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I.- I N T H O ~ U ~ ~ l ü N 

A pesar de los numerosos tratamientos en boga o profilJct~ 
C8lllente dirigida a la prevencidn de la foI'!llacidn de Amon!aco, 
la .Dermatitis del Pañal, tambidn conocida como Dermatitis Am~ 
niacal acusa una eatad!atica anual bastante crecida; ~ata en
fermedad ha cobrado más importancia debido al uso del panal -
desechable tan comi1n en nuestros tiempos. 

El presente estudio tiene como objetivo, encontrar las po
sibles causas que propician la ~ermatitis Amoniacal, ya que -
constituye una afecci6n bastante com6n entre la poblaci6n in
fantil de la clínicas y lactarios de todo el pa!a, siendo una 
de las consultas habituales que se le hace al Pediatra, 

Este estudio eat~ casado en los diferentes diseños de loa 
paf'lales desechables, aaf como de las propiedades de cada uno 
de loa materiales que se utiliziµi, para su elaboración y ta.m
óel Control de ualidad de los miamos. Es muy ira.portante que -
loa materiales cwnplan con laa noI'lllaa de calidad, ~a que de -
ello depende la buena eficiencia de los paüalea desechables. 
En partici.üar s! se examina el material absorbente, como ea -
la celUlosa de algoddn, utilizando para ello un anlil.isia para 
la fibra de algod6n hidrdfilo adecuadamente modificado con e!_ 
te fin, tambi4n se establece wi exúien para la detennióaci6n 

de le retencidn de agua a diferentes presiones, 

En la actualidad los pañales uesecnables cuentan con el i~ 
cremento de su aprobaci6n comercial, principalmente por su 
conveniencia, que es totalmente contraria a loe pañales de tt 
la, deoido a que 4stos se tienen que lavar y plancnar, lo cu
al requiere de tiempo y es precisamente 4ste de lo que no se 
dispone, porque en la actualidad tambi4n la mujer traoaja fu! 

ra de su hogar. 
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Varios diseftoa diferentes han sido propuestos y algunos 
han tenido &xito comercial universal, a pesar de ciertas pro
piedades inadecuadas~ Uno de los problemas máa serios de la -
T&cnica de produccidn del panal, na sido la incapacidad üe -
proporcionar una estructura conveniente que mantenga la hume
dad lejos de la superficie del pañal, la cual está en contac
to con la piel del niño, con esto se evitaría la irritación y 

la afeoci6n ue la·piel. Otra propiedad importante es la falta 
de rigidez y el fácil acoplamiento al cuerpo del beb~, para -
brindar un máximo oonfor~. 
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' II. - GENERA.Lll.JAJ)ES .UE LOS .PANA1.E:3 .JESECHABLES 

l. IDEA 
El proyecto de usar papel crep4 suave como sustituto del 

pañal textil en el beb,, nacid en Suecia a mitad de los afios 
cuarenta, en una aituacidn de eacaala de material. textil y d~ 

tergentes, deapu'a de la Segunda Guerra Mundial. Un pañal de
sechable sueco fu' disefiado y posteriormente exportado a las 
ciudades cercanas y a Europa ~ontinental. Este diaefto origi-
nal b'aicamente permanece igual hasta nuestros tiempos; pero 
el colchdn absorbente mu.lti-capas de papel crep4 ha sido sus
tituido por pulpa esponjosa 6 fibrosa y una cubierta de raydn 
tejido que lo envuelve y una capa de tela no tejida. 

Repetidos esfuerzos se hicieron por introd~cir el disefio -
del paftal sueco en lo• Estados Unidos, por licencias de comp! 
n!as suecas, pero fracasaron, por otro lado un disefto difere~ 
te americano ha tenido 4xito, 4ste t8.lllbi4n ha.sido exportado 
y fu& presentado en Europa hace varios afios. 

La introduccidn del pailal americano en el mercado Europeo, 
y su progreso en alcanzar participacidn considerablf na logr! 
do el cambio de tipo de paftal eu.ropeo al &111ericano, 4st.e cam
bio ere una necesidad para cambios en las especificaciones de 
este material y necesidad de equipos nuevos y diferentes. En 
sua esfuerzos por defender el tipo de pañal tradicional 6 las 
posiciones que tienen en el mercado, los fabricantes europe
os emplearon llll costo menor en el material utilizado. La pul
pa meo4nioa ru• la primera pulpa refinada y luego la termome-

. o4nioa, sin embargo desde entonc&s el pafial de bebl ea 1111 -

producto de calidad sensible; se nicieron ~esarrollos especi! 
lea para mejorar sl.18 propieaadea, los trabajos ae investigacl 
6n proporcionaron plllpas esponjosas termomecúiicae de mejor -
absorbencia y brillantez superior, el desarrollo graQual que 
tuvo lugar y que adn continda llegd hY.ata donde la plllpa meo! 
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nioa ofrece propiedades que permiten su combinacidn parcial -
oon la pulpa qu!mioa tradicional, data proporciona ventajas -
en el precio y en el aprovechamiento de la fibra comparada a~ 
l&JJ1ente con la pulpa qu!mica. Actualmente las p\llpae temome. 
c!inicaa son uecdas por fabricantes de pail.ales europeo& y ob•~ 
viamente es de gran 1nter4s tambi&n para los fabricantes ame• 
ricanoa. 

2. TIPOS ~E PANAL 
Loa pañales desechables pueden ser clasificados en dos ti

poe búicos 1 La almohadilla-y-calzdn pañal y el tipo compues
to. La almohadilla-y-calzdn pailal repreaentan el tipo sueco -
original introducido en Europa justamente despu4a de la Seg\1!1 
da Guerra Mundial. Tiene una almohadilla individual absorben~ 
te, que se U8a en combinaci6n con Wl calzdn impermeable para 
proteccidn de la humedad. La almohadilla esponjosa absorbente 
88 gruesa y angoata. 

El paffal compuesto 8S un pai1al completo U.Da unidad de cal
zdn oon una hoja trasera de pl6stico, impermeable al agua, la 
cual elimina la necesidad de usar calzones plásticoa. Est4 e
quipado con cintas adbe.sivas para adherirse convenientemente. 
Su coJ{n esponjoeo absorbente ea de forma rectangular grueso 
y angosto. Eate tipo es el 11'8 caro y representa e~ grupo de 
loe panales desechables usado• excl\lSivaaent• en loe Estados 
Unidos. 

rioy, la tendencia en lo• Estados Unidos indica la acepta-
cidn del consumidor por un tipo de pañal aWi m's lujoso, con 
bandas tl'8ticae laterales para prevenir derrames. El primer 

prototipo de mercado en este estilo ea Frocter a.nd Gamble, -
fu4 lanzado en mercados de prueba en 1976 y se txtendid des
de. el 5~ al 18~ de loa Estadoa Unidos. Johnaon & Johnson, el 
1egu.ndo en iaportancia de loe productores en ·Estados Unidoa -
recientemente lanzd 8U pañal con banda el4stica, a prueba en 
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Mclxico con el nombre comercial ''con pliegues auaves". KiJDberly 
Clark, el tercero en importancia, tiene el paiial con bandas ! 
14sticae laterales plegables sobre si mismas. 

Sin embargo, &atoa pai'lales de variaa bandas el4sticaa per• 
tenecen todavía al diaeao tradicional del pañal Blllericano. A
dem4a de loa dos tipos básicos no ha habido creación de otros 
durante años, en que el paftal do Mol~lycke tambi~n llamado p~ 
Dal T combina la alta absorbencia del tipo almohadilla con la 
conveniencia del tipo compuesto. 

Un eximen en laa pricip&lea diferencias en los requerimie~ 
toa de loa dos tipos de pañal, muestra que las propiedades ·
del material base difieren particulanoente en relaci&n a la -
cubierta y la película que sirve de barrera de humedad, pero 
m4s todavía con relacidn a la absorbencia de la pU.lpa. 

). CUBIERTA VEL PAÑAL 
El material de envoltura tradicional para el pai\al tipo a1 

mohadilla es una cubierta seca no tejida, con una superficie 
qut pesa 17 g/m2• El diseffo del pailal compuesto usa una cubi
erta no tejida, su superficie requiere del incremento de la -
fuerza de cruce direccional y, por lo tanto el peso de la su
perficie es mayor ( 23 g/m2). Algunos fabrtcantes del p&ilal -
compuesto cambiaron la cubierta hd.meda no tejlda p0r sus mej~ 
res características de la fuerza de cr~ce direccional. Esta -
ofrece la ventaja de precio, comparada con la cubierta seca. 

4. FIBRAS BASE 
En otros tiempos el raydn no tejido ful exclusivamente la 

fibra base usada. En la cubierta bdmeaa no tejida se usd una 
mezcia de fibras, en la cual la mitad es de raydn y la otra -
de pulpa de madera. Estos moaelos oficiales, son anora inicio 
de cambio en los Estados Unidos. La relacidn de precio entre 
la fibra de raydn y poliester ha sido siempre ~iferentt en --
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los Estauoa Unidos comparados con Europa, el polieater ea ruás 
barato que el rayón en los Estados Unidos, mientras que en E~ 
ropa el poliester es mils caro. 

El fabricante de pañal americano predominante Procter & -
G!llllble sacd ventajas de la aituacidn de precio, y empez6 a -
cambiar la fibra base de ray6n a polie~·ter. La razcSn social -
tuvo un aprovechamiento de las propiedades del pañal para que 
las fibras poliester hidrof6bicas le confieran al pañal un -
tacto de superficie seco aWi cuando el pañal eat~ h\1medo, co~ 

trariaa a las fibras de ray6n hi<lrof!licaa que absorben y re~ 

tienen l.a hwnedad. El proceso del poliester en una planta pa
ra raydn no tejido, requiere de arreglos dcnicoa al eq1lipo, 

aa! como de conocimien·tos y experiencia. 

5. COMBINAUION .uE FIB.RA~ 

Lai cubiertas hmnedaa no tejiuaa, están hecnas de mezclas 
de fibras de papel y de fibras textiles. Tambi'n las telas de 
las c~Qiertaa secas pueden estar formadas por una combinacidn 
áe fibrae textiles, en este caso el raydn y /o poliester y fi
bras de papel, como la pulpa de madera. La publicacidn de va
rias patentes en esta materia, indica un gran inte~s en la -
preparacidn de combinaciones de pulpa de madera con fibras -
sint4ticas. Un mltodo comercialmente desarrollado es la fabri 
cacidn de la cubierta de papel seco, las fibras de madera se
ca son trituradas y mezcladas con fioraa textiles y posible-
mente con aditivos aint4ticoa, luego la mezcla se pasa por ai 
re para formar la tela. Este tipo de telas no tejidas se usa 
para loa pañales en Japdn y los Estados Unidos. Entre loa di
ferentes materiales base para laa cubiertas existentes en el 
mercado, este tipo probablemente es el primero que da la sen. 
aaoidn de tacto de laa telas textiles. El tratamiento mec&ni. 
co q~• ee aplica a lae telas no tejidas, para aumentar la su1 
vidad, tambiln contribU1e al tacto de la superficie seca del 
pailal. 
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6. t'Ii3ru\S dINTETilJAS PURA;:) 

Serta· negligente discutir acerca de la cubierta Jel pru1al 
sin referirse en modo algll!lo a los eafuer~os necnoa en las o~ 

sea sint~ticas puras. Kimberly Clark usa para sus pailales te
las no tejidas, hechas de una oase áe polipropileno. Ea un -

proceso en el cual las pelotas de polipropileno ae extrudan -
por presi6n en fibras, y se vuelven a procesur en telas. 

La compañia German Lutravil, es fabricante de polipropile
no no tejido, introdujo recientemente una cubierta de bajo P! 
so. La Uni6n Carbide intento usar el molde de una película Je 
poliolefina, diseHada de tal manera que parece una tela. La -
prueba del pañal con esta cubierta se preéent6 ai merc~do pe

to. fu~ retirada. 

Procter & Gamble taínbi&n tiene una cubierta sintdtica a -

prueba para los pañales, llamada 1Jri- Weve. Es una pel!cula -
de polietileno, que tiene cavidades como orificios que sirven 
para que la humedad se difunda hacia la capa inferior. Parece 
que este revestimiento es poco atractivo· para las ma'ures, ea 
posibie que tenga lxito para la elaboracidn de loa paftales a
dultos; un nuevo producto de Procter & Gamble. 

1. BAi-tRERA .JE HUME~AJ). 

La película que sirve de barrera ae humedad se usa indis-
tintamente para loe dos tipos de pañal, ~atoe crean una razdn 
para usar películas de diferentes calidades. As! los calzones 
reusables requieren de w1a pel!cl.ll.a de cloruro de polivinil, 
mientras que para el panal compuesto, en la que la pelfcuia -
se usa una sola vez, el polietileno ofrece un menor costo. 

En el mercado Europeo, el cambio gradual del pañal almoha
dilla-y-calzdn pañal al pañal compuesto, ofrece la oportwlidali 
para incrementar el uso de la pel.foula ae polietileno. Por o
tro lado ha disminu1ao el mercado para.loe prouuctorea de el~ 
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ruro de polivinilo. 

8. AB~OR.BENUIA uE LA PULPA 
La pulpa de madera fibrosa, "esponjosa", es un bloque de -

fibras, las cuales están secas y pulverizadas. Esta se su.mi-
niatra generalmente en rollos a la manera traüicional de sumf 
nistrar la pulpa, usado todavía exclusivamente en los Estados 
Unidos. En Europa la pulpa esponjosa es usada en forma de ba
la por algunos fabricantes. 

La defibraoidn llamada tembUn 11 pelusa" de la hoja se hace 
en un molino áe martillos o aparato dentado, & por refinadores 
ae disco. Los dos primeros son discutiuos porque uestruyen la 
pulpa, en comparacidn a los refinadores de disco, que son más 
su.aves a las fibras y producen u.na pulpa esponjosa m's unifo! 
me con un vol um.e n mayor. 

La fibra pÍ.Uverizaua se transporta en wia corriente rie aire 
y la materia suelta se deposita en wia hoja transportadora~~ 
por medio del vacio que se forma. Otra capa de papel se colo
ca en la parte superior de la cubierta. Las cubiertas actdan 
como soporte en la formaci6n del páñal. 

En la defibracidn, el fácil proces8llliento y la capa de poi 
vo, son propiedades importantes de la pulpa esponjosa, en el 
uso del pañal la velocidad y la capacidad de abaorc16n son -
propiedades escencialea de lo esponjoso. La retencidn de. la -
humedad y el volumen grande bajcv·pre.sidn, tambi~n son caract!. 
r!eticas importantes del pañal. Obviamente la resistencia ºº!!. 
tra el envejecimiento es importante en consecuencia, para que 
~l pailal mantenga su calidad en el almacenamiento. La estabi
lidad mec4nica del material esponJoao y la cohesidn de la fi
bra son propiedades adicionales, las cuales contribuyen a la 
eficiencia áel paiial, mientras la brillantez-significado de -
blancura- es Wl&.especific~cidn merwaente est,tica para el --
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consumidor. 

Se ha puesto mucho 4nfasis en el disedo ae la m~uina para 
lograr un molido eficiente de la fibra dl.lran'8 la fonDacidn ~ 
del material 7 WUl buena absorcidn de lo esponJoso. La adici
dn de aditivos pare. 1.1nir las cvbiertae al mismo tiempo, antes 
de intercalarla• entre laa capas del paftal ha sido avaluada. 

Con al incremento de los precios de la pl.\J.pa y consideran
do que la relacidn de la pulpa esponjosa ea del 25 al 'º~ del 
costo total de los paflales, cada fibra deue hacer su trabajo. 

Puesto que la pulpa viscosa fu4 el tipo sencillo disponi-
ble originalmente en rollos, los fabricantes del pañal tYvie• 
ron que suspenderlas ; con el desarrollo del merca~o, las PU!. 
paa qu!micas especialmente las blanqueada.e est&n comeroialmen 
te disponibles en rollos, •stos son los tipos usados exclusi
vamente en Estados Unidos • .Durante los lil.timos ailos el desa-
rrollo trajo grados esponjosos especiales de pUl.pa meollnica -
con absorcidn superior y mejor brillantea, estas pulpas tie-
nen cierta aceptacidn en Europa por el mezclado en lo esponj~ 
so y los fabricantes del pai'l.al americano, muestran un notable 
inte~s en su desarrollo. Se ba empezado a hacer una evaluaci 
6n sincera con el an4lisia de esta segunda generacidn de las 
pl1l.pas esponjosas, las pulpas termomec4nicas y la plli.pa qui-
mio-termomecllnicae. 

9. SITUACION EUROPEA 
En 1978 el mercado Europeo consumi6 lio,ouo toneladaa ml-

tricas de pulpa esponjosa termomec4nica, incluyendo la pulpa 
quimio~termomec4nica y la pulpa refinada. La porcidn oorres-
pondiente al pailal de1 beb4 pudo ser estimada en aproximada-
mente 40,000 toneladas. La tabla l demuestra este consumo. 



TABLA No 1 

PULPA ESPONJOSA USADA EN LOS PAÑALES 
DE BEBE 
EN 1978 

CONSUMO APROXIMADO DE T M P- C T M P-R M P 

PARTICIPACIOfit DEL MEJOR PANAL EN LOS PAISES DEL OESTE 

~E EUROPA 

PAIS ESPONJOSO TOTAL T MP-CTMP-RMP ES .. 
PON JOS~ 

( TONS. m ) ( TONS. m) 

FRANCIA 120 000 20000 

ITALIA 75000 

ALEMANIA 70000 

BELGICA 15000 4000 

HOLANDA 20000 5000 

PAISES NOROICOS 4&000 11000 

TOTAL 345000 410000 

·------
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El mejor faoricante del pañal sueco Mijlnlycke diseño el e
quipo molino de balas para la preparaci6ri de lo esponjoso, en 
los años sesenta y lo hizo flexible con respecto a la selecct 
dn del grado de la pulpa. Sus esfuerzos proporcionaron una -
pulpa esponjosa de refinado especial llamada eaponjoso-R, en 
la fase inicial, su contenido en los pañales de Molnlycke fu~ 
el 30~ del contenido total de la pulpa refinada esponjosa, -
ain embargo en el año de 1976 loa pañales estandar de Molnly~ 
cke, incluyendo el pañal T se hicieron de una base esponjosa, 
conteniendo del 30 al 50~ de pulpa tenDomec4nica, la simple -
exclusidn es la reciente introduccidn del pañal T con cintas 
auneaivaa en le competencia del mercado, se aproxima al tipo 
de pañal compuesto y más tarde usa solamente pulpa química. 

Molnlyoke llevd su invenci6n fuera de Europa. E1 uso de -
las pulpas t~rmomec&nicaa difiere de ciudad a ciudad. ~n Fra~ 
cia, la p\llpa termomeciinica ae usa en todos loe pañales del -
10 al 15~, algunas veces el 25~ del ~ontenido total. Los fa-
bricantes y vendedores del mercado franc4a, consideran una -
el costo de la p\llpa termomecilnica como una necesiQad absolu
ta para el pañal tra4icional, en relaci6n con el pañal compu
esto por la competencia del precio. Loa pañales compuestos -
pueden venderse a wi precio mayor porque tienen un perfil de 
c.uidad superior para la mentalidad del consumidor, en esta -
clase de pañal, la ligera amarillez de la pulpa mecánica pre
sente en la mezcla esponjosa no se permite, un pañal de blan
cura inferior e8 para el consumidor igual que un pañal de ca
lidad inferior. 

10. ~ESARROLLOS FUTUROS 
Acerca del f\lturo desarrollo del u.so de la pulpa termomec! 

nica, ta.mb14n difiere de ciudad a ci\ldad. As{ en Francia al~ 
nos repreeen'lantea de la indWJtria del panal creen firmemente 
en el inoreaento del f\lturo. "180 para to~os los tipos de peña~ 
l~s y en porcentaje 111'8 al to, balanceado al 100 "/, del con te--
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nido esponjoso. No creen que el amarillo pálido sea un probl~ 
ma, laa características de la pulpa mecánica aon tale~ que la 
eficiencia del panal es comparable al pañal de pulpa química 
esponjosa. El perfeccionamiento de estas características lo-~ 
graran un mejoramiento en el proceso de tiefibraci6n coruparado 
con la tecnología actual. El amarillo p'lido de la pulpa ter
momechiica puede ser escondido por las capas de tela. 

