
®

1lables en su base, a modo de exponer porciones de dicha ﬂa-

LIE 24

. -y L ]
se no térnmicamente sellable, subyacente.
[ ]
s90 0
5e~ Material de banda perfecclonadeo para infu- -

.

w2

sidn, térmicamente sellable,de fases miltiples y fibroso,’
' s »

. ’ -
seg-dn la reivindicaecidn 1, caracterizado ademds porque Ias

\/
hOE DS

dreas de alta infusidn de contenido de pulpa reducido, tie-

° L]
nen la forma de crateres discretos, poco profundos, que dew’

AN )
»

- . N . . ®
pan 40 a 55% del drea de superficie total, los criteres “tex

P
*

niendo un drea nlana promedio por criter en la escala dessa
- 2

aproximademente 1 x 10 -3 a 9 x 10 3 cm, a una concentra-

cidn promedio de por lo menos aproximsdamente 40/bm2, di- -

chos crédteres teniendo un didmetro promedio en la escala -

de 0.2 a 2 m.

6.~ Material de bands perfeccionado para infu- -

s &

sidn, térmicamente sellable, de fases miltiples y fibroso,
?

‘segin la reivindicacidn 1, caracterizado ademds porque las

 £ibras:térmicamente gsellables comprenden pulpa sintétiea —-

,;mmbﬁléﬁﬁica, fibrilada, de drea de superficie especifica

 elevada ¥ baje densidad.

Lcamente sellable,}de fases multiples ¥ flbrqso, segun

-,”1cacio *6, caracterxzaao adends parque la pulpa -

’?%L} 7.~ Mﬂterial de banda perfeeoiona&o para 1nfuslén;ﬂf*“
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sintética comprende poliolefina de alta densidad que tiene

‘un peso molecular mayor que 40,000 y un indice de fuzidn me

rnor que Cole

8o~ Material de banda perfeccionado para infu——
sibn, térmicamente smeliable, de fases miltiples y fibroso,
segin la reivindicacidn 1, caracterizado ademds porque dicho
material de banda contiene una cantidad suficiente de agen~

E XYY

te tensioactivo para proveer humectabilidad substancialpan~

2 ® &
te uniforme dentro de la fase térmicamente selilable del.ﬁa—
LI IR

terial de Dbanda. .

sen s
S~ Material de bhanda perfeccionado pars infu- ~
» »

. . * .
8idn, térmicamente sellable, de fases miltiples y fibroso,”

segin la reivindicacidn 1, caracterizado ademds porque di--

- 0 . . "’.‘...
cho materlal de banda contiene por lo menos aproximadamente
R * a®

. . e L]
0.1% en peso de un agente tensioactivo no idnico, que comes’
'..D »

tiene un grupo polioxietileno. e

10.~ Material de banda perfeccionado vara inFmas

sidn, térmicamente sellable, de fases miltinles y fibroso,
segin la reivindicacidn 9, caracterizado ademds porque el -
agente tensioactivo es monoestearato de polioxietilene{20)-

-zorbitdn.

17.~ "ATERTIAL DE BANDA PERFECCIONADO PARA INFU--
3I0N, TEATCAKENTE SELLABLE, DE PASES WULTIPLES Y FIBROSQ®,

Segin queda sustancialiiente descerito en la vresen

seso/ oo
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