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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein faseriges, poréses Bahnmaterial vom Heil3siegeltyp das speziell
und jedoch nicht ausschlief3lich vorgesehen ist fur die Verwendung zur Herstellung von Aufgussbeuteln zum
Aufbriihen von Getranken, wie beispielsweise Tee, Kaffee und dergleichen.

[0002] Infusionsbeutel zum Aufbriihen von Getranken (sog. Teebeutel und Kaffeebeutel) werden allgemein
entweder aus faserigem, porésem Bahnmaterial mit dem Sammelbegriff "HeilRsiegel" oder "Nicht-Heil3sie-
gel"-Typ hergestellt (nachfolgend zur Vereinfachung auch bezeichnet als Papier). Heil3siegelfahiges Papier
(auf das sich die vorliegende Erfindung bezieht) weist in der Regel 2 Lagen auf. Eine dieser 2 Lagen ist eine
klebende Lage, in die schmelzfahige polymere Fasern einbezogen sind, mit denen es mdglich ist, bei der Her-
stellung von Infusionsbeuteln 2 Lagen des Papiers durch Heif3siegeln miteinander zu verbinden. Die andere
Lage dient als Isolierschicht, um zu verhindern, dass das Polymer (in der anderen Lage) wahrend der Um-
wandlung des Papiers bei der Erzeugung von Infusionsbeuteln an den erhitzten Werkzeugen klebt.

[0003] Eines der Beispiele von kommerziell verfigbarem Papier zum Heilsiegeln ist das unter dem Namen
SUPERSEAL (eingetragenes Warenzeichen) von J. R. Crompton Limited hergestellte Papier, das eine Kleb-
schicht aufweist, in die relativ lange (z. B. etwa 5 mm) Fasern aus Polypropylen, Kunstseide und pflanzliche
Fasern eingearbeitet sind, sowie eine thermisch inerte Lage von Cellulosefasern. Insgesamt hat das SUPER-
SEAL-Papier eine Tiefe, die eine Dicke von etwa 6 bis 8 Fasern entspricht, wobei die Klebschicht eine grofliere
Dicke als die thermisch inerte Lage hat (in der die "langen" Fasern der Klebschicht verankert sind).

[0004] Bei den bekannten Heil3siegelpapieren flir die Verwendung in der Herstellung von Teebeuteln besteht
auf einigen Gebieten jedoch ein Problem darin, dass feiner Teestaub (der aus der wechselseitigen Einwirkung
der Teeblatter wahrend ihrer Verarbeitung resultiert) oder Feinpartikel von Tee die Neigung haben, das Papier
zur AuBBenseite des Teebeutels zu durchdringen. Da Teebeutel in der Regel in Schachteln oder anderen For-
men von "auerer" Verpackung verpackt sind, befinden sich die feinen Teepartikel oder der Staub "lose" in der
Verpackung, was vom asthetischen Standpunkt unerwiinscht ist.

[0005] In Abhangigkeit von Verpackungsgréfe konnen in der Verpackung bis zu einigen Milligramm Feintee-
partikel oder Staub "lose" vorhanden sein.

[0006] Eine der Vorgehensweisen zur Losung dieses Problems ware die Erhéhung des prozentualen Anteils
von feineren Fasern (vorzugsweise Hartholzfasern) in dem Papierstoff, aus dem das 2-lagige Papier erzeugt
wird. Dieses wirde zu einem Papier mit kleineren Poren flihren und dadurch den Anteil von Feintee oder Tee-
staub verringern, der das Papier durchdringen kann. Zweifelsohne ware die Verringerung der Porositat nicht
so grof3, dass ein Durchdringen von Wasser durch das Material wahrend der Infusion des Getrankes verhindert
wird.