En Alemania la pulpa· termomecáníca no es uss\la 1 cuenta con 
la mitad de participacidn en el mercado del patlal compuesto, 
y de toa cuentan con aproximad.amente el 6~1' del volumen to tal 

del paHal desechable. En los Estados Unidos usan exclusivame~ 
te pÍ.1.lpa qu!mica esponjosa blanqueada, competidores Alemanes 
de Procter & Gamble en defensa de los panales consideran la -
p\llpa química blanqueada como W1 deber, no sola.wente para los 
pafl.ales compuestos, sino para loe pailales almohadilla-y-calz&n 
paftal tradicionales; son de opinión opuesta comparada con los 
fabrican tea franceses que· duJan mucho del porvenir de la pul
pa termomeclinica para el pat1al esponjoso. Todavía en la actu! 
lidad. ea notorio, que hay ciiseños de prueua con cantidades l!. 
mitadas de pulpa mecánica esponjosa, pero no se habla acerca 
de ello. 

La principal estrategia en Italia es similar a la Alemana, 
en la c~al la pulpa química blanqueacia se usa, el princip~l 
proveedor en el mercado el grupo í'ater-i\ngelini, tiene Wla P2. 
sici6n dominante cuenta con e.l ·10,;. ae partic.i.paci6n en el mer 
cado. De este manera el precio ~ el mercado gu!an y controlan 
el desarrollo del mercado y se oponen al cambio ae una situa
ci6n satisfactoria. 

En lWlgica la política de M~lnl~cke es aiferente compara
do con Holanda, indica qu.e la sítuacidn de los pafiales en ca
da mercado, hay una competencia en la.decisi6n del fabricante 
sobre LA CALillAD ~E LA PULPA ea ª'ª importante, que para el -
mismo mercado. B4lgica es 1.tn .mercado fuerte de Procter & tau-
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ble por el lanzamiento de au pafial compuesto en fonna de T 
con cintas, en Bdlgica en fuerte competencia con loa pañales 
de Molnlycke participd en un situacidn difícil y consciente -
de ~ate, escogid exclusivWZ1ente laa pulpas químioaa blanquea
das como base esponjosa. 

En Holanda, por otro laJo, donde Procter & Gamble no es f!! 
arte, el paftal almohadilla-y-calzón pañal tiene casi la mi tau 
de marcado de loa pañales deaechaoles, los precios son presi~ 
nadoa por la competencia del precio entre varios fabricantes 
del pañal compuesto, pero tambi~n por el bajo precio del panal 
en forma de T. 

En el Reino Unido los pañales desechables cuentan con sol~ 
mente el 12~ de los cambios totales del mismo, el mercado ea~ 
tá dividido entre los pañales almohadilla-y-calzdn paflal y -
loa pañales compuestos, la palpa te.rmomecánica no se usa en -
el diseño. 

En las ciudades Nórdicas la introduccidn ea total, los pa
ilales compuestos casi no existen en estos mercados solamente 
el panal almohadilla-y-calzdn pañal tradiconales y loa tipos 
de M8lnlycke de forma T. En Suecia Procter & Gamble na llev! 
do sus pruebas limitadas con los panales por un par de años. 
De loa resu.l'tados de las pruebas que la aceptaci6n al tipo de 
paftal compuesto ea dudoao, especialmente despuds de que Proc~ 
ter & Gamble anuncid recientemente que elevará loli precios en 
un 25%. Parece que tiene el propósito de continuar la prueba 
en base a los nuevos precios. 

S! los diseños americanos de los pañales compuestos no o-
frecen competencia a los pañales traaicionalea almohadilla-y
calzdn pañal en loa mercados Nórdicos, el diseño compuesto de 
M8lnlycke el pailal T, incrementar~ su participacidn en el me~ 
cádo, en competencia con loa pañales tradicional.ea del ml~mo. 



11. SI'l'UAUION DE LOS ES'l'A.UOS UN IDOS 

La otra vista de la situación Europea con respecto al tipo 
de la pulpa esponjosa en uso indica que hay diferencias en la 
política y estrategia del material en varias ciudaues. 

Una vista al mercado del pañal de los Estauos Unitioa mues
tra que la pulpa esponjosa termomecánica no se usa, la dnica 
excepci6n parece ser un nrunero limitado de marcas de pañal -
privados los que usan un cierto porcentaje de pulpa termomec! 
nica de Weywrnaeuser llamada Eco-fluff. Esta es un tipo de -
pulpa termomecilnica mezclada con el 8~ de pulpa química en la 
combinación. i'i'eywrhaeuaer inici6 esta clase hace cerca de 8 !! 
ñoa. Introdujeron la especificación del registro pretendiendo 
que los productores del pañal utilicen la pulpa mecánica sin 
comprometerlo a una 1nverai6n en el equipo de molino de balas 

12. BLANCURA UN ilEBER 
La brillantez en el sentido de blancura ea un deber, debido 

a la actitud del consumidor americano, que fu4 creada princi
palmente por loe vendedores de detergentes. Loa fabricantes ! 
mericanos sienten la necesidad de evalLlar la pulpa termomecá. 
nica con r9laci6n a la PREGUNTA uE LAS REACCIONES CASUALES DE 
LA PIEL. Tales investigaciones biológicas y pruebas m'dicas -
se realhan contin1.1amente por los productores del pafial Euro-
peo, se han encontrado resUltadoa negativos. 

Pueuen ser razones puramente tlcnicas, as! como el cambio 
de las fibras exclusivamente químicas en la producci6n del pa 
ñal americano, el equipo americano del pañal tradicion8Lllente 
traoaja con la estaoi6n de defibracldn integrada en la máqui
na del pai'lal. En este caso no muj simple arreglar la combina
cidn de las calidades de la piüpa por alimentacidn, por ejem
plo Wl rollo de pulpa mecánica 1 aos rollos ue pulpa qLl!mica 
simul t6neamente, es un sistema comdn en .Europa, el· grosor del 
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pañal Bu ro peo ofrece relativamente menos llif .icl.l.l. ta'1 para col!2. 
car el material esponjoso. AWi cuando ae elaboren 1os pei\ales 
usando material delgado en forma rectangular y poi:tterionnente 
plegado para hacer una almohadilla de tres pliegues de capas 
de papel tiaaue, la posible aspare a ael material ea elimina
do en cierto modo de la almohadilla; en el material delgado -
del pañal de tipo compuesto, la necesidad de cohesión entre -
las fibras logran que la integriQad del material tlea más pro
nunciado. 

13. DESARROLLO üE LA PULPA TE!lOOOOOECANICA 
Una cantidad limitada de pulpa de ma~era pulverizada, diff 

cilmente reduce la fuerza de la fibra, esto se debe hacer con 
un bajo contenido de fibras largas como el 20~ comparado con 
el 75-80~ de pulpa qu!mica, en las pulpas esponjosas modernas 
termomecilnicas y quimio-termomec~icas, el 50" son fibras la!:, 
gas y sin embargo se .lograron. ~ato se ilustre en la tabla 2. 

Para la estabiliúau del material esponjoso, la cantidaa de 
fibras largas debe ser tan alto como sea posible, y el desa-
rrollo futuro de las pulpas termomec4nicas deben proponer un 
incremento en la porcidn de fibras l·argas. La rigidez ae las 
pulpas pul ver:i.zadas mec4nicamente, por otra parte, proporcio
na una ventaja puesto que contribuye a la formacidn de una -~ 
red de fibras. 

Para la eva.luacidn de la pulpa termomec4nica y sus caract!!_ 
r!sticas compar~das con lea pulpas químicas, el tiempo de ab
sorcidn, capacidad de absorcidn y la densidad de la masa, son 
valorea de medicidn más importantes. La tabla 3 muestra valo
res comparativos para los ble.nquea~os con sulfatos y sulfitos 
de las p\llpaa qu1micas esponjosas con fioras largas y las pul 
pes termomecánicas y quimio~tel'l!lomecilnicas esponjosas. En es
te caso lo esponjoso se hizo en un molino de martillos, con -



TA3LA No 2 
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TABLA Ne 3 

PROPIEDADES DE LAS DIFERENTES PULPAS USADAS PARA LAS 
FIBRAS ESPONJOSAS 

BRILLANTES TIEMPO OE AISORCI· CAPACIDAD DENsleAo 
TIP.O DE PULPA ON DE (cm t) 

(% ISO) ( s ) 
ABSORCION 

FRESCO ALMACENADO (G/G) SECO HUMEOO 
BLANQUEADO 

AL SULFITO 88 6.4 9.5 11,8 2!.S 9.2 

BLANQUEADO 

AL SULFATO 88 5.2 a.o 12.5 24.0 9.5 

TMP+ILANQUEA • 

DO AL SULFATO 70 12.0 IS.O 10.3 18.6 8.7 

TMP NO ILAN • 

QUEADO 14 117 200 10.0 11.1 8.4 

TMP 

BLANQUEADO 70 12.0 14.6 10.3 20.7 8.6 

CTMP 

.BLANQUEADO 72 6.0 10 9.6 15.6 9.4 

ME TODO DE PRUEBA SCAN, PRESION APLICADA 2.5 KPa 



18 

loa refinauoree de disco ae obtienen volwnenes mayores, pero 
las relaciones entre las pulpas perwanece igual. 

La rápida absorcidn de la orina ea importante para saber -
la eficiencia de la infiltracidn del panal, esta propiedad es 
llamada tiempo de absorcidn o velocidaa de absorcidn. El m4t2, 

do usado para medir el tiempo cie absorción es deacri to breve
mente como una almohadilla eaponjoaa comprimida (a 2.5 kPa ue 
presión) expuesta hacia abajo del agua y midiendo el tiempo -
para que el agua se extienda en la almohauilla. 

El bajo contenido de resina en la moderna pulpa tennomecá
nica y quimio-te1111omecánica contribuye al incremento de la Y! 
locidad de absorcidn , el blanqueo con peróxido, el efecto de 
eliminacidn de una gran cantidad del autoplaste realiza una ! 
cumulacidn y loa valorea del tiempo de absorcidn se mejoran -
deepu&s de la acumUlacidn. 

La tabla 3 tambi'n proporciona los valores comparativos de 
brillantez expreaaaos en ~ ISO. La calidad superior de las -
pulpas termomecilnicas y quiJllio-termomecánicas. esponjosas lle
gan a 70 ISO. Con respecto a la preferencia del consumidor, -
la blancura en los produot~s higi&nicos es deseable que sea -
de 75 ISO, pero dif!oilmente ae logra \Ul costo razonable. 

Es necesaria tecnolog!a.eapecial para la producci6n de paj. 

pa tennomecánica esponjosa, ea digno de mencionarse que Rock
hammar eat' usando el defibrador en su producoidn , reciente
mente desarrollado, actu~mente las wiidades de produccidn de 
las pulpas esponjosas especiales termomecánicas y quimio-ter
momechiicas, la planta Wey•rhaeuaer en los ~atados Unictoa y -

las plantas G~ta y .Rockhammar en Suecia, eatain provistas del 
defibrador de la compait!a sueca. 
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14. PULPA TERMOMECANICA Y COSTO DE PRODUCCION DEL PA~AL 

El precio de le pulpa esponjosa termomecánica en rollos e

ra de 190 menos que le pulpa o.uimice en rollos, se propuso un 

costo económico combin~ndo le tercera p8rt~ de la pulpe term~ 

mec~nice en lo esponjoso con el material no elaborado de lP -

centavos por cien pañales en 1979, para el consumidor el cos

to sería más del doble. 

'Le pregunte es ¿Cuánto costará iniciar un cambio en el pr~ 

dueto?, por el uso del 30~ de pulpa termomecénica basado en -

loe precios del mercado, el costo de la producción del pañal 

fimericeno en un año, serie suficiente pare pegar el costo de 

la inversión para la planta de pulpa termomecánica de una to

nelada al año, El cambio para el uso parcial de la pulpa ter

momecánica tendría una mejor utilización de la pulpa de made

ra para incrementar su importancia. 

Para los consumidores de Estados Unidos, el uso del 3~ de 

pQlpa termomecánica proponía un ahorro anual de unos $25 mi-

llones. Sin embargo el cliente del pañal es menos sensible al 

precio y más consciente de la calidad y utilidad. Es import~ 

te enfatizar que cierto control da lugar a que el precio del 

consumidor no es suficiente para permitir el uso de pulpas -

más baratas. LA CALIDAD Y EFICIENCIA DEL PAÑAL SON REQUERIMI

ENTOS PRIMARIOS DEL CONSUMIDOR. 

15. NUEVOS DESARROLLOS, TENDENCIAS EN PULPAS ABSORBENTES 

De tiempo en tiempo se discute la absorbencia, en las mod! 

ficaciones de las pQ!pas, para incrementar su absorci6n y ca

pacidad de retención de agua. Se ha experimentado y se dice -

que el problema de la baja cohesión está. má!J o menos presente 

en todos los pañales compuestos, aún usando exciusivamente --
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pulpa química esponjosa, se debe solucionar por otros medios 

que por las propiedades de la pulpa. tJn método usado por ~im

berly Clark, es la aplicación de derretimiento en caliente en 

la superficie interna de la hoja de plástico, por extrusión -

de revestimiento; pruebas con fibras endurecidas por calor -

han tenido poco éxito. Algwias veces el almidón o polímeros -

sintéticos y fibras altamente absorbentes, tipo Aqualon están 

considerados en este campo. 

16. IOLINO DE BALAS 

En Europa, ciertas plantas de pañal están basadas exclusi

vamente en el molino de balas, se refiere principalmente a M~ 

lnlycke y MoDo, otros productores también cuentan con ~ate, -

ambos para su produccidn total o parte de ella, tienen las -

instalaciones funcionando correctamente para obtener experiea 

cia. 

En los Estados Unidos, la diferencia de precio de 130 por 

tonelada m'trica para la pulpa de bala comparado con los ro-

llos, también es limitado y compensados los costos de instal! 

ci6n para wia planta de molino de balas. Bn Europa la difere~ 

cia era de 170 para la pulpa química blanqueada en.grado es-

ponjoao en balas, comparada con la de rollos • 

. La pulpa termomecánica es~onjosa en balas se cobraba a 150 
por tonelada métrica de la misma calidad pero en rollos. En -

general la pulpa especial de grado esponjoso requiere de la ! 

dici6n de pulpa estandar de Sl0-15 por t~nelada-·métrica, para 

agentes deslitrantes, menor presión, etc. 

~e ha notado una pronunciada tendencia en Europa, para es

coger el sistema de molino de balae para la nueva capacidad. 

Loa fabricantes indecisoa para límitar au· flexibilidad en cu• 
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anto a las balas contra los rollos y los grados de pulpa rala 

Cionadoa. También en loa Estados Unidoe, se observa un inte-

rés en conocer el sistema Europeo. Es posible que esto haga -

integrar en orden el abastecimiento de pulpas, especialmente 

de las pulpas termomecán;.cas. 

17. TENDENCIA DEL MERCADO 

Hoy, la introducción de los pañales desechables en el oes

te de Europa y en los Estados Unidos, ha llegado a un nivel -

do 55-60%. Además el incremento de la introducci6n será más -

lento, pero el crecimiento potencial' aún es grande. 

En Europa, la introducci6n será más rápida en el sur que -

en el norte, aun~ue el consumo permanecerá bajo en el sur, -

~ambios estructurales en los años pasados, han tendido·hacia 

el interés americano en el negocio del pañal Europeo {tabla -

4); una porci6n importante del mercado ea de Procter &- Gamble 

principalmente y en menor grado por Kimberly Clark y Colgate. 

Se espera ~ue el inter~s americano aumente y que el proereso 

de Procter ~ Gamble continuará incrementándose con el tipo de 

pañal compuesto. 

Los mercados Europeos están caracterizados por una marcada 

competencia de precio y por incrementar su participacidn en -

los tipo almohadilla-y-calz6n pañal. Estas tendencias pueden 

continuar, mientras la importancia de las marcas de los fabr!, 

cantes en el mercado multinacional, puedan incrementarse en -

loe pañales compuestos y en nuevos desarrollos ~e diseños so

fisticados. 

En los Estados Unidos ee espera lorrar una competencia cr! 

ciente, conservando el dominio las marcas de pañales conoci-

dos. El mercado y desarrollo del producto está controlado fu-



(\J 
r·~ 

TA3LA No 4 

COMPAÑIAS AMERICANAS EN EL MERCADO DE PAÑALES EN El OfSTE DE EUROPA 

PARTE EN EL MERCADO EN 1978 

Pafs Porci•nto 

FRANCIA 15 

ITALIA 5 

ALEMANIA 35 

~ELGICA &O 

HOLANDA 25 

SUIZA 25 

suetrA 2 

FINLANDIA •NORUEGA 

DINAMARCA 2 

REJNO UNIDO so 
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ertemente por intereses comerciales y técnicas de ventas. 

Alguna expansión en la estrategia de Procter & Gamble in-

fluenciará el desarrollo del modelo del mercaao Europeo, con

siderando f!Ue la selección de los tipos de pulpa p ir Procter 

& Gamble, indican un cambio gradual de la actitud nefativa -

hacia la pulpa termomecánica para los pañales comp1J.estos. El 

futuro a lareo plazo de la pulpa termomecánica dependerá de -

los desarrollos técnicos, pero éstos predicen nue la pulpa 

termomeoánica llegará a un tercio del tonelaje total de la 

Pulpa esponjosa para el pañal, a mediados de los ochenta pue

de ser nue se corrija. 

Se puede suponer que en un tiempo previsible no será bara

ta y una base de absorción más efectiva para los pañales que 

la fibra de madera, aún los desarrollos para mejorar las ca-

racterísticas de las fibras, así oomo para la incorporación ~ 

de polímeros y aditivos en lo esponjoso influirá en el diseño 

futuro del pañal. 

Mientras que en la actualidad el énfasis principal se did 

al tipo de pañal, el diseño y las funciones t~cnicas de la m! 

quinaria del pañal, la investigación se activará en los mate~ 

. riales no elaborarlos para proporcionar la formaci6n de propi!. 

dades que serán mezcladas en el pañal. 
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t11.- DE.RllATITIS AMONIACAL 

l. ANTECEDENTES HISTOHICOS.-
La orina tiene un marcado olor picante, que proviene del -

Amoniaco que forma parte de la misma. El origen de este olor 
ee atribuye a los niHos de .Amm6n, el cual ta..mbidn se encuen-
tra presente en los niños de los tiempos modernos, que hasta 
hace poco permaneoia en un misterio y como consecuencia con -
un tratamiento dudoso y muchas veces inadecuado. 

Segi1n datos o"btenidoa en 4pocas anteriores, en el Medio O
riente los templos de .Ammdn, se caracterizaban tradicionalmea 
te por tener un olor peculiar, debido al excremento de loa º! 
mellos y por ello ee les identificaba. De aq~! que ee haya rt. 
lacionad.o al olor de la orina con Amm6n. Este es un Dios Egi.e, 
cio y al ser incorporado al pante&n hel,nico ae le llam6 Zeue 
Amonio por sincretismo, de aqu! el origen del t4rmino Amonio. 

2. PRIORAS I1iVESTIGACIONES. -
Se encontrd el origen de la .Dermatitis Amoniacal, fu4. est!. 

blecido en 1921, cuando el Dr. Cooke de Nueva Orleans aial6 -
W1 bacilo gran positivo, no m6vil, de las heces fecales de -
los infantes, al cual le llam6 Bacteria Amon!agenes.·Esto no 
lo comprobaron otros investigadores en W1 lapso de 25 a.ños. 

Du.rante loe ailos cincuenta (1950), Cooke reitero en el Bre 
. -

nnemann•s Practica of Pediatrioe, que la Bacteria Alllon!agenes 
{tambUn llamada bacilo) es la que causa la .l)erm.atitia Amoni!. 
ca1, esto se acepto y comprobo por.varios investigadores. 

La primera pregunta de la naturaleza de la .ilel'lllatitia Amo
niacal se hizo en 1913 y se a1d la respuesta, cuando South -
Worth conaiderd que el trastorno ae ~eb{a a wi metabolismo a
normal, del JUAonio en la orina aaociada con w:ia dieta alta en 
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grasas • 

.Dos años más tarde tanorak,y eatableci6, que la orina es -
fragmentaua en Amonio por aastancias alcalinas (jabón, heces) 
dentro del panal, y' en 1921 0ooke mostró que las sustancias -
fragmentadoras de la Urea, podían ser sintetizauas en una re
e.cci~n química, como se dei.nuestra enaeguiaa1 

+ 2H2o -----~ (N~~) 2 ·co~ ¡--)-~ 
( + UKJ!;A:SA Bn0TER AL 

Esta inveatigaci6n excelente y original 1o~r& el status de 
u.n dogma y permaneci6 indisputable hasta mi.iy recientemente. 

Despu4a de 25 aftos, Benaon escribid un articl.ll.o sobre la -
Eru.pcidn producida por el pañal y moatrd una fotografía de un 
Bac.Uo .Allloni&genes en una caja d". cultivo, pero no di& e1.eta-
llea de este microorganismo y tampoco de la fuente donde lo -
obtuvo. 

En 1952 Brown y colaboradores, investigaron a 81 niños con 
Er11poi6n del Paftal, entre los cl.lales encontraron a 42 con la 
Bacteria fragmentadora de. Urea en las heces, microorganismos 
del tipo Proteus en 39 caeos Y el Bacilo Aaloni4genes en J ca-
sos. 

En 1964 Fijan y colaboradores, envuent~an que 12 de 19 ni
aos que padec!an Erupcidn del Pail.al, al escudriñar sus necea 
fecales descubren que contienen microorganismos fragmentado-
res de Urea incluyendo Proteus, pero no hacen mencidn del ba
cilo Amoni4genes. 

Latnief y colaboradores investigaron en los servicios de -
lavandería de pañales, optando por el trabajo experimental en 
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Proteus Mirabil1a, demo~trando que son los mejores producto-
res de Amoniaco. Cooke en au artículo del Journal of Baoteri~ 
logy de 1926, mani:festo que muy poco.a de sus casos t11vieron -
crecimiento de P. Mirabilis, y Brown nace notar que la Bacte
ria productora de Amonia, se encontrd no solamente dentro del 
panal, sino tamb14n en la superficie de los gldteos lavados -
inadecuadamente. 

J. ETIOLOJIA Y PATOGENIA 

ERITEMA DEL PANAL.- ~a una de las manifestaciones clínicas m! 
norea, pero más frecuentes cie lati reacciones cu.táneas que se 
registran en loa lactantes de pocos meses ue e11a'1 • .c;s semeja.a 
te a Wla Dennatitis atópica, ea decir por contacto de la piel 
en las regiones gl~teaa ~ perin4 en contacto con productos -
irri tantea, como la orina ~ las necea que permanecen durante 
lapsos repetidos durante el día y la noche. Se ha encontrado 
relacidn entre su frecuencia y los cambios marcados de acidez 
o alcalinidad de dichas excreciones. 

Existe mayor i~cidencia a la reacci6n en los beb4a que ti! 
nen diarr4a, o simplemente varias deyecciones líquidas o pas
tosas al dfa, y por sµpuesto entre aqu4lloa a quienes no se -
prodigan los cuidados meticulosos de aseo personal, tan impor 
tante a esta edad. En otros pequeños en quienes no existen 4! 
taa condiciones y, a pesar de que las madres son muy escrupu
losas, el Eritema ea pertina~ y alcanza en Oúaciones grados y 

extensiones graves. En ~fotos casos dE liA A'l'liü~U!.UO Al. .'vlA'l1t:U.:. 
AL DE LOd PANALES MISMOS, el jabón o detergente con que ee l! 
van, y ai1n el deficiente lavado de loe miamos. ~e trata de a-
1,rgicos muy susceptibles. 

Las heces diarr4icas contienen abWlJantes ácidos orgánicoe 
que pueden prouucir ql.lemadura química de la piel, d permane-
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cen en contacto con ella durante cierto tiempo. Las lesiones. 
tienen distribución característica en el área ensuciada por -
el excremento, al J.ominar la 11iarnfa la J.Jeraati tia desaparece 
la limpieza inmediata d.e la piel de preferencia con aceite e
moliente, ayuda a prevenir eata forma de exántema. 

Como sabemos desde los traoajos de Cooke, la afección de -
origina ue la del;icad.a piel infantil provocada por el Amonía
co, que de produce por la descomposición de la Urea en la ori, 
na, por el Bacilo Amoniágenes enterococo aaprófito comdn de -
las materias fecales, soore todo en los niños alimenta11os ar
tificialmente. La persistencia o el largo contacto de los pa~ 
Uales mojados por la orina ~ las evacuaciones, favorecen la -
acción del citado organismo, es por esto que se debe cambiar 
lo más pronto el pañal mojado por uno seco. 

El papel ~el Amoniaco como la causa wád i~port~nte ~e la -
Erupcidn, que provoca el pañal ea insuficientemente apreciada 
eepecislmente por las encargadas ue· los beb~a, algunas no sa
ben identificar el olor caracter!stico, a pesar del hecno de 
que es 11I1 olor familiar. ~e na observad.o frecuentemente que - · 
las madres desconocen el olor amoniacal del pafial, late olor 
es obvio, especialmente en el pañal de la mañana. 31n embargo 
no es la lhiica causa, en reci'n nacidos e infantes j6venes -
quienes no han tenido tiempo suficiente u oportunidad de ser 
infectados con bacterias extrañas, desdobladoras de Urea la -
causa de la Erupci&n del PaBal ea otra, la simple maceracidn 
del contacto prolongado con la orina o l!quidoa de la necea. 

Ambas, la Eri.ipci6n del contacto y Erupcidn Amoniacal, ae -
pueden complicar por infecciones de cualquiera de los dos ti
tiposs bacterial o fdngico, t(ozin enfatiza la importancia Je 
Monilia Gandida como Wl factor complicante cowdn. 
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Existe una gran variedad de al te raciones cuorfológioaa pro
ducidas por factores etiol6gicoa mthtiples. Las alteraciones 
histopatol6gicaa var!an al mismo tiempo que el factor cau~al: 
I) Factores preuiaponentes1 

a) ;íerencia de una piel reactiva, fácilmente irritable. 
b) Herencia de una úiáte~is seborreica, con cierta propen

sión a la irritaci6n ue los pliegues anal y genitocru-
ral y vl.Unerabilidad a la infecciones secundarias por -

hongos y bacterias. 
q) ili~tesia atdpica 
u) Una enfermedad general como la Sífilis, Acrodermatitis 

cr6nica, entropátioa y la enfermedad de Letterer-Siwe, 
pueden producir un descenso de la resi::ltencia ..i~rrnlca. 

II) Factores Activantesa 
a) ~aceración prodaoida por el contacto cont!nllo con un P!!. 

fial ni1rneJo e incrementada por el calor proJ~cido por -
UNA UUBrEttTA Ill:l.PErli;'.l.EABLE .UE GGliiA .UE P.LA~T.lüO. 

b) aetenci6n del sudor, como consecuencia del taponamiento 
ae los conductos glanulllares, restlltado Qel inciuo 'a). 

e) Factores que actdan por contacto1 al,rgicos, por ejem-
plo sensibilizacidn a. los colorantes (fluoroc.t•omo), .de 
loa Jabones detergentes o a los calzones de pl~stico -
que caoren los panales, e irritantes primarios, por e-
jemplo heces o Amon!aco de la o~ina en deacomposici&n. 

d) Factores maternos, tales como la incapacidad de seguir 
las instrucciones de aciduidau excesiva en la limpiexa 
de las zonas infectadas. 

e) Infecciones (micdticae, bacterianas, víricas, sifilíti
cas). 

f) Irritacidn mecánica en las zonas ue fricci6n o de presi 
dn. 

Garranan al ocaparse de kas particularidades que preoen~an 
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l~a Jiver3acl exQreciones ae lo~ reci~n naciuos, ~ic~ que el -
coeficiente Amoniacal es má~ dlto en la orina ~e los L~~tan-
tes criauoa Je pecno materno, que en los '.üimenta.io:> de leche 
ue vaca. Bn 1fotos lÚ timos, la orina es fr!.i:lcaruent~ :foi,.¡a en -

contraposici6n a la otra, en ~a que la auiúe¿ ue tltulacl6n -
es pr~ctica.wente nula • 

.iJe a0JtH'uo a este planteo caor!a pen::>ar que la .;ermatitia, 

ser:!a más comt1n entre los lactantes criados de pu0fü1 .rtate cno, 
que en los !:ilL~entados de lecne de vaca, sin'embargo no s~ ~

puede a.firmar que tal premisa se vea confi1'112ada en la prácti
ca, porque se han atendido lactantes con alimentaci6n ae todo 
tipo y la Dermati tia Amoniacal na estado presente en un gran 
porcentaje en todo tipo de alimentación. ~e ha pensado al .re!. 
pecto que si biológicamente considerado, es imposible preveer 
la '1eaaparición del Bacilo Amonlágenes de las t1eces del lac-
tante, ni de la orina, corresponder!a actuar prúfilácticaJien
ta aconsejando, una atención más cuidadosa áel lactante d u.n 
cambio más frecuente de los panales, además de la supreaidn -
de toda clase de en vol turas, y el uso de los pa1iales tratados 
qu!m.icamente con sustancias.bactericidas. 

Cabe tambiln forau.ü.arae la pregunta ¿Porqu.e no se enferman 
de .üermati tia Amoniacal todos lós niiios que permanecen con -
sus pañales niSaledos una o ~os noras sin mudarse? ¿rlabr' en e! 
tos casos wia sensibilidad epid&rmica mayor, que en los que -
se enferman? Si la Dermatitis Amoniacal no debe ser incluiaa 
entre las manifestaciones aldrgicas o de las antiguamente 11!, 
medas uiátesis Exudativa, para ser estudiada co~o una vulgar 
.üermatósie Química, ¿Porque hay pieles que necesitan Téeistir 
mils o mejor la agresicSn Amoniacal? ¿Porque ea menos frecuente 
la Dermatitis Amoniacal entre los lactantes del cQlllpo que en
tre los de la ciudad? ¿Ser' porque muchos de ellos se crían -
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desnudos por la indigencia de sus progenitores 6 porque desde 
temprana edad los alimentan con leche de vaca?, que como he-
mos dicho provoca un coeficiente Amoniacal üumamente bajo en 
la orina. 

Tam.bi&n es posible que apareaca la .iJermatitis Amoniacal en 
lactantes que permanecieron una hora con sus pañales h\Únedos, 
con orina y en los que no se comprob6 la presencia de materia 
fecal. ¿C6mo puede producirse la afeccidn sin la presencia -
del ~acilo Amoniágenea?, 11nicamente que se considere que el -
mismo se encuentra en la orina. Aunque, segi1n afirma Cooke, -
esta circunstancia es ocacionalmente fortuita. 

La afeccidn aparece alrededor de loa dos meses, awique hay 
niños que la sufren ya dentro del primer mes de vida, y se -
produce generalmente durante la noche. El lactante duerme al

g11nas horas con el pañal hlSm.edo con orina y con a~s heces, y 
ese tiempo es suficiente para que el Amoníaco, desarrollado -
en medio alcalino pej' el desdoblamiento, del contenido de U-
rea dañe a la piel del nifio, comprobindose en primer lugar u.

na intensa inflamacidn, que cubre precisa.mente el área de ex
tensidn ~el panal h1.1a1eaeoido; gl~teoa, aara interna de los -
muslos, abúomen y genitales externos. Llama la atencidn el e
levado porcentaje, de 4sta illtima localizaci6n y el predomi-~ 
nio po~ el sexo femenino. 

Al enrojecimiento inicial, se agregan bien pronto lesiones 
papulo-vesicl.ll.oaas que se ulceranrse wnbilican y ee rompen -
present~<ioae la zona recuoierta ue un exudado serofiori~oso, 
de contonio festoneado y ai1n más marcado, cerca de loa plie~• 
gues pudiendo no naber prurito. El Eritema es muy notable, la 
piel se enrojece, ae vuelve luetroiia y brillante, causa male! 
tar indudablemente, ya que el lactaate est~ inquiete, uuerme 
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111al y llora frecuentemente debido., al pr11rito y el dolor pro
ducido por las lesiones. En ocaoionea existe sólo un eritema 
intenso, en otras ooaciones hay pápulaa, vesiclllaa, erosiones 
fisuras, escamas y en algunos cáaos sólo lesiones aisladas, -
formadaa por pápulas.erosionadaa y alg1.1nas pdstulaa que seme
jan lesiones úe Sífilis. Cuando la piel se erosiona es fácil 
que se instale una infeoci6n secw1uaria, que complica la evo
luoidn, Habitualmente ~sta cu.raa con peri6dos de mejoría o de 
exacerbacidn aparentemente espontiinea. 

El primer d{a de la afecci~n, se emplea para mitigarla us~ 
elll¡ente tratamientos caseros, que generalmente oonáiaten en -
eepolvoreaoiones de talcos, a\lnque no siempre de carácter me
dicinal, linimientos oleooalc4reos, etc. ~a persietencia del 
impacto qd.mioo Amoniacal de los. pa.ilales sucesivo•, ndmedoa .... 
con orina y necea, adem's el cambio poco frecuente de los mi!_ 
mos, aumenta la superficie de la les16n, pudiendo producirse 
en pocas horae, infecciones secundarias y llegar a estados p~ 
tol6giooa· de cuidRd.Q extrell\O. Es entdnces cuando se acude al 

faoUl tativo 

La anamn~ais practicada por el ~4diao noa lleva a la oon-~ 
clusidn, de que muohaa veces el cuadro ~· exacerba por negli
gencia de la madre, como es por ejemplo, el uso de bombachas 
o envolturas de material.es pl4sticoa, conque las madres oreen 
proteger meJor a loa lactantes, para evitar q\18 la hwnedad -
llegue a la ropa de caaa, sin darse cuente QUE CON ELLO IMPI
DEN LA EVAPORAOION .DEL LIQUIDO EXISTENTE EN LA o.a.nu, iV!ANTEN! 
EN.DO EL ü.UlO IDEAL PARA 1A FE&tEN'.CACION .UE LA JaEA. Otras V!. 
cea lavan a s11a niftos oon jabones alcalinos, cuando no se de
ben emplear jabones comwies. 

Segdn la mayor!a de los a¡¡ to res, la .üerm.ati tia del Paital, 

-
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dura hasta ''Que el nino ú.eja de usar pañales, durante la no-
che" ¿Y caando deja de usarlos'? ¿ A q11e edad mejor liicno pue
da dormir sin necesidad de orinar?, por lo general hasta cer
ca de los dos ailos, porque nadta esa fecn.a e.a impotiiole, vre
veer las micciones y defeJacionea ael lactante. Una vez cura
da la Dennatitia Amoniacal, el nlúo -cieno quo uufrir las recJ:. 
divas inevitables. Los proceaimientoa llevados a la práctica 
profilacticamente, por los especlaliatas ..ian magn!í'lcos resuJ:_ 
tados, ~stos pueden ser los trata.aiientos químicos de los pari~ 
lea, regímenes dietéticos especiales, protecci6n Je la piel -
con pasta de Lassar entre otras despu's de cada micci6n o de
fecacidn, etc. Desgraciadamente en nuestro medio, es casi im
posible contar con esa suma ae factores, que son pilares en -
el tratamiento eficaz y duradero de la afecc16n. 

El diagndstico es f!Ícil, ya que ea illlposible confunJirla -
con una Intertriginosis Seborr4ica, 6 una afeccidn ~ic6tica. 
La ubicaci6n de la zona enferma, la aLtSencia de costras, la -
falta de rezumamiento intenso, la falta Je antecendentes seb~ 
rr'icos y/o al4rgicos y el antecedente del pwial mojado, dec!, 
den el diagndatioo, 

Entre las infecciones aecwidarias se encuentrani la bacte
riana, monil!asioa (observables cada vez m~s rar&111.ente por -
fortwia), infeccidn del meato urinario sobre todo én loo va-
roncitos, intertrigo& inguinales y perianales, etc. Se han -
presentado .lJermati tia Amoniacales concomí tan temen te, con gra
nulomas de ombligo supurado con eccema hiimedo y con reaccio-
n•a medicamentosas y/o alergia. 

4, ~iUTAMIENTO 

El tratamiento debe fundarse, en una cuidadosa historia 
del inicio y la morf olog!a, así como de la looál.izaoidn de 
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de laa lesiones, el trataniiento deoe dirigirse a considerar -
los generales diet~ticos, profilácticos y el tratamiento lo-
cal. Entre los diet~ticoa generales, a1·gu.nos establecen regí
menes especiales a base de reuucci6n de niuratos ae carbono, 
porque el metabolismo de ~atoa, sobre todo la Lactosa, Gluco
sa y Sacarosa, awnentan la producción ue Aluon!aco. 

En cuanto a los profilácticos ellos se dirigen al niño y -

al pañal. Para el niño se pregonizan aletas enriqueciuas con 
d-1-metionina, basados en que producen l.ltla oaJa de pH urina-· 
ria, originando as! wia sustancia bacterióstática, que impecii 

rá el desarrollo de la flora intestinal sapr6fi ta, a.onlle se -
encuentra el bacilo Amoniágenes. En la práctica ~ate m~todo -
no reportd buenos resultados, por caanto se na observado que 
el bacilo Amoniágenea, es capaz de desarrollarse at1n en medio 
ácido. 

El tratamiento del pañal, se hace de distintas manerasa -~ 
tratando los pañales, con ana solucidn de cloruro de bencil-
metonio, sal de Amonio cuaternario tensoactivo que áct~a como 
wi antis,ptico como loa otros detergentes catidnicoa. Una Pª! 
tilla de 0.09 g en dos litros de agua caliente, previene la -
descompoalcidn de la orina durante quince noras. TambUn pue
den enj~agarse finalmente en ana aolucidn al ls 5000 de clo~ 
ro mercdrico, o en ana de ~os ant.ia&pticos de patente destin!. 
~os a tal .objeto. Sea cual aea la sustancia empleada, el pa-
ñal debe colgarse ndmedo para que el antis4ptico permanesca • 
en 41, en concentracidn adecuada. 

T8111bi4n se recomienda acidificar el me~io por la accidn de 
'cidoe d&biles comos el .B6rico, Ac4tico .. o el .Liictico. Esto a~ 
nado al cambio frecuente de loa paiiales. 
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Puro el tratamiento local se na propue.;; to una gran can ti-;. 
dad de m~todoa y medicamentos, hay quienes son partidarios ~
del uso de pastas, pomadas, polvos, protegiendo la piel con -
sustancias que la aislen de la contaminación de la pr6xima ~~ 
micci~n o defeoaci6n del lactante. Se debe secar perfectamen• 
te las zonas afectadas por exposicidn al aire peraistentemen
te, y aplicar aceites emolientes y pomadas protectoras. 

Las cremas y lociones que poseen estero1Jes, antibidticos 
yodoclorohidroxiquina pueden apresurar la cicatrización. Pue
de lograrse profilaxia por medidas encaminadas a impedir el -
desarrollo de las bacterias que elaboran Ailioniaco. 

Se recomienda un oano de asiento con agua, a la que se le 
· agrega una cucharada de ácidos d4bilea, o sililplemente con v1 

nagre blanco y deapu~s Wltar una pasta inerte o algi1n polvo. 

Cuando el prurito ea· wu.v in te nao y nay wucnas lesiones, a
demás del tratamiento local, se recomienda algdn se~ante y ea, 
tiprllriginoso, loa antihístam!nicoa tienen aoci6n pobre •. 

Los cortioosteroldes por v!a tdpica, podrán usarse en una 
.Dermatitis limitada, especialmente por irritante primario, c~ 
ando nay gran senaibilizaci6n y mllcnas lesiones, a la larga -
el cuadro empeora por .loa ''rebotes" que se proci1.1cen al auape~ 

der el medicamento. La .DerJDatitia por Contacto se trata con -
una crema de hidrocortizona al u.5~, se dice que resL1l.ta eape 
cialmente dtil la exposici6n de la zona del pañal al calor ª!. 
co así como, a la luz eldctrica que puede nacerse con comodi
dad Jurante las horas de sueño. 

En ·loa casos muy graves, lite ha llegado a la aplicaoi6n de 

una vacuna antienteroc6ccica, ya aea 011cal. o intrad41'11l1ca en 
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pequenas dosis. 