[0007] Allerdings wird ein erhdhter Anteil von Hartholz- oder anderen Kurzfasern in einer der 2 Lagen die Fes-
tigkeit des Papiers mdglicherweise in einem solchen Malf3 verringern, dass (bei der erforderlichen PorengréRRe)
die Festigkeit zu Verarbeitung des Papiers zu Infusionsbeuteln unzureichend sein wiirde. Ein weiterer Nachteil,
der im Zusammenhang mit der Verwendung von Hartholz- oder anderen Kurzfasern stehen wiirde, ware die
Erzeugung von feinen Loéchern ("Pinholes") in dem Papier, die aus allgemeinen Problemen bei der Papierer-
zeugung resultieren, z. B. Lufteinschluss und Nasse.

[0008] Ein weiterer Vorschlag zur Verbesserung der Eigenschaften der Feinstoffzurtickhaltung eines heil3sie-
gelfahigen Filtennaterials, das fur die Herstellung von Getrankeinfusionsbeuteln verwendet wird, wurde in der
US-A-5601716 offenbart. Nach diesem Vorschlag wird ein Filtermaterial durch Nassauflage einer ersten Fa-
serlage auf einer Maschine fir die Papierfabrikation erzeugt und anschlieRend auf dieser Lage eine Vielzahl
einzelner Synthese- oder Kunststofffasern (die fur das Filtermaterial die Heil3siegeleigenschaften vermitteln)
in einem erhitzten Zustand abgeschieden, so dass die Synthese- oder Kunststofffasern in der Lage sind, un-
tereinander aber auch mit den Fasern der ersten Lage zu verschmelzen. Die Synthese- oder Kunststofffasern
kénnen nach einer konventionellen Methode des Schmelzspinnens erzeugt und abgeschieden werden. Die
Notwendigkeit zur Erzeugung der erhitzten Synthese- oder Kunststofffasern mit separaten Verfahrensschritten
nach dem Prozess des Nassauflegens und des Trocknens der ersten Faserschicht stellt einen Nachteil dieses
Verfahrens dar. Daruber hinaus "trifft" die regellose Abscheidung der Synthese- oder Kunststofffasern nicht
notwendigerweise grolte Poren in der nassaufgelegten Lage, so dass es zu einer inkonsistenten Verbesserung
des Filtrationswirkungsgrades kommen kann.

[0009] Die EP-A-0109282 offenbart die Herstellung eines Papiers, das flir einen Batterieseparator oder ein
Filter verwendet werden kann. Das Papier wird durch nacheinander folgende Nassauflage zweier Lagen mit
Drainage zwischen jeder Stelle der Papierstoffabscheidung erzeugt, um eine Verbundstruktur zu bilden. Nach
Erfordernis kann eine dritte Lage Uber einen Zusatzdraht aufgetragen werden, um auf die Verbundschicht auf-
gepresst zu werden. Mindestens eine der Lagen kann darin eingebaute heisiegelfahige Fasern aufweisen.
[0010] Es ist daher eine Aufgabe der vorliegenden Erfindung, die vorgenannten Nachteile zu umgehen oder
zu mildem.

[0011] Nach einem ersten Aspekt der vorliegenden Erfindung wird ein faseriges, pordses Bahnmaterial vom
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HeilRsiegel-Typ mit verbesserten Eigenschaften der Partikelzurtickhaltung zur Verwendung in der Herstellung
von Getrankeinfusionsbeuteln gewahrt, wobei das Material angrenzend und nacheinander nassaufgelegte ers-
te, zweite und dritte Faserschichten aufweist, und wobei mindestens eine der Schichten lber darin eingebaute
heilsiegelfahige Fasern verfiigt, wobei die Fasern in der ersten Lage ein groReres Hohe-Breite-Verhaltnis ha-
ben als solche in der zweiten Lage, deren Héhe-Breite-Verhaltnis groRer ist als derjenigen der dritten Lage.
[0012] Nach einem zweiten Aspekt der vorliegenden Erfindung wird ein Verfahren zum Herstellen eines fase-
rigen, porésen Bahnmaterials des heil3siegelfahigen Typs mit verbesserten Eigenschaften der Partikelzurtick-
haltung zur Verwendung in der Herstellung von Getrankeinfusionsbeuteln gewahrt, wobei das Verfahren nach-
einander das Auflegen erster, zweiter und dritter Faserschichten umfasst, wahrend von der Erzeugung der ers-
ten Lage bis zur Erzeugung der dritten Lage in der Struktur eine Drainage herbeigefihrt wird und wobei min-
destens eine der Lagen uber darin eingebaute heillsiegelfahige Fasern verfiigt, wobei die Fasern in der ersten
Lage ein grolkeres Hohe-Breite-Verhaltnis haben als die in der zweiten Lage, deren Hohe-Breite-Verhaltnis
groRer ist als das der Fasern in der dritten Lage.