Este es un esquema del tratamiento general, que llevado a 

la práctica, sufre cambios de acuerdo al criterio del médico 

y a las posibilidades del paciente. 
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IV. - TIFOS DE PU.LFA 

l. PASTA DE PAPEL 

La pasta de papel tambidn llamada pulpa, es un producto º! 
lul&aioo industrial, obtenido principalmente de la madera y -

en cantidades m'a pequefias de los trapos y otras fuentes, em
pleado en la fabricación de papel y derivados celul6sicos co
mo el raydn y el acetato de celulosa. La pasta de madera se -
prepara por procedimiento mecdnico, la madera ~e desmenuza -
hasta formar una pasta (madera molida); este tipo de pasta -
contiene escencialmente toda la madera. En el procedimiento -
químico, la celW..osa de la maclara queda desprov1ata de la ma-
3or parte de la lignina y otras B)l&tancie.s no ce.luldsioas me
diante un tratamiento con sustancias q 1.lÍmicaa qu.e forman com
puestos solubles con las materias no celuldsioaa 1 deJan in&!, 
terada la celulosa, que l~ego se lava 3 se descolora. Loe doe 
m4todoa principales para hacer pasta qu.!mica eona el del sul
fito y el proceao K'raft o del sulfato. En el procedimiento -
del eulfito, la madera se calienta a pres1dn con una aol~cidn 
de bisW.fito c'1o1co que contiene exceso de didxido de azufre 
en •.l procedimiento del sUl.f'ato se hace uso de wia aolucidn -
de sUlfuro de sodio; 4ste lb.timo ae denomina procedimiento -
del sUl.tato, porque para compensar las p&rdidaa ae añade sul
fato de sod~o, que luego se reduce a sulfuro. ~a pasta aemi-
qu!aioa se obtiene por un procedimiento en virtud del cual se 
ablandan suficientemente los trozos de madera, para permitir 
la separaoidn mec4nica de las fibras. Esto puede conseguirse 
uitlizando una ~oluci6n de sulfito ligeramente alcalina, 6 u
na solucidn de la misma oompoeicidn que la empleada en el PI'2. 
ceso del eulfato, pero m4s· diluida. 

~egdn el uso a que se destina, asi varía la refinacicSn de 
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la pasta ~e madera. La pasta que na de servir para preparaci
ón del ray6n u otro derivado celul6sico (celulosa qu!mica o -
celulosa disolvente) recibe un tratamiento más amplio, para ! 
liminar la mayor parte de lignina y para darle l.l!l blanqueo -
m~s a fondo. Como las operaciones del refino debilitan la fi

bra celuldsica, la pasta que ::le lltiliza para la mayor parte -
de loa papeles recibe un trata.miento menos en~rgico. 

La pasta de madera ae produce en fáoricaa de papel, donde 
en forma hl.1meda airve para la fabricaci6n ctel papel, o en f~
bricas o molinos de pulpa para vender, y en ellos la pulpa o~ 
tenida pasa por t.tna máquina desecadora. La pulpa seca se cor
ta en lilminaa y se embala y env!a a las fábricas de papel. 

2. PASTA DE MA.DERA 

Sobre todas las dem~a, la madera ea la materia prima qQe -
aula se consume para ootener la pasta que ila de servir para la 
fabricacidn de papel y derivados de la celulosa. Con loa m4t2. 
dos actual.es de fabricaci6n. la mayoría de laa eapeciea oom1.1.
nea de maderas blandas y duras que se dan en los EstaJos Uni
dos, se utilizan cowo materias primas para la fabricaci6n de 
pulpa. Laa llamadas maderas blandas o maderas de. con!feraa g!, 
neralmente preferidas para la fabricaoi6n de papeles fuertes, 
a causa de la mayor loll8it11d de la fibra de cellllosa aislada 
de ellas. .:iin embargo cada vez que se emplean miia las maderas 
duras por raz&n de su abu.ndancia y por loa perfeccionamientos 
obtenidos en los mdtodos de fabricación las han hecno más a -
propdsito para ciertas clases de papel, ya solas, ya mezcla-
das con la pulpa obtenida de la madera de con!ferae. 

Hay tres clases de pasta de madera: 
l) Pasta Mec4nica, ea una pulpa fibrosa obtenida moliendo la 
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madera en agua y sirve para ciertas clases de papel; 
2) Pasta Qu!mica, abarca los dos procedimientos corrieAtes; -
el procedimiento ácido o del sUlfito y el alcalino, que a su 
vez se subdivide en los llamaJoe proceso Kraft y proceso a la 
aoaa. 
3) Pasta Semiqu!mica, es la plllpa obteniaa mediante una a~ave 
acción qu!mica por el sulfito de sodio o wi licor de Kraft d! 
luido, para ablandar el cemento de la madera (lignina), deap~ 

~a esta mauera reblandecida se desfibra mecánicamente para -~ 
que d~ un al to rendimiento de celulosa que todavfa contiene -
gran cantidad de lignina o materia aglutinante. 

Los diversos proceso an~eriomente esboza:do11 tienen varias 
fases comunes, especia.J.mente las relacionadas con la prepara
ci6n de la madera, equipo para .hacer la pulpa, tamices, lava
doras y preparacidn final. 

3. PREPARACION DE LA JU.DERA. 

La madera ae envíe a los molinos en trozos de longitud va
riable que despu4s se cortan en los tamaftos m4s convenientes 
para cada proceso. Actualmente se utiliza mucha madera proce
dente de los aserraderos en forma de tablas, costeras, cabQa, 
etc., para la fabricacidn de pasta. Sin embargo la mayor par
te de la madera llega en forma de troncos, lo primero que se 
hace ea eliminar la cortez lo ª'ª completamente posible. El -
descortezamiento ae hace de varias maneras, durante mucho ti
empo se ha hecho con deacortezadoras mecánicas, que constan -
de Wla cabeza cortante para rebanar la corteza. Aunque ~staa 
m&¡uinae separan perfectamente la corteza, t8lllbi4n son deapi!, 
farredoras, porque se llevan la mejor madera de la parte ex-
terna del tronco. Actualmente se l.188 el twnbor descortezador 
en casi todos los molinos. Es un cilindro abierto por loe ex-



39 

tr·emos, tiene aproximadamente 3. 60 m de diámetro y de 12 a 13 
m de longitud. El cil!ndro está formádo por gruesos canales -
de hierro con aberturas entre ellos para la descarga de la -
corteza por friccidn mutua de loa troncos y contra los cana-
les de hierro, arrastrándola luego con chorros de agua, Reci

entemente ae ha ideado una descortezadora para troncod peque; 
fios, &ata recibe troncos de varias longitudes y los descorte
za sometiendo la superficie del tronco a la acción de chorros 
de agua a gran presión, a medida -.que el tronco pasa por la m! 
quina. 

4. PULPA :iIBCANICA 

El primer proceso para obtener p\.llpa a partir de madera, -
ee inventé en 1844, en Alemania. Eate se conoce como proceso , 
de pasta mecánica o madera molida. Un alemfill, Keller obaervd 
que los nidoa de las avispas, estaban compuestoa por pequeñas 

fibras de madera que, entretejidas formaban Wl cuerpo burdo -
de papel. Por sugestidn de Keller, un faoricante de papel y -

maquinista práctico, llamado Voelter, construyd una máquina e 
~nventd un proceso para convertir, por molienda la madera en 
pU.lpa, mismo que ahora se conoce como proceso Keller-Voelter 
En 1867, ~ate ae introdujo en los Estados Onidoa y tuvo un i 
xito inmediato. 

PROCESO.- El proceso de fabricaoi6n se hace forzando la made
ra contra una piedra de molino que gira a alta velocidad, pa
ra mantener una temperatura apropiada, se agrga agua a la pit 
dra, la pulpa va a la fosa del molino Hasta los depuradores -
gr~esos, donde ae separan pedazos de madera relativaaente --
grandes :¡ astillas. Luego se bombea la dl.lSpenaidn diluida a -
los depuradores finos, :¡ la pl.llpa aceptada a los eepeaadorea 
o a loa prensapastas en done, reapectivB!llente, se prepara pa-
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ra su uao en la fábrica de papel, o para su embarque en fonna 
de hojas o paquetea h6medoe. 

Este proceso utiliza prácticamente toJa la fiora de maaera 
que existe en el tronco, en la que se incl~e tanto a la cel~ 
losa como a la lignina, mientras que los diferentes procesos 
químicos disuelven la lignina en distinto grado, de modo que 
el rendimiento de las pulpas químicas es aproximadamente la -
mitad del de la pasta mecánica. Puesto que las fibras de esta 
pasta en realidad se desgarran de la madera, varían en longi
tud y composicidn. El papel hecho a partir de pasta mecánica 
ea suave, volUlllinoao, absorbente y opaco. TS111bidn ea d'bil y 
eat4 sujeto a deteriorarse con el tiempo, especialmente a la 
luz solar. Las plll.pas químicas son resistentes pero menos ab
sorbentes y menos opacas, las. fibras son de uno a 2. 4 a 3. 5 mm 
de longitud, es decir, varias veces más lar~as que las fibras 
promedio de la pasta mecánica. 

El papel req1liere diferentes pro!)iedades eeg\Sn su 11ao, y -

las propiedades de la pasta mecánica son aceptables en mucnos 
tipos de papel, en los cual.es su perm~encia no ea escencial. 
Entre 4stos, se encu.entran el papel para periddico, loe pape
lea "tissue•, los papeles para toallas, papel tapiz y los de 
impresicfa. 

~a ma3or parte de las fibras de madera son paralelas al e
je central del 'rbol. La separacidn de estas fibras por medi
os mec4nicoa, se hace una acci6n de frotamiento perpendicular 
al eje de la fibra, de tal· modo que las fibras enteras, o la 
mayor parte de las fibras individuales, se liberan y se sepa
ran brusca.mente del bloque de madera. 
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CONTROL uE CALIDAD.- El problema ue alcanzar y mantener u.na ~ 

calidad unífonne de pasta mecánica, es ue extrema ~nportancia 
en el proceso de fabricacidn. Las e~~ecies y caracter!sticas 
ue la madera para pulpa, aa! como su edad y condicidn f!~ica, 
tienen una inf'luencia definitiva en la calidad de la pulpa •
producida. uas condiciones de operacidn controlan, en 5ran -
parte la calidad de la pasta mecánica. 

En las fábricas modernas de papel, el análisis de las dif~ 
rentes calidades de la pasta mecdnica, es w1 factor escencial 
del proceso de fabricacidn. ~as caracteristicaa de la pasta -
mecánica requieren que se pruebe su uniformidad en di~tintos 
puntos, conforme la pó.l.pa se bombea en suspensidn, desde su -
almacenamiento hasta la máquina Je papel. 

La prueba más antigua, es la prueba del vidrio de cobalto. 
Una pequeña muestra representativa de la pulpa, se dilu,ye con 
bastan.te agua. Esta suspensidn liil11ida se vacía en un pequeño 
vidrio plano, de color azul obscuro, contenido dentro de un -
marco. Al.colocar la m11estra debajo de u.na luz brillante, las 
fibras individuales por su color pálido, se pueden obsetvar -
contra el fondo obscuro. Un operador experimentado puede de-
cir si la pulpa eetll muy gruesa o muy fina, y puede estimar -
el porcentaje de astillas objetables o haces de fi~ras, cor•
tos y voluminosos como el aserrín, que tendrán que separarse 
por depuraci~n antes de que la pulpa est~ en buenas condicio
nes· para convertirse en papel. 

La prueba de ''freeness'' (se refiere a la rapidez del dren~ 
de una suspensión de fibras celul.6sicas en agua) , es el m~t~ 
do m~s importante y generalmente aceptado para evaluar la ca
lidad de la pasta mecánica y para predecir c&mo carrera en -
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la máquina de papel. 

El laboratorio de control por lo general, efectd.a una ae-
rie de pruebas en hojas nachas a mano, en una m&¡uina formado 
ra, a partir de la pulpa en condiconea eeta.ndar, de manera -
que las pruebas p~edan compararse de hora en hora. La prueba 
de resistencia a la exploai6n, junto con la prueba de rasgado 
se usan bastante • .c;stas con la prueba de "freeness'', propor-
cionan datos ~tilas para el control de calidad. La prueba de 
claaif icaci6n de fibras se usa tambi4n como una ayuda para -
juzgar la calidad. Otras pruebas que algunas vecea se reali~o 
zan en la pasta mecánica y en las hojas nechas a mano, son -
blancura, cuenta de puntos sucios, tenai6n en nillnedo y otras 
de menor importancia. 

Factores tales como la presidn unitaria de la madera con-
tra la piedra, la fuerza requerida, el filo de la a~perficie 
de la piedra y la temperatura de molienda, afectan to~os e--
lloa la calidad de la pulpa producida. Tambidn hay que tomar 
en cwtnta si la madera eat' seca o excesivamente ndmeda,·la e . . -
t\ad de le madera y su grado de deterioro prod11cirán cambios 
en la oalidad, la madera congelada presenta problemas de ope
raci6n. 

ta calidad de la pl.llpa mec'-nica se mide por la resistencia 
que opone la pUlpa al flujo de ag11a a trav4s de wia lámina úe 
pulpa coloca~a soore un tBatiz fino. Cuanto más fina es la pU!_ 
pa, mayor es la resistencia .. al paso del agua y se dice que la 
pulpa ea 111enta11 , mientras que la pulpa gr1..tesa presenta menos 
resistencia al !lujo de agua y se considera como "suelta". 1a 
longitud y color de la fibra son dos calidades importantes. 

Los tipos de papel que requieren la mejor calidad de pasta 



43 

meclinioa, comprenden los papelea para libros, revistas, cattS ... 
logoa, rotograbados y "tiaau.ee" • Estos papelea requ.ieren una 
pulpa que prod1.1zca l.Ula naja bien formada, con buena opacidad 
y regular reaiatencia. 

5. PROCESO A LA SOSA 

El primer proceso para la fabrioaci6n de ptllpa química de 
madera fu6 invención de un insl~s. Hugh Burguesa. En 1851, p~ 
do obtener una buena pulpa por &ate mltodo, el cual ae descr1 
bid como un m~todo para obtener una buena pulpa, hirviendo m!. 
dera en 'laali c'ustico a una temperatu.ra alta. Este ee cono
ce anora como proce80 a la sosa, 4sta no encontr6 rlpida ace~ 
taai6n en Inglaterra, más tarde en 1855 se erigieron grandes 
fábricas en FÚadelfi!l, para la produ.ccidn de plll.pa por este 
pr0ceso. No fu~ fácil superar loa prejuicios contra la nueva 
pulpa. Durante bastante tiempo muchoo fabricantes sostuvieron 
obstinadamente, J.a opini6n. de q11e si bien la pul.¡ia cie madera 
podr!a ser u.n, bu1m 'L'e.lleno, en cambio no era una fibra buena. 
~o obstante, la pW.pa a la sosa gand aceptacicSn gradualmente. 
Sin embargo, comparada con la pulpa al sulfito y con la pasta 
mecánica, la pulpa a la sosa no ha hecho grandes ~rogreaoa en 
ni1mero de !'brices o cantidad de prodiloto, y su producoidn •! 
ta ahora en decadencia. 

6. PULPA AL SU~FATO 

El origen de la inuúatria de la pulpa Kraft o al sul.1a .. -o-, 
se depid a'la ligeresa de.un operario de uigestorea en su,cia 
Esta f¿brica estaba produciendo pi.ü.pa de acuerdo con patentes 
otorgadas a C.F • .uahl,_ en Alemania, en 1884. f'or un error, u
no de los digestores se deeoargd antes de que las astillas e~ 
tu.viesen completamente cocidas, y cuando la madera parcialm•~ 
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te cocida estaca a punto de tirarse al r!o, el superintenJen
te decidió pasar las astillas por un molino Kollergang, con -
la idea de hacer un papel de calidad inferior. ~in embargo el 
resUl t~do, futS un papel que sobrepasaba en resistencia a cuak, 
quier papel previamente obtenido, y la cocción inco~pleta 11~ 
go a ser, tiempo deapu4s, la prilctlca regular en muchas fd.br!_ 
cas para la producci~n de un papel de envoltura, que era tan 
resistente, en comparación con otros papelea de envoltura que 
recibí& el nombre de Kraft, que en sueco y en alemiin signifi
ca "fuerte". 

Casi cualquier especie de madera puede convertirse en pUl~ 
pa por el proceso sl. sUlfato, el cual puede considerarse prá~ 
ticamente un proceso universal de obtencicfo de pulpas. Las r2_ 
nas cómo las existentes en los pinos del sur, se saponifican 
en el álcali empleado (que consiste de una mezcla de hidr~xi
. do :¡ suJ.furo de aodio), en tanto que la corteza 1 loa nudos -
ceden bajo .s11 acoicfo, ~a lignina se separa ficilmente y la C!, 

l·ulosa permanece relativamente estable. Por muchos ai1oa esta 
pulp.a ~· considero no blanqueable, paro loa conocimientos ac
tuales sobre la materia permiten .blanquearla a es.si cualquier 
grado de blancú.ra de modo que pueda usarse prácticB111enfe en -
cualquier tipo ae papel. 

OB1'ENCION DE PULPAS ALCALINAS.- Loa procesos a la sosa y al -

sulfato se tratar4n jwitos, teniendo en el.lenta que actualmen
te todas las filbricaa que comenzaron prod1.1ciendo pUlpa a la -
sosa, se han convertido en productoras de pU.1.pa al sUlfato • 

. En la fabricaoidh de pU].pa por el proceso a la sosa, se u
sa un licor de coocidn que consiste principalmente.de sosa º! 
dstica. El proceso al sulfato difiere del de la sosa porque ·
en su licor de coooidn utiliza sulfuro de sodio junto con hi-
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dr&xido de sodio. La mayor re~istencia de la pulpa ae debe a 
la presencia del sulfuro y la cocción más rápida úel proceso 
al sulfato, en comparacidn con la pulpa a la sosa. ~or esta -
causa prácticwnente todas las fábricas a la sosa nan incorpo
rado el empleo de cuando menos una pequeña cantidad de sulfu
ro en su licor de cocci6n, as! que, a la fecha, no hay dife-
rencias escenciales entre los procesos a la sosa y al sulfato 

El proceso al sulfat~ se puede resumir en las siguientes ~ 
tapas 1 

l. Loa troncos de madera se descortezan y se convierten en a~ 
tilladores de varias cuchillas. 

2. Estas astillas se llevan por medio de transportadores, de! 
de los silos de almacenamiento hasta los digestores, al -
mismo tiempo _se agrega el licor de cocción. La relación de 
las astillas y el licor se controlan cuidadosamente, as! -
como la concentración del licor, el contenido de hwnédad, 
y otras variables. 

). Las astillas de madera ae cuecen, durante el tiempo pres-
cri to, bajo las condicones apropiadas de presidn y temper! 
tura. Al cocerce ia·mauera, destilan el aguarr~a y otros -
constituyentes volátiles, los cuales se condensan para ve!!_ 
deree como subproductos. 

4. Al final de la coccidn, la pulpa y el licor se "soplan" -
dentro del tanque ~e descarga; el vapor a presidn en el d! 
gestor es el propulsor de esta descarga, y hace que ~l di
gestor quede Ümpio, listo para otra cocci<Sn. 

5. En el tanque de descarga quedan la pulpa y el licor negro 
que contienen los reactivos de cocci6n gastados, as! como 
la lignina y otros adlidoa extraídos de la madera, luego -
se dilu,yen la pulpa y el licor y se bombean, a loa lavado
res de pulpa sucia, en donde el licor, que contiene el re
siduo sol11ble de la coccidn, se separa de la pl.llpa. 
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6. La pUlpa lavada ae depura entonc4s y se envía a la planta 
Je blanqueo o a la fábrica de papol. 

~TODOS .UE cowrROL EN LAS FABRICAS ..UE PULPA KñAFT. 

Una vez que se han determinado las características y las -
condiciones &ptimas de operaci6n para u.na fábrica dada, se d~ 
be ejercer un cuidadoso control para asegurar dichas condici~ 
nes. El control cuidadoso depende del conocimiento de las CB.!!, 

tidades· y composici6n ne los reactivos químicos, que se prod~ 
cen en cada una de las difererites operaciones relativas a la 
fabricacidn de pUlpa Kraft; para la detenninaci6n de los rea.2_ 
tivos químicos, se emplean ciertos mdtodoa de prueba. 

7. PROCESO AL SU1F~TO 

El proceso al sulfito, fu' inventado por el qa!mico ameri
cano Benjamín Chew Tilghan, quidn descubrid que tratando la -
madera con soluciones de bisUlfito y ácido sulfuroso, se podi 
an obtener fibras celUl~sicas. Al llevar a la práctica este -
proceso, la base que se ua6 fud el calcio , y se tuvieron nu
merosas dificultades. Un poco más tarde, y quizá de manera ia 
dependiente C.D. Ekman tratd la madera con biaulfito de magn!. 
sio, y en 1874, en Suecia se conatruyd la primera f4brica de 
pW.pa al sulfito. 

El proceso clásico al sulfito ácido de calcio, adolece de 
dos defectos principales, y son1 sdlo se usa con ~xito para -
procesar especies de madera que contienen resinas, en peque-
ftas cantidades, y que los procesos de recuperacidn de calor, 
tienen comparativ0J11ente mayores desventajas, debido a loa prQ. 
blemae de incrustaciones en la evaporac16n, ya que no existe 
prooeeo de recuperacidn de productos químicos, de ser como C! 
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nizas, que tienen el incoveniente de ser mu_y finas y con pro
blemas de eliminación. 

Por datas y quizá por otras razon~a, en las t1ltimas déca-
das se han observado cambios fundamentales en loa productos -
qu!micoa uel proceso y en loa m6todoa utilizados en la produ~ 
cidn de pulpa al sulfito. Casi todas las fábricas nuevas de -
pulpa al sulfito ácido, tienen sistemas con base de magnesio 
(sustituyendo el carbonato de calcio por óxido de magnesio, -
con procesos completos de recuperaci6n de calor y proúuctos -
químicos. Otra variación en le pulpa al sulfito, consiste en 
la produccidn de la pulpa al sulfito neutro, en la cual se e~ 
plean soluciones de sulfito y carbonato de sodio, bajo condi
ciones mils o menos neutras, para producir pulpas de alto ren
dimiento, especialmente a partir de especies de maderas duras 

PROCESO.- El objetivo del proceso de obtencidn de la pulpa es 
la separación, de fibras de celulosa de l~ madera, en condi-
ciones tales que en la fibra se produscan propiedades comerc! 
almente deseables. Esto se logra solubilizando la capa de li& 
nina que rodea a las fibras. Frecuentemente, las propiedades 
deseadas en las fibras, están ligadas a la eliminación de li~ 
nina y con la mínima degradaci6n química de la celUl.osa. 

Despu4s de que los reactivos de dealignificaci6n llegan a 
las áreas de lignina, tienen lugar las reacciones químicas li 
gadaa con el proceso de deslignificacidn, rindiendo como pro
ductos, derivados de lignina y hemiceluloaas que en tales cog, 
dicioues son solubles en el medio. Una vez que el proceso ha 
terminado, las astillaa suavizadas, pueden requerir acción m~ 
cánica para liberar las cél\.ü.as indiviuuales de las fibras. -
Los licores gestados que contienen en forma soluble, loe deri 

. -
vados de lignina y hemicelUlosaa, se eliminan por drenado y -
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luego se lavan las fibras con agua. Los componentes solubles 
que se encuentran dentro de la flora, deben difunJ.irse !lacia 
la pared celular¡ los componentes solubles que están sobre la 
superficie de la fibra, se eliminan muy rápidamente, cturante 
el lavado uebe provorcionarse el tiempo adecuaQo, para permi
tir que este proceso, relativamente lento se lleve a cabo de 
la manera más o menos completa. 

CARACTERISTI~AS Y USOS DE LAS PU~~A~ 1\J.J SULFITO.- Se fabrican 
tres tipos aiferentes de pulpas, éstos productos son1 pulpas 
sin blanquear, pulpas blanqueadas y pUlpas para disolver o C[ 

luJ.oaas químicas. En la tabla 5 se presentan algunas caracte
rísticas químicas de lós ·tres tipos de pulpas, estos O.atoa i!:, 
dicen que en las pulpas blanqueadas y en las celu.loaas qu!rni
cas se obtienen contenidos crecientes de alfa-celu.losa y de-
crecientes de lignina en comparacidn con las pulpas sin blan
quear. El proceso de blanqueo estd dirigido principalmente p~ 
ra mejorar el color o la pureza qu!mica, requiri~ndose para -
cualquiera de los dos fines, la eliminación de las ligninas. 
Las celu.losas químicas revelan contenidos bajos de pentoaanaa 
extractos y oenizaa. 

El proceso de ooccidn ae lleva a cabo de manera algo dife
rente al fabricar cada tipo de pulpa, 4stas diferencias ae r! 
flejan en los rendimientos promedio de las pulpas al sulfito 
sin blanquear. La pUlpa sin blanquear generalmente se usa en 
aqu4llos papeles en loa cuales las imp1.1rezas coloriuas no son 
tan importantes. Se usa en grandes cantidades para mejorar la 
resistencia de hojas de papel a base de pasta mecánica. En la 
fabricacidn de papel, por lo general se prefieren puJ.pas de -
fibras largas, de madera suave, debido a sus propiedades Je -

resistencia, awique las pl.llpas de maderas duras tienen su a-
plicacidn como pastas de relleno, c~ando se requieren cualid! 



TABLA 5 

CO~POSICIONES QUIMICAS APROXIMADAS DE C l -
ERTAS MADERAS Y PULPAS 

MATERIAL 

t•lOERA DE ABETO 

ABETO NOBLE 

PINABETE ILANCO 

ABEDUL. DEL PAPEL 

PULPA AL .SULFITO 

COMPONENTES % 

HOLO· ALFA· L.IG· PENTO· EX • CENI.· 
CELU - CELU ·NINA·SANAS. TRAC·ZAS. 

TIPO LOSA. L.OSA. S. TOS. 

TSUGA HETE· 74.0 52.5 27.8 9.2 1.6 Q.3 
ROPHYLLA 

AlllS PROCERA es.1 42.8 21.I 9.0 2.7 0.4 
AlllS NOllLIS 

PIC.!A ILAUCA .... 42.8 21.0 12.0 2.0 

BETULA PAPY· 77.1 44.7 19,4 23.3 2.8 0.4 
Rt'ERA 

SIN ILANQUEAR 14.? 79.5 1.9 5.1 0.4 0.4 

PULPA AL SULFITO BLANQUEADA 94.4 o.e a.• o.4 o.5 

PULPA AL SUL,.TO CELULOSA 91.4 0.1 2.1 0.5 0.1 
QUIMICA 

PARA LAS CUATRO MADIAAS SI '"'OATAI LOS EXTRACTOI 10 • 
LUILES IN SOLUCION DE ALCOHOL• llNC!NO; PARA LAS TRl9. 
PULPAS SE REPORTAN LOI EXTRACTOS SOLUILIS IN ITIR. 



50 

dea de suavidad y buena formaci6n en la hoja, como en los pa
peles faciales 11 tiss11e 11 • 

Comparadas con las pUlpas Kraft, las pUlpas al su.lfi to ti

enden a exhibir una resistencia mecánica algo más baja, de a
cuerdo con pruebas convencionales, tales como las de resiste~ 

cia ala explosi6n, al rasgado y a la tenai6n. No obstante las 
pulpas al sUlfito sin blanquear tienen un color relativamente 
miis cla1:0 que las pulpas Kraft, y son más fáciles de bla.nque .• 
ar a altos grados de blancura. 

8. PULPAS SEMIQUI.MICAS Y QUI!WlUECANICAS 

Los procesos semiqu!micos y quimimecánicoa de obtenci6n de 

p\Üpa, se pueden situar entre los m'todos cl,sicos de fabric! 
cidn de pasta mecánica y de pulpa química, los cuales emplean 
fundamentalmentB, ya sea energ!a mecánica o química (máe ca-
loF) respectivamente, para la separacidn de fibras. Estos pr~ 
cedimientos intermedios, en t4rminoe generales, se definen e~ 
mo procesos en dos etapas, que implican {l) u.n tratamiento -
qu!mico moderado de la materia prima fibrosa para separar, -
parcialmente, o en cierto mouo degradar o afectar las 1111iones 
entre fibras, seguido por (2) un tratamiento mecánico, denom1 
nado ~esfibracidn, ql.Ut produce la. separaoidn de las fibras en 
una pulpa apta para la fabricaoi6n de papel. üurante,la etapa 
quÍlllica, tambi4n pi.leda haber un cierto grado de desfibracidn. 

Por existir una separacidn parcial o al teraci6n de loa ma·· 
. teriales la wii6n entre fibras, ~atoa procesos en dos etapas 

prod¡¡cen rendimientos cie pW.pa, que tambidn se encuentran --
comprendidos entre los de la pasta mecánica y loa d~ las pul
pas completamente químicas, o sea, en t~rminos aproximaaoa, -
entre 55 y 95~. 
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De acuerdo con lea pr~cticas más recientes, los procesos -
quimimecánicoa difieren ae los semiqu!micos en que, en aqu4-
lloa no se producen cambios mayores en la lignina de las uni~ 
nea entre fibras. 

En la tabla 6, se presenta una clasificación de los proce
sos de obtención de pulpa, basada en la terminología actual, 
que muestra como se relacionan y se superponen con respecto -
al rendimiento. 

El tratamiento químico en los procesos semiquicnicos y qui
mimecánicos, se puede efectuar con c1.1alquier reactivo conoci
do de cocci6n para la lignocelulosa. Sin embargo loa reacti-
voe más empleados son los licores al sulfito de sodio, a la -
sosa cai1stica y Kraft. 

FROcE¿o.- La primera etapa O· etapa qu:!mica de los procesos ª!. 
miqu!micos, en la cual el material fibroso se sujeta a una a~ 
cidn qu!mica con o sin eplicaci6n de calor, tiene como objeti 
vo principal Wl debilitamiento qu!inico del complejo lignina-
carbohidrato de la unidn entre fibras. 

En la segwida etapa o etapa meclinica del proceso semiqu!mi 
co, el material fibroso parcialment.e convertido en _pW.pa, se 
sujeta a las acciones independientes, de aeparacidn de las f! 
brae (deafibraoidn) para obtener wia pW.pa y procesado de la 
misma (refinacidn)· para adaptarla a la fabricaci6n de papel. 

PROPIEDADES DE LAS FULPAS SE~IQUL~ICAS •• Las pulpas aemiqu:!mi 
caa se caracterizan qu1micamente por tener altos contenidos -
de lignlna y hem1cel111.osas, y por provenir de maderas duras, 
su contenido de pentosanae tambián es alto. Como el blanqueo 
de la pulpa semiqu:!mica al sulfito neutro ha eliálinado princ! 



TABLA 6 

DIVERSOS PROCESOS DE OBTENCION DE 
PULPA Y. SUS RENDIMIENTOS 

PROCESO RENDIMIENTO.% 

MECANICO (PASTA MECANICA) 90·95 
QUIMtCO- MECANICO l PASTA MECANICA) 15 ·90 
QUIMIMECANICO 

A LA SOSA EN ""º• AL SUFITO DE SODIO 
AL llSULFITO 85- 90 

SIMIQUIMICO• 
AL SUL,,ITO NIUTNO, AL lllUL,ITO, KRAFT, 
A LA SOIA 15-15 

01 "lltAI COltltllNTll 
CON VAPOlt,CON TRATAMIENTO QUIMICO MODERADO 70-10 

OUIMICO, DE ALTO RENDIMIENTO KRAFT, 
AL SULFITO 50-6!5 

QUIMICO 
AL SULFATO, A LA SOSA, AL SULFITO, AL BISULFITO 40-50 
AL SULFATO, CON PREHIDROLISIS 35-40 
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palmete a la lignina, tambi'n tiene W1 alto oontenido de pen
tosanaa, las cuales son relativamente reducidas en la madera, 
y su bajo contenido de hemicelulosas está constituido princi
palmente por residuos de ácidos ur6nicos. Las propiedades de 

la pulpa dependen fundamentalmente de su rendimiento. 

USOS DE LAS PULPAS SEMIQUIMICAS Y ~UIMIMEUANICAS 

En la tabla 7 se señalan loa usos actuales de eataa pulpas 
Las cantidades empleadas varían desde el 15% en papel para P!. 
riddioo, hasta el 100% en cart6n corrugado. La más reciente y 
notoria utilizacidn de lea pi.Upas tipo aemiqu!mico, ea la a-
plicaci~n ae las pulpas a la soma en fr!o, semiblanqueadas, -
en papelea fi:ioa, incli.¡yendo de impreaidn y "tisaue•. 

iiETODOS üE PRUEBA.- El control de las operaciones del proceso 
de obtencidn de pulpas semiqt.i!micaa_., implica pru.ebaa de mate
rias primes fibrosas, de loa licores de ooccidn, y de la pul
pa. Para la mayoría de estas pruebas se dispone de los m4to-
dos eet4ndar TAPPI (Asociac1dn: Tlcnica de la Industria de la 
Pulpa y"e1 Panel) • 

.Para enlizar los licores semiqu!micos al sw.uto neutro, -
general.Jlente ae utiliza wi mltodo que emplea yodo e hidrdxido 
de sodio. Fara determinar el contenido de álcali de lQs lico
res a la sosa en fr!o, se usa una titulacidn ácida. 

BIBLIOGdA.l''lA 1 

Enciclopedia de Tecnolos!a Qutmica, ltlrk Raymond E., Othmer 
Donald F., 18 Edicidn en español, U.T.H.A. (1962). 
Libby larl c., Ciencia 1 teonolosia sobre pulpa 1 papel. Vol.l 
.illzico (1982); Ed. 0.1.c.s.A. 



54 

TABLA 7 

PRODUCTOS EN LOS CUALES SE USAN 
LAS PULPAS SEMIQUIMICAS Y QUIMIMECANICAS 

SIN BLANQUEAR 

CORRUGADOS Y t..IHERS 

CARTONES ESPECIALll 

PAPEL PARA IUTURAR 

PAPEL PARA PERIODICO 

PAPEL DE ENVOLTURA· 

BLANQUEADAS 

LIBROS, REVISTAS, BASE PARA PAPE -
LES RECUBIERTOS, PAPEL PARA PE -
RIOOICO 

PAPELES BOND, DE ESCRITURA, ETC. 

PAPELES TISSUI Y PARA TOALLAS 

PAPELES 8LASllNE Y A PRUEBA 
DI llltAIA 

CARTONES PARA ENVASll DE ALI -
MENTOi 

·cAITONES ESPECIALES 
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V. - .UISEÑOS .DE LO.J PAi~ALB;;) JJE;jECHABLES 

l.- PRIMER ilISEÑO 

En el pañal deaecnable uaual hay por lo menos 2 capas fi-
brosaa y una hoja impermeable de plástico, como la capa más -
externa para evitar el paso de la orina a las prendas de ves
tir. La raz6n por la cual se usan por lo menos 2 capas fibro
sas, es debido a las propiedades deseables de la capa que es
tá en contacto con la piel del beb~, varía con respecto a las 
propiedades de la porci6n del pañal que no está en contacto -
directo con ella. La capa que esta en contacto con la piel -~ 
del bebl, ea llamada generalmente capa de "revestimiento", -
sus propiedaues deseables sons intensidad, suavidad y facili
dad de quitarse. En la cape que no está en contacto con la pi_ 
el del niño, sua propiedades deseables sons alta absorbencia 
y bajo costo. Los bloques fibrosos nechos de fibras celuldsi
cas cortas compactaQaS libremente, tienen muy poca fuerza in
tegral y una tendencia a perder fibras por deahilachamlent~. 

jjesde el pWlto de vista de costo y simplicidad de fabrica
cidn, ser!a ventajoso tener una sola capa fibrosa que tenga -
ambas funciones de la capa de revestimiento y de la capa ab-
eórbente, sin embargo anterior111ente a este diseño la realiza
cidn satisfactoria, de esta dnica cuoierta no pudieres ser o~ 
tenidas. 

En este diseño el bloque poroso compactado libremente for
mado de fibras celU16sicas cortas, de trata con un aJnesivo -
resinoso liquido en ciertas porciones, para proporcionar una 
superfcie que tenga fuerza y suavidad deseables, y 11r1 refor-
zamiento al bloque. Este diseño proporciona W1 panal desecha
ble de una capa fibrosa y esta compuesto como siguea 
(1) 1U1 bloque poroso compuesto principalmente de fibras celu-
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ldsicas cortas y 

(2) una hoja traae·:ra impermeaole al agua, adyacente a la su-
perficie de dicho bloque y uniuo a dl por un aut1e.;;ivo en áre
as espaciadas, las fibras del bloque están uniasa por un adn! 
sivo cubriendo la superficie opuesta ae la noja trasera y ex
tendidndose a travda del grosor del bloque. 

~e ha encontrado que la solidificación del auhesivo reainQ. 
so sobre la superficie opuesta a la hoja impermeable, aumenta 
la intensidad y suavidad de la superficie uel bloque. Tambidn 
se encontrd que la fuerza total total aumenta sin uisminuir -
materialmente su capacidad abldorbente. 

El diseño tambián comprende una capa compacta densificada, 
como papel o capa delgada, que puede ser formada en el bloque 
compactado libremente y se hace humeaecienuo levemente la su
perficie del bloque y despuds se comprime el bloque entre los 
rollos de compreaidn. ~ata capa tiene Wla ctensidad mayor que 
el reato del bloqu.e y tiende a arrastrar la orina lateralmen;o. 
te dentro de la misma, lejos del pLlllto de ctescarga y aacia ~~ 
loe bordes.del·bloque. ~esta manera la descarga de orina se 
retiene tan lejos como es posible de la piel ael oebd. 

Las fibras del bloque compactaúo libremente pueden estar -
compuestaa de fibras ce11116aicas cortas o pueden estar combi
nadas con fibras textiles largas, pueden ser l.Uliformes o no ~ 
ni formes con proporciones relati vruaente · 1üferentes en distin
tas porciones ctel bloque.Para entender mejor este dildeño hay 
que referirse a las siguiente e i.'iguras 1 

La figura l ea u.na vista uel plano del panal de este aise
ño, el ndmero 12 indica al bloque de fibras celu.l6sicas alt! 

mente absorbente, los ndm.eroa 17 indican u.na serie de hendid~ 
rae, y el n!Smero 13 eeftala las .áreas del a~nesivo, meJiante -
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las 'c11alas de unen la no ja i111penneable y el bloque, 

La .figura ~, es l.lrla vista fragmentaria de cruce .;:;eccional 
aumentada del panal, tomada a lo largo uel plano 2-2 ue la -
figura l. En esta figura el ntSinero 11 ínuica l1!la no ja L'npe r
meaole al agua, de forma rectangular; el número 12 s~~ala al 

bloque fibroso tambi~n de forma rectangular y co-extenso con 
la hoja impermeable, uniuos con un aahesivo. ~n Ja superfi-
cie del bloque adyacente a le hOja impermeable se encuentra -
la capa densificada como papel señalada con el número 14. 

En la superficie libre del bloque nay una capa suave, señ~ 
lada con el nlÍlll~ro 16 formada por las fioras uel bloque uni-
das por el adhesivo resinoso. El número 17 señala u.na serie -
de hendiduras que se encuentran en la capa 16, inmediatamente 
debajo de cada hendidura 17 nay una pared de adhesivo señala
do con el ndmero 18 la cual ae extiende a trav&s del grosor -
del bloque. Las paredes del adnesivo est!Úl en zonas lineales 
espaciada·s proporcionado )10 reforzamiento de la fuer;¿a al blQ. 
que de tal manera que el pañal mantenga su integrida.d durante 
su uso. La distancia entre cada línea de adhesivo es de 0.5 a 
l • 5 pulgadas. 

El bloque 12 está formado por fibras celuldaicas cortas -
compactadas libremente, como fibras de pulpa de madera o bo-
rra de algodón, o bien mezclas de ellas, las fibras se mantie 

nen jünt·as prfocipalmente por enlaces interfibras, 

El t4Srmino "fib~as cortas" usado aqui, se refiere a las fi 

b·ras menores de un cuarto de pulgada de longitud, en contras
te con las "fibras largas" que son más grandes de un cuarto -
de pulgada, est4n entre 0,5 y 2,5 pulgadas de longitud. Las -
primeras son más baratas que las liltimaa. 
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La densidad compuesta del bloque 12, incluyenúo la capa -
densificada 14 e incluyendo las porciones impregnaaas de rea!_ 
na 16 y 18 es cerca de 0.07 g/ o.m3, es mlis recomendable que -
este entre 0.10 y 0.15 g/cm3. Con el almacenaje y el manejo -
el grosor del bloque aumenta hasta cierto punto, produciendo 
densidades m's bajas. 

Un aspecto importante de este diseño es el humedecimiento 
gradual, entre las diferentes porciones del bloque fibroso ea 
tal que la descarga del líquido, ae extiende desde la auperf!. 
cie impregnada de resina 16 hacia las porciones no impregna-
das del bloque y posteriormente a la capa densificada. 

La porcidn menos humedecible del bloque es la superficie -
ilJlpregnada de resina 16, puesto que el adhesivo resinoso tie!'!, 
de a ser hidrofdbico. Sin embargo es aeeeable que esta auper• 
ficie se pueda humedecer, la repelencia al agua en la superf!_ 
cie 16 puede evitar la penetracidn del líquido, hacia la por
cidn absorbente del bloque, en el momento en que toca la tela 
puede frenar la penetracidn del agua. Por esta razdn, un age!'!. 
te humectante, como un surfactante anidnico, se adiciona al -
adhesivo resinoso para moderar y reducir su repelencia al a-
gua. Despu's de tratar la superficie 16 con este adhesivo, es 
receptiva a la penetracidn por la orina, pero permanece menos 
h\Smeda qae las porciones del bloque que no están impregnadas. 
üe esta manera el pañal de este diseño, actáa para mantener -
la orina lejos de la piel ael beb,, tan lejos como es posible 
de la misma forma que loa pañales m4a complejos y m4s caros, 
hechos de una pluraliaad de componentes fibrosos. 