[0013] Die Materialien haben nach dem ersten Aspekt der Erfindung eine verringerte PorengroRe, so dass
das Durchdringen von Feinpartikeln oder von Staub des Getranke-Prakursormaterials (z. B. Teeblatter) bei
Verwendung fur Getrankeinfusionsbeutel gehemmt wird. Nichtsdestoweniger verfigen die Materialien Gber
eine ausreichende Festigkeit zur Verarbeitung zu Getrankeinfusionsbeuteln sowie Gber eine ausreichende Po-
rositat, um Wasser durch das Material wahrend der Infusion des Getrankes durchzulassen.

[0014] Das Material wird durch aufeinanderfolgendes Nassauflegen der ersten, zweiten und dritten Lagen
(von denen in mindestens einer die heillsiegelfahigen Fasern eingebaut sind) auf einem wasserdurchlassigen
Band in beabstandeten Lagen hergestellt. Dieses kann durch drei separate derart angeordnete Stoffauflaufl-
casten erfolgen, dass es freie Durchlaufe des Bandes zwischen den Positionen gibt, an denen die hinterein-
ander geschalteten Stoffauflaufkasten ihre entsprechenden Fasersuspensionen niederlegen. Die Drainage
durch das Band wird mindestens von der Erzeugung der ersten Lagenstruktur zur Erzeugung der zweiten La-
genstruktur bewirkt (d. h. Uber den Regionen der freien Durchldufe des Bandes). Die Drainage des freien
Durchlaufs zwischen den ersten und zweiten Stoffauflauflcasten gewahrleistet, dass die erste Lage eine bes-
ser zusammenhangende Struktur hat, bevor die zweite Lage darauf aufgebracht wird. Dieses gewahrleistet,
dass ein Zerreil3en der ersten Lage durch das Auflegen der zweiten Lage verhindert wird. In dhnlicher Weise
gewabhrleistet der freie Durchlauf des Bandes zwischen den zweiten und dritten Stoffauflauflcasten, dass ein
Reilken der 2-lagigen Strktur durch Niederlegen der dritten Lage verhindert wird.

[0015] Vorzugsweise setzt sich die Drainage der Faserbahn iber die Ablage der dritten Lage hinaus fort.
[0016] Das erfindungsgemafie Verfahren hat den Vorteil, dass etwaige Hohlraume in der ersten Lage, die
(beispielsweise) durch Lufteinschluss hervorgerufen werden, von Fasern der zweiten Lage ausgefillt werden
(als Ergebnis der Drainage durch die Hohkdaume) und etwaige in der vereinten Struktur der ersten und zweiten
Lagen verbleibende Hohhdume von Fasern der dritten Lage ausgefillt werden (wiederum als Ergebnis der
Drainage durch die Hohlrdume). Dieses Ausflllen der Hohlrdume vermittelt dem erfindungsgemafien Produkt
die guten Filtereigenschaften. Ein derartiges Auffillen der Hohkdume in der nassaufgelegten Faserschicht des
Produktes der US-A-5601716 ist durch das regellose Niederlegen von Synthese- oder Kunststofffasern nicht
gewabhrleistet. Darliber hinaus hat die Erfindung gegentber der US-A-5601716 den Vorteil, dass das Material
ausschlieRlich mit Hilfe der Methode des Nassauflegens erzeugt wird und dadurch die Notwendigkeit zum
Schmelzspinnen und Abscheiden von Synthese- und Kunststofffasern vermieden wird.

[0017] Das erfindungsgemalfie Verfahren hat aulierdem den Vorteil, dass der Prozess flr ein Material mit ei-
nem speziellen Flachengewicht eine erhdhte Fertigungsgeschwindigkeit im Vergleich zu der Herstellung eines
2-lagigen Materials des gleichen Flachengewichts in Abhangigkeit von stehenden Einschrankungen erlaubt.
[0018] Das Verfahren kann auf einer "Schragsieb"-Papiennaschine ausgefihrt werden. Nach Erfordernis
kann das "Sieb" (d. h. das Band der Papiermaschine) Vorspriinge aufweisen (sogenannte Hocker), um ein Per-
forationsmuster in dem Papier zu erzeugen. Alternativ kann das Material unter Verwendung einer Flussigkeits-
strahlperforation mit Muster versehen werden.

[0019] Vorzugsweise werden die heilsiegelfahigen Fasern in mindestens einer der duleren Lagen des Ma-
terials vorgesehen, obgleich es im Geltungsbereich der Erfindung liegt, dass diese Fasern in einer Zwischen-
schicht bereitgestellt werden.

[0020] Das erfindungsgemafe Material hat vorzugsweise ein Flachengewicht von 13 bis 19 g/m?, mehr be-
vorzugt 14 bis 18 g/m? und noch mehr bevorzugt 15 bis 17 g/m?.

[0021] Die Fasern in der ersten Lage haben ein groReres Hohe-Breite-Verhaltnis (d. h. Lange : Durchmesser)
als diejenigen in der zweiten Lage, die wiederum ein gréReres Hohe-Breite-Verhaltnis haben als diejenigen in
der dritten Lage. Bevorzugt ist das Hohe-Breite-Verhéltnis der Fasern in der ersten Lage gréRer als 140 bis
450 (vorzugsweise 200 bis 450), dasjenige der Fasern in der zweiten Lage 140 bis 200 und dasjenige in der
dritten Lage 10 bis 150 (vorzugsweise 40 bis 150). Nach Erfordernis ist es jedoch mdglich, dass die Faser der
zweiten und/oder dritten Lagen langer als die der ersten Lage sind oder die gleiche Lange haben (und/oder
starker fibrilliert sind).
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[0022] Vorzugsweise haben die Fasern der ersten Lage eine Lange von 1 bis 7mm (mehr bevorzugt 3 bis
6mm und am meisten bevorzugt mehr als 5 mm), wahrend die Fasern der zweiten Lage eine Lange von 2 bis
6mm (mehr bevorzugt 2 bis 4 mm und am meisten bevorzugt etwa 3 mm) haben und die der dritten Lage eine
Lange von 0,2 bis 2,0 mm (bevorzugt 0,5 bis 1,5 mm) und mehr bevorzugt etwa 1 mm haben.

[0023] In bevorzugten erfindungsgemalfen Konstruktionen stellen die Fasern der ersten Lage 50% bis 90
Gew.% des Gesamtgewichts des Bahnmaterials dar. Vorzugsweise betragt im Allgemeinen das Flachenge-
wicht der ersten Lage 8 bis 1,0 g/m? (z. B. 8 bis 9 g/m?), das der zweiten Lage 2 bis 4 g/m? und das der dritten
Lage 1 bis 4 g/m?.

[0024] Die thermisch aktive Lage kann beispielsweise 20% bis 40 Gew.% (bezogen auf das Gesamtgewicht
des Papiers) der heillsiegelfahigen Fasern aufweisen. Die heilsiegelfahigen Fasern sind bevorzugt ein ther-
moplastischer Kunststoff und mehr bevorzugt Polypropylen.

[0025] Um Festigkeit zu vermitteln, kénnen in die thermisch aktive Lage andere Arten von Fasern zusatzlich
yu den heil3siegelfahigen Fasern einbezogen werden. Diese zusatzlichen Fasern kdnnen beispielsweise
Kunstseidefasern und/oder pflanzliche Fasern sein und zwar jeweils in einer Menge von 5% bis 60% des Ge-
wichts der thermisch aktiven Lage. Die anderen Lagen kénnen aus Cellulosefasern sein.