La naturaleza del adhesivo resinoso usado de acuerdo con -
.este dieefio 10 ES PEL!GHOSO. Loa materiales atihesivoe pueden 
ser termopl4sticos d endurecidos por calor, este i11timo ee -
es preferible para loe paílales que se esterilizan con calor. 
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El material adhesivo eat' en forma de una aolucidn acuosa o -
látex. 

Un adhesivo que se ha empleado con ~xito es un látex de u
nidn cruzada de un polietilacrilato conteniendo pequefias can
tidades de acrilonitrilo, de baja viscosidad menor de 5 centi 
poiees. 

Para aplicar el adhesivo a la superficie uel bloque, sin -
que penetre al interior de ~ate puede ser en la forma de un -
rociamiento fino. El adhesivo es aplicado en forma de una es
puma, la cual por su naturaleza humedece la superficie sin p~ 
netrar al interior del bloque. Las part!culaa se rompen en la 
superficie fibrosa, una vez secas forman una red de fibras e~ 
la~adaa sobre la superficie. 

• 
Los surfactantea más adecuados son: loa sulfonatoa aromáti 

coa de alquilo, sulfatos grasos de alquilo, aceites sulfata-
dos, ~dterea sulfatados, sulfonatos de petrdleo, jabones de ~ 
cidos carbox!licos, oompuestoa cuaternarios de Amonio y sales 
aminas. Loa aurfactantes específicos para prod~cir espuma son 
dodeoil-bencen-suJ.fonato, sulfopropionato e8tearilo de sodio, 
monoestearil-etilendia.mina y metil-sulfato de trimetll amonio 
Un aurfactante típioo es el ester de alquil aulfonato i6nico.· 

La cantidad qwt se usa puede variar entre amplios límites 
desde 0.18 hasta cerca del 5~ basada en el peso del~ adhesivo, 
se recomienda utilizar entre O. 5 y 2. 5;' de aurfactante en la 
elaboruci6n d~l adhesivo espWDoao. 

La distribucidn del adhesivo se hace comprindendo la tela 
del bloque entre un rollo de compresi6n liso del lado seco -
del bloque y un rollo que tiene crestas del lado hdmedo del 
bloque que contiene el adhesivo, para formar las zonas linea-
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lea eepaciadas, de eata manera se distriouye el adneaivo a -
trav~a de todo el bloque. En eate momento ae coloca la hoja -
trasera impermeable, en yll.Xtaposici6n al bloque para que se -
adhiera al mismo, esta adlleai6n puede ser mediante lfneas, g~ 
tas u otras áreas discontfnuas, o bien por áreas marginales -
alrededor de loa oordee del pa.Hal. · 

En un inciso anterior ya ae mencion6, que las fibras cor-
tas se pueden mezclar con fibras textiles largas en el bloque 
compactado libremente, para proporcionar un incremento en su 
resistencia y un mejor tacto. Las fibras textiles adecuadas -
son1 ray6n, poliaster, acetato de celulosa y naylon. Estas se 
pueden combinar con las fibras oortas por técnicas de voloca
ci&n por aire, en proporoionea de peso mayores o ceroa del --
25~. 

En la figura 3, lea fibras textiles pueden ser mezcladas -
de una manera no uniforme, para que la proporoi6n de fibras ~ 
cortas y largas vari& en grosores diferentes. En tales ~eacla 
es preferible que la concantraoi6n de fibras textiles sea en
riq ueoida en la auperfioie ~effalada con el n6mero 26, opuesta 
a la hoja trasera marcada con el nW:nero 21, para que la resi~ 
tencia y suavidad sean proporcionadas en la cara más externa. 
La superficie 26 tiene hendiduras ~arcadas con el nd.mero 27 y. 

están impregnadas de resinas a corta distancia de la superfi• 
cie 26. 

El resto del bloque señalado con el n6mero 22 tiene una -
proporoi6n máa baja de fibras largas y tlene zonas impregna-
das de resina señaladas con el ndmero 28. El bloque esta Llni
do a la hoja trasera, en las dreas señaladas con el niimero 23 

Una variante de ~ste diaefio tiene un bloque máe grueso en 
la porcidn de cruce transversal y. es m~s delgado cerca de aua 
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bordes, en lugar de tener un grosor uniforme. Un aloque ue es 
te tipo es ventajoso porque ea wás adaptable cuando se dobla 
alrededor del bebd y en que concentra la mayor absorbencia en 
la porci6n del pañal m'a probable a ser moJado. 
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2.- SEGUNDO DISBffO 
Loa requerimientos del pai1al multi-capa aon loa siguientes 

1) Una capa de revestimiento poroso, en forma de una tela que 
sea mezclaole con agua, formada por fibras largas y cortas, -
homogdneas las cuales estarán en contacto con la piel del be
b~. 

2) Un bloque de fibras celul~sicas, altamente poroso, compac
tado libremente, en yu.xtapoaici&n con la capa de revestimien
to y que tengan habilidad a humedecerse por el agua, en mayor 
grado que la capa de revestimiento. 
3) Una capa de fibras celuldaicas compacta, densa como papel, 
que sean mezclables con agua y que retengan mejor loa flu!dos 
que el bloque compactado libremente, integra~o con date en la 
cara opuesta, y 

4) Una hoja de refuerzo, impermeaole al agua, adherida a le -
capa densificada. 

La cepa de revestimiento ea de constr~cci6n porosa y sus -
fibras tienen menos habilidad a humedecerse que las fibra'a -
del bloque compacto libremente dando por resultado una tenaea 
cia para que los l!qui~os fll.1,Yan de la tela de revestimiento 
al bloque. La capa fibrosa densificada tiene un tamal1o de po
ro promedio menor que el bloque compacto, esto provoca que el 
líquido fl~a preíerenc1almente a· la capa densificada del -
bloque antes que a otras 4reas del mism.o, de eata manera res
tringe la humedad en el bloque a llll tamaño ue área ~oderauo. 
El líquido que flu,ye en la capa densificada tiende a extender 
ae lateralmente por la ecci6n del empaquetamiento del algoddn 
y el líquido, el cual ea retenido por la hoja impermeable du
rante tiempo suficiente para permitir que se lleve a cabo la 
absorcidn. El exceso del liquido de la capaciJad absorbente -
ae la capa densificada se desvía hacia la parte trasera de la 
capa impermeable, hacia la porci6n seca del bloque, de este -
modo se utiliza la capacidad absorbente adicional. 



!.leade que las capaa de revestimiento de los pañales de es
te diseüo, tienen la misma cantidad de fibras cellll.Ósicas cor 
taa adyacentes a la superficie externa coao a la interna, no 
ha¡ diferencia de humedad dentro de la ~isma, dando como re-
sul tado que el pañal dependa del incre~ento de la humedad del 
bloque fibroso, para retener la orina lejos de la superficie 
externa de la capa de revestimiento. 

Laa telas que pueden ser usadas como capas de revestimien• 
to pueden eer formadas por la tdcnica de colocaci6n por aire • 

.De acuerdo con este diseño un pafial proporciona las sigui
entes caracter!sticas fu.ncionales y al mismo tiempo au costo 
n.o aumenta. 
l) Mejora su tacto e incrementa el comfort del beb4. 
2) Un alllllento gradual del gradiente de la haoilidad a ser mo
jado dentro de la capa de rt:veetimiento, para hacer que el -
flujo de la orina pase a trav4s de la capa de revestimiento y 
del bloque; de este modo se garantiza una allperfioie relativ!_ 
mente aeca la cual está en contacto con la piel del beb4. 

El mejoramiento de estas fWlciones se realizan en un pañal 
m\llti-oapas compuesto det wia capa de revestimiento poroso en 
forma de una tela no tejida, formada por wia combinacidn de -

· fibras celuldsicas clasificadas en largas y cortas, presentes 
en una conoentracicSn promedio desde el 2 al 55~ de ·noraa lar. 
gas y del 45 al 98~ de fibras ·cortas. 

~icha tela tiene en la superficie externa mayor cantidad -
de fibras largas en relaci6n a la concentracidn media, y en -
la superficie interior tiene ma,vor cantidad de fibras cortas; 
un bloque de fibras·celuJ.6sicas absorbentes, compactado libI'!. 
mente, poroso, en ,vwttapoaicidn con la cara interna, y wia ng, 
ja trasera Uipermeable al agua, adherida a la superficie ex-
terna del bloql18. Este tiene wia capa densificada como papel, 
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integrada a ~l Y· adyacente a la hoja trasera. La concentración 
de fibras largas adyacentes a la superficie externa Je la car 
pa de revestimiento es la que le da mejor tacto al panal, el 
cual resulta en un confort mayor para el beb~, tambi~n minimi 
za el deshilachamiento de la capa de revestimiento, al mismo 
tiempo fortalece la porci6n externa de la capa. 

La raz6n por la cual la cantidad de f ioras celul6aicas cor 
tas aumenta de la superficie externa a la interna ea debido a 
q~e ~stas son más hume~ecibles, que las fibras largas indivi~ 
duales. Hay un incremento gradual de la habilidad a hUJlledece! 
se a trav~s de la sección transveroal del grosor de la capa -
de revestimiento y es directamente proporcional a la concen-
tración de fibras celul6sicaa cortas. Como se mencion6 anteri 

' . -
ormente, el gradiente de la habilidad a ser mojado dentro de 
la capa de revestimiento, prom11eve o aumenta el paso de la o
rina a travds de la capa de revestimiento, al plano más mez-
olable con el agua, la porci6n fibrosa cel111óaica. 

Con respecto a loa dib~jos1 
La figura l ea una vista en perspectiva, con porciones que 

tienen l!neas .punteadas, de un pañal desdoblado y abierto de 
acuerdo con este diseño. 

La figura 2 es un corte transversal parcial del pañal a--
grandado de la fig. l, tomado a lo largo de la figura 2-2; 

La fig11ra 3 ea una vista en perspectiva a escala,redacida 
del pañal, en su configuraci6n despu4s de ponerselo al beb,, 

La fig11ra 4 es una vista eaq11emática simplificada de la l! 
nea de producci6n, en la caal se elabora el pañal. 

Refiridndoae a los dibujos, y particula:nnente a las figuras 
1 y 2, el ensamble ael pañal señalado con el nW!lero 10 compre!! 
de una hoja impenneable al agua debajo de todas las capas, ª!. 
ñalado con el n6mero 12, la cual es de forma rectangl.ll.ar, una 
almohadilla fibrosa, altamente absorbente al ag~a sefialado -
con el nWllero 14 tambi'n de forma reotangl.Uar, pero m~s chica 
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que la hoja illlpermeable y colocada centralmente en ~sta; y ~

una cubierta o capa de reveatillliento 16 de material fibroso, 
tambidn de forma rectangular, igual en dilllensi6n y coextensa 
con la hoja impermeable, en contacto con las porciones margi 
nales del pañal. El bloque 14 tiene integrado una capa fibro
sa, como papel, alta.mente compacto, se encuentra en la parte 
inferior señalado con el número 18, esta tiene porciones gru~ 
sas paralelas y espaciadas, señaladas con el número 19, éstas 
tienen for~a de líneas paralelas, que se extienden a través -
de la sección transversal del bloque. La capa densificada 18 
eat~ adherida a la hoja impermeable por lineas goteadas de a~ 
hesivo 22 en toda la interfase. 

La hoja illlpenneable 12, est& constituida por polietileno y 

tiene un grosor aproximado a.e 0,001 pulgada. La hoja puede -
ser suave o tener grabado de relieve para mejorar su cubierta 
y sutaoto, Otras hojas impermeable·adecuadas son las de teref 
talato de polietileno, y tienen-.y tienen un-:groaor de cerca -
de 0.0005 pulgadas. 

El bloque 14, está formado de fibras celuldsioas cortas, -
compactadas libremente, tales como las fibras de p1illpa de ma
dera o borra de algod6n 6 bien mezclas de 4atas, las cuales -
se mantienen juntas principalmente por enlaces interfibras y 

no requieren del uso de adhesivos. 

La capa densificada como papel 18, está formada por una s~ 
perficie ligera.mente hi1meda tiel bloque, posteriormente se le 
aplica presidn. La densidad compuesta del bloque 14 y la capa 
densificada 18 está entre 0.10 y 0.15 g/co. Durante el almac~ 
naja y manipulaci6n, el grosor del bloque se incrementa, red~ 
ci4ndose la densidad. 

La capa de revestimiento 16, está necna por una cantidad -
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dad de fibras, consistiendo predominantemente de fibras celu~ 
ldsicas cortas, como las fibras de pulpa de madera entre 50 y 
98%, balanceándolas con fibras textiles largas tales como, r! 
ydn poliester, acetato de celulosa o nylon. Las fibras celul~ 
sicae cortas son más baratas que las fibras textiles largas, 
luego el bajo costo es un factor muy importante, es Jeseable 
usar wia cantidad grande de fibras celuldsicaa cortas, compa
tibles con los requerimientos de resistencia~ 

La capa de revestiaiento 16 tiene la superficie interna y 

externa opueataa, sefialadas con el número 15 y 17 respectiva
mente, la superficie 15 se caracteriza por tener l.llla concen-
tracidn de fibras largas en exceso, y la superficie 17 se ca
racteriza por la concentracidn de fibras cortas tambi4n eatAn 
en exceso. El t'rmino "superficie" usado aqu!, significa que 
la porcidn de la capa de revestimiento, se extiende interna•. 
mente desde la superficie externa hasta aproximadamente un e~ 
arto del total de la seccidn transversal, del grosor de la º! 
pa. La concentración media de las fibras textiles largas den
tro de la capa puede variar desde el 2 al 50~ y preferentemen, 
te del 10 al 40~, la concentración de fibras de raydn en la -
superficie 15 ful de 35 a 401', 4stas fi brae largas se mezcla
ron uniformemente con 60-65~ de fibras cell.lldeicaa cortas. En 
la superficie 17 est~vieron presentes las fibras de raydn del 
5-10~ y las fibras celuJ.deicas cortas de 90-95~ en la mezcla 
uniforme. 

Las capas de revestimiento tienen pesos dentro del rango -
de l a 5 onzas/yarda2• lfoa vez formada l.a tela, se trata c~m 
un agente adhesivo, en forma de wia emu.lsicSn acrilica, y Wl !. 
gente humedecedor neutralizando parcialmente la repelencia -
del egua del agheeivo, 'ate le confiere a la capa de revestí• 
miento el grado deseable para ser mojado. Un agente adhesivo 
que· se ha empleacio con tSxi to, es Wl l'1tex de Wl copol!aiero a
crilato ue polietilo, conteniendo cantidaaee peq~eñas de aor! 
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lonitrilo y LU1 monómero de unión cruza~a, vendido oajo la ma~ 
ca HYCAR 2600 x 120. Bs preferible que el atinesivo sea de ba
ja viscosidad, menor a 5 centipoises. Para evitar la excesiva 
repelencia al agua se incluye en la suspensión del aJilesivo -
un surfactante preferentemente aniónico. Un surfactante 16ni
co típico es el ester-alquil-sulfonado, vendido bajo la marca 
TRITON G R-5; un surfactante no iÓnico que es usado es el mo
nolaurato polietileno de sorbitan, conocido con el nombre co
mercial TWEEN 20, se ha encontrado que es particularmente Ú·

til. La sllspensión adhesiva se controla, para darle a la tela 
s6lidos secos en el rango de 4.5- 9~ basados en el peso de la 
tela, en la cual del 0.15 al o. 30fo ea la cantidad correspond!, 
ente del surfactante. Loa surfactantea moderan y reducen la -
repelencia al agua, la cual se imparte a las fibras por el a
gente adhesivo, el cual las wie formando wia capa integral. 

El bloque 14 es más hwnedecible que la capa de revestimi
ento, y tiende a extender el líquido lejos de la capa de re-
vestimiento¡ las fibras ~ndívidualea del bloque son extremad! 
mente hllllledecibles, generalmente tienen ángulos de contacto -
menores de 15º y se aproximan a cero. 

La absorcidn relatiY.a entre la capa de revestimiento 16, -
:¡. tl. cl.lerpo del .bloque 14 es afectado, por las den~idadea re
lativas de las capas y dsta.·por las fibras individuales de c!!, 
da capa. 

La capa de fibras dens.ificada 18, proporciona la presi6n -
capilar máxima, porque combina los ángulos de contacto más b~ 
jos de las fibras del bloq lle, con la al ta densidad de las fi

bras densificadas·. 

Cuando la orina es vaciada en la capa de revestimiento 16 
la hwnedece parcialmente y la absorbe y eaparae a una exten-
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si6n limitada, luego pasa al bloque 14, aqu.! se absorbe pref~ 
rentementa debido al incremento de su nabiliJad a humedecerse 
se extiende dentro del cl.lerpo del bloque, la zona n6meda es -
ligeramente más grande que la de la capa de revestimiento ló. 
Después se extiende a la capa densificada 18 por su alta·den
sidad, también se extiende lateralmente hacia los bordes del 
bloque, dependiendo de la cantidad de orina. 

En ocacionea cuando una cantidad substancial de orina ha -
saturado la capa denoificada, el exceso de orina ayudada por 
la presencia de la hoja impermeable 12, fluye a las porciones 
secas del bloque, y finalmente a las poccionea secas de la e~ 
pe de revestimiento. Se debe mencionar, que cuando la capa -
densificada eatá saturada el flujo va desde las porciones m¿s 
externas del paiíal, hacia el interior de manera que la capa 

de revestimiento, pérmanece aeca hasta q~e las otras porcio-
nea fibrosas del pañal eatdn saturadas. Las porciones gruesas 
densificadas proporcionall un aumento en la seccidn de 'cruce .-. 
en el bloque absorbente, comparado con la capa densificada de 
grosor uniforme, de zonas densificadas espaciadas con aeccidn 
cie cruce mayor, proporcionando una capacidad mayor para abs9! 
ber un allllento del volum.en de orina. Aeí con la estructura -
del presente diseño, mayor cantidad de orina puede ser almace 
nada en la capa densificada, y Sl4 tendencia a fluir a la par
te trasera del bloque o a la capa de revestimiento es resist1 
da. 

La capa densificada 18 crea une presidn capilar alta, la -
cual tiende a mover el liquido r~pidalllente lejos del área de 
mojado original. Sin embargo la velocidad de migraci6n del l! 
quido, es limitada en la capa densificada por la resistencia 
que ofrecen s~e capilares pequeños. La composici&n del bloque 
l4·con la capa densificada 18, en contacto íntimo con el mat!_ 
rial absorbente de menor densidad, proporciona Wl mejorwnien-
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to de la velocidad de migraci6n del liquido en la capa densi• 
ficada. Es necesari hacer notar que la capa de revestimiento 
enaa;nblada en el pañal, es coextensa con la hoja impermeable 
y no nay ningWi pliegue de la noja impermeable que envuelva -
los bordes de material fibroso. De esta manera no hay porci6n 
alguna de la superficie externa del pañal, que eat~ recubier
to con plástico, sino material no-plástico el que est~ en co~ 
tacto directo con la piel del bebd, E1 JONTA~TO ~I.tIB~Tü PRü~

LONGADO DEL MATErlIAL PLASTICO, CON LA PIEL DEL BEBE PUE!JE OAg 
SAR IRHITACION E INFECGION, PERO NO OBSTANTE ES EMPLEADO EN -

LOS FJJlALEi3 DESECHABLLES, PROPOdCIONANDO UN GIEKRE IMPENE'rR.A

BLE A LA PIEL DEL NINO. La capacidad de absorcidn mayor del -
paf1al.de este diseño y su funcionamiento, nacen inneeeaario -
el contacto plástico-piel. 

·El pañal de este diseño se vende en forma doblado, con dos 
pliegues en cada extremo del pai1al y a todo lo largo de dl, -
mostrando la poro16n de la capa de revesticniento como la capa 
m4a externa del doble pliegue. Cada pliegue en la orilla del 
pai'lal comprende aproximadamente uri tercio de la dimensidn del 
pañal doblado, sobrando wi tercio para la porcidn central de 
41. 

El pañal mantiene los pliegues mediante la aplicacidn de -
dos ~queñae manchas centrales de adhesivo, en la parte prin
cipal del cu.erpo del pafial y en cada lado de los plieg11ee de.'. 
,l. Cuando se le pone el pañal al niño, los pliegues se abren 
en cada lado de las manchas adhesivas, y la porcidn central -
superior del mismo se coloca debajo de los gldteos del bebd, 
mientras la otra porcidn inferior se levanta hacia la entrepi 
erna. La configurecidn final del pañal se mu.eatra en la figu
ra 3. El pañal eatáproviato de tiras adlleaivae seHaladaa con 
el n&nero 26, cada una tiene Wl extremo fijo asegurado a la -
hoja impermeable y otro extremo libre la cu.al se encuentra e~ 
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bierta con una hoja. Estas aojas se levantan cuando se asegu~ 
ra el pañal. 