[0026] In einer bevorzugten Konstruktion von Papier nach der vorliegenden Erfindung werden die heil’siegel-
fahigen Fasern in der ersten Lage bereitgestellt. Vorzugsweise ist die erste Lage von grof3erer Tiefe als die
Gesamttiefe der thermisch inerten Lagen. Die Gesamtdicke des Materials kann beispielsweise 6 bis 12 Fasern
(40 bis 90 Mikrometer) betragen, wobei jede der thermisch inerten Lagen normalerweise eine Tiefe von etwa
2 Fasern hat und der Rest der Tiefe von der thermisch aktiven Lage kommt.

[0027] Die Erfindung wird anhand lediglich eines Beispiels unter Bezugnahme auf die beigefligte Zeichnung
beschrieben, mit der die Herstellung von Bahnmaterial nach der vorliegenden Erfindung veranschaulicht wird.
[0028] Das Bahnmaterial wird aus 3 Papierfaserstoffen erzeugt. Der eine Papierstoff (zur Erzeugung der ers-
ten Lage) weist heil3siegelfahige Fasern (bevorzugt Polypropylen), Kunstseide- und pflanzliche Fasern auf, die
vorzugsweise insgesamt eine Lange von etwa 3 bis 6 mm (z. B. etwa 5 mm) haben. Die anderen 2 Papierstoffe
(die die zweiten und dritten Lagen bilden), weisen jeweils Cellulosefasern auf. Die zweiten und dritten Lagen
kdnnen Weichholz-, Hartholzfasern und/oder pflanzliche Fasern mit entsprechenden Langen von 2 bis 6 mm,
0,8 bis 1,5 mm und 0,8 bis 3 mm aufweisen.

[0029] Wie in der Zeichnung dargestellt, wird der Papierstoff (der aus Polypropylen-, Kunstseide- und pflanz-
lichen Fasern bestehen kann) zur Erzeugung der ersten Lage 1 auf einem sich kontinuierlich bewegenden, Pa-
pier erzeugenden Gewebe 2 aus einem ersten Stoffauflaufkasten 3 niedergelegt. Wie mit den Pfeilen 4 gezeigt,
wird das Wasser durch die erste Lage abgelassen. Die zweite Lage 5 (aus Cellulosefasern) wird sodann aus
einem weiteren Stoffauflaufkasten 6 vor dem Niederlegen der dritten Lage 7 (aus Cellulosefasern) aus einem
dritten Stoffauflaufkasten 8 niedergelegt. Wahrend der gesamten Erzeugung der 3 Lagen wird fiir Drainage ge-
sorgt (Pfeile 4). Als Ergebnis dieser Drainage werden Abschnitte von Fasern der zweiten und dritten Lage mit
der ersten Lage so "verankert", dass sie mechanisch darin eingeschlossen sind.

[0030] Bei der Abnahme des Papier erzeugenden Gewebes lauft die Bahn um einen dampfbeheizten Tro-
ckenrylinder (nicht gezeigt), gefolgt von einem Heilluft-Schmelzschritt und einem Nachbefeuchtungsschritt,
bevor sie aufgerollt wird.

[0031] Getrankeinfusionsbeutel, die ein Getranke-Prakursormaterial (z. B. Tee oder Kaffee) enthalten, kon-
nen aus der Bahn durch Hei3siegeln angrenzender thermisch aktiver Lagen unter Anwendung konventioneller
Methoden erzeugt werden.

[0032] Die vorliegende Erfindung wird unter Bezugnahme auf das nicht einschréankende Beispiel weiter be-
schrieben.

BEISPIEL

[0033] Es wurde ein Heillsiegel-Papier nach der vorliegenden Erfindung als eine 3-lagige Konstruktion er-
zeugt, das die erste Lage Kunstseide- und Polypropylenfaser aufwies, die zweite Lage Weichholzfasern und
die dritte Lage Hartholzfasern aufwies. Die Breite-Hohe-Verhaltnisse der Fasern, die fur die Lagen verwendet
wurden, sind in der folgenden Tabelle angegeben.

[0034] Es wurde vergleichsweise ein 2-lagiges Material erzeugt, in dem die erste Lage Kunstseide- und Po-
lypropylenfasern aufwies und die zweite Lage Weichholzfasern aufwies. Die Hohe-Breite-Verhaltnisse dieser
Fasern sind in der Tabelle angegeben.

[0035] Die Flachengewichte der zweiten und dritten Lagen des erfindungsgemafien Materials betrugen 75%
und 25% des Flachengewichtes (5 g/m?) der zweiten Lage des Vergleichsmaterials.

[0036] Die Eigenschaften des Materials sind in der Tabelle dargestellt.
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TABELLE
| Erfindung Vergleichsmaterial
Zahl der Lagen . 3 - 2
Breite-Hohe-Verhiltnis der | Lénge/Breite- 330 330
Fasern in der ersten Lage Vethaltnis ) | |
Breite-Hohe-Verhiltnis der | Lange/Breite- 155 155
Fasemn in der zweiten Lage | Verhltnis
Breite-Hohe-Verhaltnis der | Lange/Breite- 50
Fasern ini der dritten Lage | Verhaltnis
Flachengewicht g/m* 16,6 16,1
Dicke microns 76 77
Luftdurchléassigkeit m'/min/m’ 98 113
Gesamtmasse der Tee- mg/80 bags 24 128
feinstoffe, die aus 80
Teebeutein durchbeuteln
Nass-Berstdruck KPa 14 19
Trocken-Berstdruck KPa 26 28
Trockenzugfestigkeit
Maschinenrichtung g/mm 45 48
Querrichtung g/mm 14 16
Trockenrei3festigkeit !
Maschinenrichtung g 18 21 ;
Querrichtung g 25 29
HeiBsiegelfestigkeit
(gesiegelt be1 165°C)
Heiflsiegel/Heiflsiegel-Seite | g/50mm 443 493
heiflsiegelfreie/ :
heiB3siegelfreie Seite g/50mm 92 120

[0037] Die 2 Materialien wurden zu Teebeuteln verarbeitet, die sodann fir eine feste Zeitdauer geschuttelt
wurden. AnschlieRend wurde die Masse (bezogen auf 80 Teebeutel) von partikularem Material gemessen, die
durch die Beutel "durchgebeutelt" sind. Die Ergebnisse sind in der Tabelle dargestellt, aus denen ersichtlich
ist, dass 24 mg Feinstoffe (bezogen auf 80 Teebeutel) aus den Beuteln "durchgebeutelt" sind, die aus dem er-
findungsgemafen Papier erzeugt wurden im Vergleich zu 128 mg fir das Vergleichsmaterial. Die Vorteile der
Erfindung sind damit eindeutig.

[0038] Die Tabelle zeigt, dass andere Eigenschaften des erfindungsgemafien Materials (z. B. Berstdruck,
Reilfestigkeit, Tee-Starke und Heil3siegelfestigkeit) so sind, wie es fur ein Material erforderlich ist, das fur die
Erzeugung von Getrankeinfusionsbeuteln verwendet werden soll.

Patentanspriiche
1. Faseriges, poréses Bahnmaterial vom Heif3siegeltyp mit verbesserten Eigenschaften der Feststoffparti-

keketention zur Verwendung in der Herstellung von Getrankeinfusionsbeuteln, wobei das Material nebenein-
ander in Reihenfolge nass gelegte erste, zweite und dritte Lagen von Fasermaterial aufweist, wobei von diesen
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Lagen in mindestens eine heil3siegelfahige Fasern eingebaut sind, und wobei die Fasern in der ersten Lage
ein grolReres Hohe-Breite-Verhaltnis haben als diejenigen in der zweiten Lage, die wiederum ein héheres Ho-
he-Breite-Verhaltnis haben als diejenigen in der dritten Lage.
2. Material nach Anspruch 1 mit einem Flachengewicht von 13 bis 19 g m 2
3. Material nach Anspruch 2 mit einem Flachengewicht von 14 bis 18 g m=.