Las estructuras convenientes para nacer el bloque absorbea 
te 14, están hechos de fibras celuldsicas cortas, obtenidas -
por la pulverizacidn de fibras de pulpa de .madera o borra de 
algoddn, sin embargo otraa fibras celul6sicas pueden ser usa
das como seda, lana r.ylon y acetato de celulosa. Se na comprQ. 
bado que las fibras de pulpa de papel Kraft altamente purifi
cado, ea el más adecuado en muchas aplicaciones. 

El pai'ial de este diseño se puede ensamblar con un equipo -
como se muestra eaquemdticamente en la figura 4. Un rollo de 
pulpa de madera compacto señalado con el n&nero 41, es sumi-
nistrado para alimentar un molino pulverizador señalado con -
e1 nW!lero 42 del cual la corriente de fibras emergente pasa a 
una banda seflalada con el n'1mero 43 en forma de wia capa 44 y 

pesa entre 2 y.10 onzas/yarda2, luego pasa debajo del rollo• 
compactante, indicado con el nl1mero 46 del cual sale con int! 
gridad allficiente, para sostenerse como tela, sin necesitar -
del soporte de la banda 43 • .Despu&e p~sa la tela a trav&e de 
un par de rollos para satinar papel, señalado con el nW:nero -
47 para favorecer la compreaidn y posteriormente debajo de la 
boquilla indicada con el número 48, la cual la hWlledece con -
un rocío fino en la superficie superior de la tela~ lleap~~s 

pasa entre otros rollos para satinar señalados con el número 
49, los cuales ejercen una presidn alta para formar una capa 
marcada con el n!.nero 51 en su superficie externa. 

La cantidad de numedad aplicada a la tela, puede variar -
convenientemente desde 0.0005 a 0.03 ce de agua por cm2 de -
tela, y sometida a una preaidn de cerca de 40 lbs/in2, para 
obtener una capa densificada, coherente, de grosor uniforme -
en la tela que se ha humedecido. La cantidád de humedad ae ª! 
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lecciona para qua la tela permanezca todavía nlimeda, en lu -
formuclón de la capa 51, despu&a la tela pasa entre un rollo 
grabadG>r de relieve aeffalado con el ndmero 52 y otro rollo ~
que sirve de soporte marcado con el ndmero 53; para formar -~ 
las porciones densificadas más grueaaa •. Foteriormente se adi
ciona la capa de revestimiento señalada con el n6mero 55 lue
go se corta con el cortador indicado con el nÚlllero 56, en bl~ 
quee individuales. La película de polietileno, se encuentra -
en el rollo sefiala\lo con el número 58, las líneas de adhesivo 
se ponen con el aplicador marcado con el m1mero 59. El alihes.!_ 
vo se aplica en líneas paralelas o gotas entre la hoja iniperr
meable y la capa densificada del bloque, o en la capa de re-
vestimiento, en la porcidn marginal del pañal. En ausenci'.1 de 
tal adhesi&n, lapel!cula de polietileno, puede estar separada 
desde la capa densificada, creando espacios en los cuales ---

' . 
grandes cantidades de orina se pueden aow1ull.ar. 

Posteriormente el ensamble se somete a compreaidn entre 
loa rollos indicados.con el ni1rnero 60 y 61, son loa que mol~!. 
an el ensamble del paiial, y los pañales individWll.ea se .cor-
tan con el cortador señalado con el n&nero 62, 

S! deseamos, se puede omitir el adhesivo )9 y la unidn en
tre la capa de polietileno y las capas fibrosas, se puede lo
grar con el sellado por calor, empleando wi elemento conveni
ente, en la l!nea de produccidn. 

La capa de revea ti.miento., se prepara mediante wi rollo ali

mentador que SWlliniatra fibras celuldsicas cortas, señalado -
con el nW:nero 70 y otro que abastece las íibras textiles lar
gas, indicado con el nW!lero 71, 4stos convergen al aparato -~ 
mezclador señalado con el ndmero 72, el c~al proporciona la -
tela indicada con el ndmero 73, con W'la concentracidn de fi--

bras deseable, el aparato 72 individ~ali~a lea fibras i las -
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suspende en corrientes de aire, laa impulsa una hacia la otra 
y las combina para formar u.na corriente transportadora simple 
en la cual las fibras de cada corriente individual se cruzan, 
para formar la tela de revestimiento. 

La tela 73 que emerge del aparato 72, ae lleva en un tran~ 
portador señalado con el ndmero 74, luego se le afiada el ageu 
te adhesivo desde la fuente indicada con el niimero 75. Posta~ 
rionnente la tela seca se seca, pasEindola entre loa tamboree 
secantes, señalados con el ndmero 76, despu&s se dirige hacia 
la parte superior, como se muestra eaqué111hicament1 en la fi.
gura 4, donde ae adhiere al resto de la estructura del pañal. 
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J.- TERCER DISENO 

Eate disefto relaciona a los pañales desechables y en partl 
cular a los que contienen un agente, el cual inhibe la forma
cidn del Amoniaco causado por la deacompoaici&n de la orina. 

Se sabe que la Dermatitis Amoniacal o "Erupci6n del pañal" 
·ea causada o potenciada por el Amoníaco libre, q1.1e se genera 
en un pafial mojado por orina en contacto con la piel del in-
fante. El Amoníaco se forma por la deacomposicidn enzim~tica 
de la urea urinaria, por una amplia variedad de bacterias fe
cales tales comoa la Bacteria Amoniagenea bacilo gran positi 
vo eaprdfito y Proteue Vulgaris bacilo gran negativo. En una 
tentativa para la prevencic$n de la Erupoi6n del patlal, late -
disefio pretende prevenir la liberacidn de AIDon!aco de los pa
fiales mojados por la orina, por medio de agentes qu!micos los 
cuales atrapan el Amon!aco gaseoso generado por la bacteria -
productora. Tale1 agentes incluyen 4oidos org4nicos e inorg~
nicos ··como son a 4cido Ac4tico; Cítrico y .Bdrico, capaces de -
formar sales de Amoniaco. El agente se puede colocar en en vol_ 
turas permeable perfumadas de un gas discreto dentro del pa-
ffal o se puede i.Alpregnar todo el relleno absorbente. 

Otra tentativa para la prevencidn de la Er~pci6n del palla.l 
se incorpora un &gente bacterióst4tico en la estructura del -
paflal. Varios 4o1doe carbox!licoe, se han usado para este Pl'2. 
pdsito por ejemplo; el ácido Cítrico, M~ico, Male!co, Maldni 
co, 'Suoo!nico, Tart4rioo o fwn4rico. Se ba descubierto q1.1e V! 
rios de loa 4oidoe oarbox!licoa eepeoifioadoa, como el 4cido 
Cítrico, se disuelve rápidamente cuando el ~añal se moja con 
la orina, de modo que, la orina se extiende hacia los bordes 
dtl pañal y la concentracic$n del 4oido 86 relativa, por lo -
que el centro del pañal pierde su proteccidn contra la forma
cicSn del Amon!aco. Dando por resultado que la piel ae irrite 
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en los md.rgenea del pañal, debido al pH excesivamente bajo en 
este 111gar. Otros ácidos carbox!licos, por ejemplo el ácido -
Fumd.rico ae disuelve más lentwnente que el 4cido Cltrico, y -

por eso se extienden más lentamente a los bordes del pañal, -
todavía producen un pH excesivamente bajo en los bordes del -
paft.al, porque son ácidos relativamente fuertes y no hay iónea 
básicos para amortiguarlos, debido al cambio de ión de la or~ 
na, como por el pañal. 

Un ácido adecuado para que se pueda usar en este diseño, -
debe tener una velocidad de disoluci6n baja, relativa a la V!. 
locidad de torcido y sea amortiguada, para mantener un nivel 
de pH que sea compatible con el pH de la piel del bebd y efe~ 
tivo en la inhibicidn de la producoidn del Amoníaco. 

El pañal desechable comprende una capa superior, un centro 
absorbente y una oapa trasera. El ~cido ad!pioo puede estar -
en algl1n aubatrato absorbente, preferentemente en el centro -
absorbente; por consiguiente el bloque absorbente tiene incor 
porado 'cido adípico. J)ebe tener wia cantidad suficiente, pa
ra que cuando el substrato absorbente se moJe con la orina, -
suprima la formacidn de Amon!aoo. Se ha encont.rado q 11e el 4c!,. 
do Adfpico ee bastante adecuado para 4ste propdsito, por aus 
propiedades amortiguadoras, bacteriost4ticas, su solubilidad 
y su velocidad de dieolucidn. 

La capa superior del paflal, se puede hacer en parte o to-
talmente de fibras sint4ticas comoa el verel (marca comercial 
registrada}, poliolefinas 6 raydn, tambi4n de fibras natura-
lea como es el algoddn. Las fibras est!Sn unidas por un adhesi 
polim&rico, tal como el poliacrilato, áata hoja es porosa y -

loa fluidos pueden pasar r4pidamente a trav4s del centro. La 
capa superior puede ser hidrofdbica o hidrofílica, dependien
do de la eleccidn y tratamiento de la fibra y el adhesivo 11&! 
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do en su conatrucci6n. 

El centro absorbente o substrato, puede ser construido de 
agregados de fibra hidrofilica, altamente absorbente los cua
lee pueden actuar como un depdaito para la orina. Por ejemplo 
puede consistir de un relleno de montones de celUl.osa rizada. 
Otras fibras ~tiles pueden ser clasificadas de acuerdo a su -
origen como la madera, paño, pelusa de e.lgod6n, paja, o aspar 
to y de acuerdo a la manufactura comoa mecánica, qu!mica, ee
miqu!mica, no blanqueada, blanqueada o semi-blanqueada. Es -
preferible que el substrato se prepare de madera, algod6n· o -
borra de algoddn. 

La hoja trasera del paHal puede ser construida de una pel! 
cule pl4stica de polietileno, de polipropileno u otro materi
al flexible, que impida el paso de la humedad. 

El 4oido puede ser incorporado a la estructura del pai'lal -
por diversos m4todos, por ejemplo dispersando el ácido en wi 

portador no irritante, tal como el agua o etanol. Se puede a
plicar por rociamiento, aumeraidn, impresidn •• 

Aunque tales m'todoe de incorporacidn, son adecuados bajo 
varias condiciones, ae ha encontrado la 1dnica manera de solu-
bilizar al 4cido ad!pico, co~binando.la aol~cidn oon pequeftas 
cantidades desde el 1 a1 lO~ de aol ucidn de ácido azeláico 6 
alternativamente incorporando el ácido en un substrato hidro
f1lico en forma de un derretimiento en caliente. La adicidn -
del leido azel,ico aumenta la solQbilided en agua caliente ~
del 4cido adípico y as! ee facilita la aplioaoidn del rociado 
Adem~s, se ha encontrado que la adicidn del 'ºido azel,ico m!. 
jora la adheaidn del 'cido adípico al substrato escogido y 

tambi4n mejora la resistencia a deetefiirse con la orina. 
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Un método al terna ti vo que s1.ipera la dificultad de incorpo
rar el ~cido adípico, en forma líquida al substrato seleccio
nado, es el proceso en seco o dosificador granular. En gene-
ral, este proceso comprende un depdaito, el cual contiene el 
sdlido para aer dispersado y un medio de distribucidn unifor-
me. 

La concentración de ácido adípico empleada deberd ser aufi 
ciente, para proporcionar un rango de pH desde 3.5 a 5.5 en -
la orina durante el uso, en todo el pañal h6medo. El pH inhi
be el crecimiento de loa microorganiamoa, los cuales generan 
amoníaco por reaccidn con urea • .LJebajo de 3.5 puede ocu.rrir -
que se irrite la piel, porque la orina ta.mbi&n se vuelve dci
da. xerca de 5.5 las bacterias gran negativas, como laa gran 
positivas, crecedn generando a111on!aoo. Normalmente el ácido 
adípico se incorpora en la estructura del paflal, en u.na can.ti 
dad desde 0.5 a 0.4 gramos y preferiblemente desde 0.7 a J.O 
gramos por pailal. Los "pañales-hora" contienen desde 0.7 a·• 
2.0 gramos. Los pañales que por virtud de su ta.mafto y capaci
dad absorbente se conocen oomo •pañales de noche• contienen -
desde 1.25 a 3.0 gramos por pañal. 

El siguiente ejemplo ilustra el dieeftoa 
A los pañales. desechables que contienen una delgada capa -

trasera de polietileno se anexa una almohadilla absorbente -
que fu4 tratada de la manera siguientei 

Los pañales se trataron con ácido adipico y succínico des
de 0.3 gramos hasta 3.0 gramos.Los 4cidoa fueron tamizados Pl 
ra obtener part!cuJ.as desde 40 a 80 u.s. malla estandar, 1188!!, 

do un rociador granulado seco, variando las cantidadea se a-
pliceron en forma de una banda ancha de 5. 5 pt.&lgadas, al lado 
del polietileno de la almohadilla a wia distancia de 2,5 pl.ll.-
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APLICADO 
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SUCCINICO 

CANTIDAD 
APLICADA 
(Qrllmos > 

0.1 
o.s· 
0.7 
0.9 
1.5 
1.7 
1,9 
2.7 
2.9 
0.3 
0.b 
0.9 . 

1.1 
1.S 
1.7 
2,4 

TA3LA 8 

•1. DE PARAL HUMEOO 0 /.0E PAÑAL HUMEDC 
PH DE 15 .. 5.S PH < 3.5 

1: 2:- 1 f. 2~ 

mojado mojo do mo¡1do mo ¡a do 

90 67 o o 
97 80 o o 
97 78 o o 

100 77 o o 
1 00 9~ o o 
1 ºº 90 o o 
1 o~ 96 o o 
1 00 97 o o 
1 00 93 o o 

91 &6 3 o 
87 66 10 9 
93 76 6 15 
65 7 1 35 23 
60 4 8 40 36 
55. 70 45 27 
40 51 60 45 

•1. DE PANAL 
HUMEOO 

PH >S.S 

1 ~ 2:.. 
mo¡od') mo¡ado 

20 33 
3 20 
3 21 
o 23 
o & 
o 10 
o & 
o 4 
o o 
6 34 
3 25 
o 9 
o 6 
o ·16 
o o 
o 4 
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gadas del extremo_ del pañal, de esta manera cuando se usa, se 
localiza enfrente del beb~. 

Despu~s se aplican a los panales, alícuotas de 25 ml a 37º 
de orina de adulto, con un pH de 6.0 y un contenido de ~cido 

titulable de 15 moles equivalentes por litro, se vaciaron de~ 
de una altura de 5 pulgadas en el centro de cada pañal, en un 
peri&do de 10 segundos. Luego de 5 minutos de acumW.aci6n a -
32°, se aplic& una ligera presión en el área hdmeda durante 1 
minuto con un vidrio de reloj de 8 pulgadas. ~spu's se pusi!!!_ 
ron los pañales a 32° durante 19 minutos, despu~s de los cua
les se tomaron las lecturas de pH en una rejilla de las áreas 
de los pañales. 

Finalmente, el procedi.JDiento se repitió en cada panal USS!!, 

do una segunda al!cuota de 25 ml.. de orina. 

Loa resultados de laa adiciones se resumen en la tabla No. 
a. 

Estos resultados demostraron que, en los rangos de 0.5 g & 
m4e de 4cido por pañal, el 4cido ad!pico mantiene el pH de la 
orina, en el pañal en el rango deseado, desde 3.5 a 5.5, mie!l 
trae que el 4oido auccínico, un 4cido hom&logo fracasd en ma.a. 
tener el rango del pH deseado. Aunque los pocos pañales trat! 
dos con ~cido adípico no mantienen el mismo pH en toda el ~-
rea hdmeda, nunca tuvo un descenso debajo del pH 3.5, mientra 
que una porcidn significante del área del pañal tratada con ! 
cido aucc!nico, excedi& el rango m~imo tolerable. 
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4.- PANAL REVESTIDO 

Este estudio ae refiere al panal desechable, elaborado por 

un arreglo sencillo de telas no tejidas que son bien conocidas 

su utilidad se debe a que retienen mayor cantidad de orina. 

Las telas no tejidas están hechas ge~1eralmente de fibras de 

rayón viscoso (las cuales son hidrófilas) unidas al grabaoo 

con un adhesivo fonnando una película, el adnesivo también es 

algo hidrofílico, por lo que contiene coloides estabilizuntes 

solubles en agua, y surfactantes, los cuales están presentes -

en el tJOlímero precursor del látex del cual se deriv:~ el adhe

sivo; por esto las características de los pañales es que son -

hidrofílicos y retentivos de orina. 

Este estudio proporciona un pañal desechable revestido, en 

forma de una tela no tejida repelente al agua, y tiene un mod! 

lo predertiminado de agujeros o perforaciones, que compre.1de !! 

na tela de fibras unidas que produce menor habilidad a humede

cerse con el agua ya que, contiene un adhesivo repelente a e-:.. 

lla; el modelo de agujeros se producen mediante el rearreplo -

de las fibras de la tela por corrientes de fluidos. 

Por su repelencia al agua y porosidad, tales pañales reves

tidos permiten el paso rápido de la orina para 0ue se abs1rba, 

debido a que la capa d@ revestimiento tiene menos tendencia a 

retenerla, en comparación con la tela hecha de fibras hidrof!

licas como el ray6a y el algodón. De esta manera el pañal pre

senta una superficie relativamente seca a la piel del bebé y -

la conserva más seca, creando una barrera definda por la orina 

entre la piel del niño y el pañal absorbente. 

Por los cambios que sufre la piel al estar en contacto con 
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la orina, ésta se vuelve esc•Jriada, o por la exü;tencia de un 

huésped o microorganismos los cuales fomentan las partes adolo 

ridas e irritadas, se cree ~ue conservando la piel libre de o

rina estas molestias disminuyan. 

La camposici6n del adhesivo también es importante, ya que, 

pueden tener un agente repelente al agua como son: una cera, ~ 

un polímero fluorocarbonado o un silic6n, que le imparten a la 

tela el grado requerido de repelencia al agua, así éstos agen

te a repelentes mejoran la suavidad y lubricación de la ·tela. 

La composición del mismo debe ser tal, que no ocacione asp! 

reza y rigidez a la tela no tejida para que el desgaste seco -

sea disminuido; entre los adhesivos adecuados se incluyen los 

poliacrilatoa, copolimeros de acetato de vinilo/acrilato de e

tilo. La cantidad de adhesivo es generalmente del 10 al 30~ 

por peso de la-tela. 

Las fibras naturales o sint~ticas pueden emplearse en la t! 

la, se prefieren las que contienen fibras celul6sicas, de ra-

y6n viscoso, tambi~n se emplean las de algod6n y las de propi

leno, ~atas tienen nna lnpgitud de 20 a 50 mm y de 1.5 a 3.0 -

denier. 

Antes de unir las fibras de la tela, pueden ser rearregla~· 

das o empaquetadas por corrientes de fluidos, las telas no te

jidas empaquetadas tienen mayor intel.'"I'idad y mayor secado que 

las telas no tejidas no empaCJu.etadas. Las telas no te:íidas que 

se usan en los pana1es revestidos, tienen un peso en el rango 

de 15 a 50 gramos por metro cu.adrado, loa paña).ee son adecua-

'dos para bebh de más de seis meses de edad, quienes por su a~ 

tividad y cantidad de orina oue desechan son propensos a la --
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"Erupción del pañal". Las telas repelentes al agua, se oponen 

a la retención de la orina en la misma, y principalmente en la 

piel del bebé, con la cual está en contacto. 
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VI • - PROCESO DE :'Ofü~A...:ION .JE TELAS .NO TEJ I.üAS 

Este proceso se llama de Colocaci6n por aire, que comunmen 
te se u~iliza para formar las capas de revestimiento Je los -
pañales desechables. El proceso se lleva a cabo como sigue1 
las fibras textiles l de papel están en rollos separados y ~~ 

tos alimentan a loa tambores que se encuentran girando a vel~ 
cidades 6pti~as para que sean indivi~ualizadas, posteriormen
te se retiran de loa tambores por ~edio Je fuerzas centr!pe~~ 
tas y corrientes de aire de alta velociJad en contra de la a~ 
hesi6n del tambor. 