4. Material nach Anspruch 3 mit einem Flachengewicht von 15 bis 17 g m=.

5. Material nach einem der Anspriiche 1 bis 4, wobei das Hohe-Breite-Verhaltnis der Fasern in der ersten
Lage groRer ist als 140 bis 450, das der Fasern in der zweiten Lage 140 bis 200 und das der Fasern in der
driten Lage 10 bis 150.

6. Material nach einem der Anspriiche 1 bis 5, wobei die Fasern der ersten gelegten Lage eine Lange von
1 bis 7 mm haben.

7. Material nach einem der Anspriiche 1 bis 6, wobei die Fasern der zweiten gelegten Lage eine Lange von
2 bis 6 mm haben.

8. Material nach einem der Anspriiche 1 bis 7, wobei die Fasern der dritten gelegten Lage eine Lange von
0,2 bis 2,0 mm haben.

9. Material nach einem der Anspriiche 1 bis 8, wobei die Fasern der ersten Lage zum Gesamtgewicht des
Bahnmaterials 50% bis 90 Gew.% beitragen.

10. Material nach einem der Anspriche 1 bis 9, wobei die thermisch aktive Lage 20% bis 40 Gew.% der
Heil3siegelfasern bezogen auf das Gesamtgewicht des Bahnmaterials aufweist.

11. Material nach einem der Anspriiche 1 bis 10, wobei die Heilsiegelfasern ein thermoplastisches Mate-
rial sind.

12. Material nach Anspruch 11, wobei das thermoplastische Material Polypropylen ist.

13. Material nach einem der Anspriiche 1 bis 12, wobei in die Lage, in die heil3siegelfahige Fasern einge-
baut sind, zusatzlich Kunstseidefasern und/oder pflanzliche Fasern eingebaut enthalt.

14. Material nach Anspruch 13, wobei in die Lage, in die heil3siegelfahige Fasern eingebaut sind, 5% bis
60 Gew.% Kunstseidefasern und/oder 5% bis 60 Gew.% pflanzliche Fasern eingebaut sind.

15. Material nach einem der Anspriiche 1 bis 14, wobei die heil3siegelfahigen Fasern in mindestens einer
der auReren Lagen des Materials bereitgestellt sind.

16. Material nach Anspruch 15, worin die hei3siegelfahigen Fasern in der ersten gelegten Lage bereitge-
stellt sind.

17. Material nach einem der Anspriiche 1 bis 16 mit einer Gesamtdicke von 6 bis 12 Fasern.

18. Material nach Anspruch 17, wobei 2 der Lagen thermisch inerte Lagen sind und jede eine Tiefe von
etwa 2 Fasern hat und der Rest der Tiefe des Materials von der thermisch aktiven Lage bestellt wird.

19. Getrankeinfusionsbeutel, aufweisend ein Getranke-Prakursormaterial in einem heilRversiegelten Sa-
chet eingeschlossen ist, das aus einem Material nach einem der Anspriche 1 bis 18 erzeugt ist.

20. Verfahren zum Erzeugen eines faserigen, porésen Bahnmaterials vom HeilRsiegeltyp mit verbesserten
Eigenschaften der Feststoffpartikelretention zur Verwendung in der Herstellung von Getrankeinfusionsbeuteln,
welches Verfahren das aufeinanderfolgende Ablegen einer ersten (1), zweiten (5) und dritten (7) Lage aus Fa-
serstoff umfasst, wahrend ein Ablaufen (4) aus der Erzeugung der ersten Lage zur Erzeugung der dritten Lage
der Struktur herbeigefiihrt wird, wobei in mindestens eine der Lagen heif3siegelfahige Fasern eingebaut sind,
wobei die Fasern in der ersten Lage (1) ein grofieres Hohe-Breite-Verhaltnis haben als diejenigen in der zwei-
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ten Lage (5), die ein hdheres Hohe-Breite-Verhaltnis haben als diejenigen in der dritten Lage (7).

Es folgt ein Blatt Zeichnungen
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Anhangende Zeichnungen
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