Las fibras son transportadas en su respectiva corriente de 
aire, las cuales son i.JDpUlsadas una nacia la otra para combi
narse en u.na zona de mezclado. La corriente de aire combinada 
est' en wia proporcidn de volumen gas-fibra de 12 000 1 l pa
ra que las fibras sean espaciadas ampliamente. 

El proceso puede formar Wla variedad de telas no tejidas ~ 
sando fibras de la misma o de diferente longitud, para poder 
variar las telas se interpone un aesviador entre las dos co-
rrientea de aire para controlar la localizacidn donde se mez
cl.an las corrientea de aire. Una tela original puede ~er pro
ducida con el siguiente diseao1 comprende dos diferentes ti-
pos de fibra, la tela se caracteriza por tener pre~ominio de 
un tipo de fibra en una de swi a11perficies y el otro tipo de 
fibra en la otra superficie, la tela exhibe una transición -
entre .Setas su.perficiee en la c11al el pre11011linio de la. fibra 
decrementa continua y uniformemente con ia ~i~tancia en la e~ 
al predoaina. 

Este proceso proporciona Wla tela no tejida que tiene Wl -

par de superficies opuestas \Ula de ellas compuesta ue una me~ 
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cla de dos tipos de fibras, laa cuales están presentes una de 
ellas en mayor proporcidn y la otra en menor proporcidn; en -
la otra superficie las fibras se encuentran en proporciones 
opuestas a lae de la superficie anterior. 

Los materiales no tejidos eon estri.ioturas laa cuales conei!. 
ten en general de an ensamble o tela de fibras unidas al azar 
o sistemáticamente por medios mecánicos, qu!Jnicos u otros, ea
toe materiales han ganado considerable diatincidn dentro de -
los 6.ltimoa veinte años o más en el mercado conswiiidor, una de 
las razones era su bajo costo de manufactura para una cubierta 
dada comparada con el costo de las telas textiles convenciona
les hechas por tejidos o fieltros. 

Loa materiales no tejidos son básicamente de dos tiposa te
las orientadas y . tela• al .azar, 00110 su nombre lo indica las 
telas orientadas tienen la mayor proporcidn de fibras alineada1 
predominantemente en wia dintccidn generalmente el de la m~u1 
na o dintcci6n larga {llil) de la tela fi~rosa, para que sus P1'9. 
piedades resultantes sean asimdtricas o aniaotr6picae, por e-
jemplo convencionalmente las :t'l.lerzas tensiles son oc.no v'-'ces :. 
m's altas en la direccidn de la milquina que en la direcc16n.de 
cruce (C~). Por otro lado las telas no tejidas al azar no tie
nen predominio en alg11na direccidn, de tal manera que la tela 
resultan te es aula balanceada o isotr6pica; las fuerzas tensi-
les en Slllbas direcciones de la máquina y de cnice son iguales, 
de eata manera se puede apreciar fácilmente que los usos de -
las telas DO tejidas orientadas est4n restringidas comparadas 
con las telas al azar 1a qi,¡e, su principal fu.erza est4 en wia 
direccidn hac1•ndoloe inadecuados en prodl.lctoe que deben tener 
buenas caracter!stioae de f~erza en todas las direoclonea. 

Se conocen ~uchos proceso y aparatos para la producci6n de 
telas no tejidas, 'atoa pueden ser clasificados de la siguien
te maneras 
(1) T•cnicaa mecánicas- por cardadura, granate y torcimiento -

de filamento. 
(2) Tcfcnicas de extr11ai6n- extrusi6n de fil8lllento 
(3) Tlcnicas de colocacidn ndmeda- aparato inclinado de papel 



y aparato de papel cil!nárico. 
(4) T~onicaa de colocaci6n por ai~ 

87 

En resu.aien las t~cnicaa de colocación por aire involucra la 
abertura de las fibras de Wl elita~o comprimido, dispersando -
las t'ibrali en l.Ula corriente de aire a velocidaci al ta y una ºº!l 
denaaci6n subsecuente (dep6sito) de las fibras en l.Ul cilindro 
perforado o reja para producir la tela, despu's la tela es post 
tratada para proporcionar el grado requerido de conerencia por 
otras etapas conocidas como son loa procedimientos mecánicos o 
de wli6n quÚlica. 

A pesar de las ventajas de estas t~cnicaa, el estado actual 
de la tecnolog1a para producir telas no tejidas al azar en re~ 
lacidn a su velocidad de producci6n es inferior a otros proce~ 
aoe, sin embargo 4ste a4todo tiene una desventaja significante 
para prevenir la degrauaci6n de las fibras largaa, por lo que 
•a necesario operar el tambor a la velocidad dptima, la cual -
esta muy debajo de la velocidad dptima de las fibras cortas, -
es necesario arreglar la velocidad a la cual las fibras pueden 
ser procesadas por este sistema. 

:,¡ 
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FIBRAS DE CELULOSA. 
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Este estudio se refier~ a los filamentos y telas abaoroen
tes, as! como a los mdtodoa de elaboración. Más especificame~ 
te lo relacionado con loa filamentos ue f ibraa de celulosa m~ 
dificadoa químicamente y telas construidas de tales filamen-
tos, que presentan para los sistemas acuosos, alta abcoroen-
cia y altas propiedades de torcido, el cual puede ser contro
lado y ae puede variar desde hacerlos lentamente hasta muy r! 
pidamente, son particUlarmente convenientes para aplicaciones 
en donde es necesario llevar un líquido lejos de una superfi
cie y concentrarla en una capa o localidad particular. Tales 
aplicaciones incluyen pañ.ales desechables, toallas sanitarias 
limpiadores, esponjas quirúrgicas y similares. 

La modificación química de la celUlosa para incrementar su 
absorbencia, ea descrita por tres mdtodos& 
a) Sustitución química- eterización o eaterificacidn 
b) Suatitucidn qu!mica·más unión cruzada, y 

e) Incorporación polimdrica. 
Un filamento acorde con este estudio comprende fibras de -

celulosa modificadas qu!mica.ment1, entrelazadas, en las cua-
lea la celulosa ha sido sustituida qu!mic811lente por cualquie
ra de los tres m'todos. para inducir wi aumento en su carác-• 
ter hidrof!lico, las fibras se alinean predominantemente en ~ 
na direccidn paral~la a la longitud del filamento. 

Tales filamentos además de ser absoroentes, que las fibras 
de celulosa no modificadas bajo las mismas condiciones, tambi 
'n pueden ser diaefiadaa para que tengan un grado notable de -
poder de torcido, que es la habilidad de llevar rápidamente -
los l!quidos acuosos y concentrarlos en una capa específica. 

Las fibras modificadas se forman en filamentos por el si-
gaiente m4todoa 
a) dilatacidn de las fibras de ce1Ulosa con wi l!quido para -
formar \Ul extrudado flexible, pasando el extruaado a trav4s de 
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un orificio para alinear y entrelazar las fibras en un fil9111e~ 

to, por secar las fieras del filamento se producen conductos -
capilares dentro del mismo. El secado puede realizarse con aol 
ventea secantes. 

Depositando los filamentos en una auperfioie .móvil previo -
al secado, se pueden formar entre ellos enlaces de contacto o 
fusionados, dependiendo de las propiedades deseables del pro-
dueto final en loa puntos de cruce, formando una tela no tejida 

El proceso de este estudio permite que el solvente se seque 
rápido y cont!nuo con mejoramiento eéondmico, particularmente 
cuando se utiliza un sistema de recuperación de solvente. 

La forma y cantidad de filamentos puede variar ampliamente 
dependiendo de factores tales ~omo,loa enlaces, composicidn t~ 
tal, requerimientos de absorbencia y resiatencia u otras pro-
piedades f!sicaa. Los filamentos u otros componentes estructu
rales, pu•den ser arreglados en varias combinaciones. Por eje!!. 
plo pueden ser mezclado& en una masa homogtfnea o formados en 
estructuras iaminaree. 

La absorbencia y las propiedades de torcido de los filamentos 
pueden ser controlados, dentro de amplios 1!mltes variando ·1os 
parámetros como es, la refinacidn de la fibra, pH de la compo• 
sici6n de las fibras dilatadas y los materiales originales. Bn 

resumen los filamentos son más fuertes y menos sujetos a deah.!, 
lacharse que las formas conocidas de tales fibras altamente a~ 
sorbentes, tambidn controlando la adheaidn inter-fibra y la c~ 
locación d.e material absorbente deficiente en otras fonnaa. 

Los filamentos del aisefio pueden consistir de fibras de ce
lUlosa químicamente modificadas de un tipo silllple o de wia me! 
ola de diferentes tipos. Por ejmplo, las fibras modificadas -
químicamente pueden comprender una mezcla de fibra.e de celulo
sa substituidas qu!micB.11ente por eterización o esterificacidn 
para incrementar su ca~oter hidrof!lico, 4staa mismas fibras 
con las de uni6n cruzada, e incorporaci6n polial4rica. 

Ejemplos espec{ficoe de tratB111ientos para procesos de modi
f'icacidn qu!mica incluyena carboxilacidn, :fosforilacidn 1 in--
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corporación de segmentos acrílicos. Este estudio no relaciona 
soluciones celulosas u otras composiciones celllloaas, en las 
cuales las fibras de celW.osa individuales o estrt1cturas de ct 
lulosa b~sica pierden su identidad. 

El tlrmino "fibras" usado aquí, está relacionado con las f! 
brea de celulosa modificadas q u!m.ica.mente, compuestas de fila
mentos del presente estudio, pueden tener una longitud de 0.146 
pulgadas y W1 di~etro de 0.002 a 0.003 pUlgadaa aunque fibras 
m's largas tal como la pelusa de algodón puede ser usada. 

El tdrmino"filamentos" usado aqu!, son hebras elongadaa ºº!. 
puestas de inter-enlacea, general.mente fibras alineadas. 

El t4rmino "retención de 98Ua" significa el resto de numedad 
en una muestra de fibra, despu4a de que na sido centrifugada -
por 10 .minutos a una aceleracidn de 1000 veces le aceleracidn 
gravitacional no:niaal. 

El te:rmino "extrudado" se refiere a una masa e~trudable ni
drof111 ca, de material celul.6sico, el cual ha sido expandido 
por la inhibicidn de un solvente para lograr la plasticidad de 
las fibras celu.ldsicas individuales y darles movilidad indepeg, 
dientemente. 

El t4rm1no "en.lace de contacto" se refiere a wia s~perficie 
de unidn~ formada entre ios filaaientos. y las localizaciones ~ue 
que tocan. La integridad y alinea.miento de cada filam.ento se -
11.antiene en las 4reas de unidn~ Por la aplioaci6n de fuerzas -
tensilea a la tela, d rompimiento ocurre en las 4.reas de uni-. . 

dn •. 
El ttlrmino "enlace de fusidn" es definido, como un enlace -

formado entre loa filamentos en donde eat!n unidos o fusiona-
dos en el área de enlace. La maea de wiidn eat4 integrada y no 
ser4 c¡Wtbrada m4s f4oilmente que los filamentos; y 

El tdrmino "consistencia" sipifica peso por ciento de medio 
expandido en alguna de las compoaiciones o mezclas citadas. Tg_ 
dos.los porcentajes son por peso a no ser que se indique lo 
contrario. 

Este estudio ea d••criio con refei'811oia a las siguientes f! 
guras a 
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La fig11ra 1 ea .un diagrama de flujo, il1.1Strando .el procedi
miento para hacer los filamentos y telas del presente estudio. 

La figura 2 ea u.na vista parcial fotogr4fica de un· filamentc 
del diaeílo, previo al cambio del sol vente y el secado mostrado 
a wia amplificacidn de 92X. 

La figura 3 ea una vista semejante a la fig~ra 2 exoeuto, -
que ha sido secado el sol vente del filamento. 

Las figuras 4 y 5 aon unas vistas fotog~fioas aumentadas 
de las fibras de celulosa adicionadas de acrilonitrilo y exp0.!l 
didas, tomadas a amnlificaoiones de l08X v \Q?Y 1"8snectivamen
te. 

Lae figuras 6 y 7 son vistas ei.milarea a las figv.ras ante-~ 
riorea tomadas de las fibras de celulosa foeforiladaa expandi
das. 

La figura 8 es u.na vista fotogr4fica, de un enlace de con-
tacto de wia tela no tejida,. formada por los filamentos mostl'! 

·· da en tamaflo real. ,,.. 
La figura 9 es una vista fotográfica aumentada de un en.lace 

de ooutacto, con 11na ampli-ficacidn de 130X. 
La figura 10 es una vlata semejante a la figura d de una t! 

la de enlace fusionado. 
La figura 11 es wia vista al.Wentaaa de una tela ae en~aoe 

de oontaoto. 
La figura 12 una sección parcial, Wl pañal desechable util! 

zando tela de enlace de contacto, 
La figura 13 11.ustra una seccicSn parcial de una toalla san! 

taria; 
La figura 14 similarmente ilustra un pañuelo, 
La figura 15 ilustra una esponja quir~rgica, doblada para 

su claridad. 
La figura 16 ilustra un tupon, y 

Las figLU'Be 17 y 18 son unas vistas esquem4ticas de los ªP! 
ratos para la obtencidn de velócidades de torcido. 

Uno de los tipos preferidos de las pLllpas modificadas qu!m! 
camente en este estudio, son las fibras de pUl.pa foaforilada. 
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.!:ara producir tales fiaras se utiliza el ::ii5ulente procel:lol 
La p~lpa particular seleccionada para ser fosfurilaJa no es 

inestable, como por eje1uplo la pulpa je aoeto nortefío es f:ácl:b, 
mente uisponoble, generalmente era ~e oajo costo y produce re
sul.taJoa muy aceptables. 1a pulpa pueje l:3er llSdJa en forma de 
hojas secas, ~stas se sumergen de 15 a 45 mlnutos en una comp~ 

sicidn recativo conteniendo cerca '-lel liO" •. de urea y J2;& ue áct 
do fosf6rico. El propósito ae esta inmersi6n es distribuir i-
gu&lmente los reactivos por toda la pulpa, el tiempo y la con
centraci6n de reactivo pueden ser variaJos uentro ue amplios -
rangos, dependienao ue factores tales como la velocidad de op~ 
raci6n y el grado deseable de fosforilación. Es recomendable 
mantener la solucidn de tratamiento a una temperatura elevada 
por ejemplo de 60 a 7oºc para facilitar la penetraci6n a las 
tablas de la pulpa • 

.l.lespu4s de la inmersidn, la pulpa es curada a \llla temperat~ 
ra dentro del r8ll80 de 125°c na.eta 195ºc y se recomienda de --
180º0 a igoºc. Sin embargo el propdsito del calentamiento es 
hacer eneJ;'g!a disponible para la reaccidn de fosforilacidn, el 
tiempo requerido para esta fase depende de la forma e intensi
dad de energ!a aplicada, as! como de la cantidad de pulpa y la 
concentraoidn de reactivo. Como por ejemplo, el curado de la 
pulpa de madera en un horno a l85°c se termina caando la pulpa 
se ha tornado en color cafl. Por otro lado er-curado puede ser 
acelerado por el uso de un horno de microondas, e~ el caso de 
que la temperatura de la pulpa proporcione \llla indicacidn de -
su estado de cura, y el oura~o termine cuando la temperatura 
de la pulpa sube despu•fa de mantenerlo en un nivel constante • 
.El uso de microondas aa por resultado alguno a fila.nen toa 111!1a 
blandos y telas con muy poca decoloracidn, por estas razones -
es preferido y tambi~n porque el tiempo Je cura se reauce • 

.üespu~a del curado, se lava la pulpa fosforilada para qui•
tar el exceso de reactivos, luego se hidroliza con wi &cido ú.l. 
11Jido, preferiblemente el ácido clorn!drico (2~ al 5~ por peso) 
En algunos casos depenc1iendo de la pll.lpa usaú.a, pueden estar -
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presentes masas de fibra Jura que, con Wla agitación ligera se 
quiebran o ablandan • .Despu4s se hidroliza a wia temperatura de 
50 a 90°c, es más recomendable de 60 a 10°c y, de meuia hora a 
dos horas es suficiente, luego se lava otra vez la pulpa fosf~ 
rilada con agua. Esta ·pulpa se encuentra en su forma ácida y 

posteriormente se convierte a la forma de sal por contacto con 
Wl exceso de base, por ejemplo el carbonato de sodio (J a 6'f, -
por peso). Para que se lleve a cabo este contacto es necesario 
agitar al menos por 15 minutos a temperatura ambiente • .Despu~s 

se lava para eliminar el exceso de la base, por lo tanto la 
pulpa fo~forilaaa está en su forma modificada químicamente. 

Cuando se desea producir un filamento con alta velocidad de 
torcido, capacidad ae contencidn o la nabilidad de absorber y 

retener grandes cantidades de l!quido ea necesario refinar la 
pulpa modificada qu.!micamente. El. grado de refinacidn ea W1 -

factor i.alportente en la elaboracidn de las propiedades del fi
lamento final. Variando condiciones como la cantidad de la Pll!. 
pa, contenido de agua, preaidn f riccional del refinador y tie!_ 
po de refinado se obtiene el refina.miento deseacle de la fibra 

Cuando el refinado ha terminado, las fibras individu.ales m! 
entras retienen su identidad est4n en forma dilatad como gel. 
En este punto particul.annente es donde los efectos fisioldgicos 
se tienen que considerar, el pH de las fibras es ajustado den
tro del rango de 4 a 9 y preferentemente de 5.5 a 8 por adici-
6n de 4cido o base diluido la cantidad que sea necesaria. Esta 
fase puede ser realizada en un tiempo üiferente del proceso -
completo u oaii ti do. Los filamentos refinados tienden a exhibir 
una velocidad de abaorcidn más rápida, se cree que esto sea d!. 
bido a la gran superficie dada por el peso de los filamentos. 

El contenido de agua del extrudauo, afecta la propiedad de 
torcido del filamento extrudado, para la celulosa fosforilada 
al 6~ se obtienen velocidades de torcido altas, el contenido 
de agua est~ en el rango de por lo menos 92~ por peso, mien-
tras que cantidades de agua más pequeñas ~eneralmente darán -
velocidades de torcido 111'8 lentas. En tl!rminos de las propia-
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dades físicas del fil0lllento, la consistencia óptima del agua 
variará con cada producci&n dependiendo de las fibras particu
lares, grado de refinaci~n e hiato ria del proceso. Para formar 
la tela se selecciona la consistencia, para producir un fila-
mento que soporte u.na longitud de cerca de 3 pulgadas; consis
tencias más baja& producirán telas m4a grandes con enlaces de 
contacto sueltos, mientras que m~ altas producen telas cortas 
más ddbiles de enlaces fusionados. El efecto del contenido de 
agua variar& dependiendo de la compoaicidn particular. Los fi
lamentos formados contienen de 85 a 99% de agua por peso y de
ben ser secados en orden para proporcionar suficiente fuerza e 
e integridad para favorecer la manipulacidn. 

El procedimiento de secado involucra el intercambio de sol
vente y su evaporacidn, presenta una oportunidad adicional pa
ra modificar las propiedades finales del filamento para produ
cir un resultado deaeabla. ~óa filB111entos son extrudadoa dire~ 
tamente con Wl baflo de intercBJlb~o de solventa. La seleccidn . . 

del sol vente afectará la s1.lavidad y propiedades de torcicio de 
los filamentos real.ll.tantes. Por ejemplo loa filamentos forma
dos de fibras de pulpa fosforilada dilatauas secadas en aceto
na son relativamente suaves, tienen velocidades de torcido r4-
pidas y son mu.y absorbentes. Los mismos filamentos secados en 
metil-etil-cetona son m4a 4speros y tienen capacidad absorben
te similar y pueden tener velocidades de torcido m4s variable, 
Para un producto de velocidad de torcido r4pido, es preferible 
que el filem•nto sea extrudado directamente en el solvente. con 
un mínimo contacto de _aire, puesto que el secado de aire, pre
vio al intercambio de solvente tiende a producir W1 tacto ásP!, 
r0 de velocidau de torcido lento. El tiempo de duraci6n de la 
sumerei6n del filamento en el solvente depender4 de la canti-
dad de agua a ser removida, del tamai'lo del filamento y de las 
propiedades deseables; sin embargo es recomendable que conten-
gan lea fibras secas menos del 10~ de agl.l&. 

Se ha encontrado que la agitacidn incrementa &randemente la 
velocidad de secado, el uso de agitaci6n t.tltras&nica reduce 
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tiempos de secado ha::ita cerca de un cuarto, ya que es necesario 
reducir el tiempo de secado. Twnbidn se encontró que calentan~ 

do el extrudauo previo al hilado se ~rodece un aumento en la 
velocidaa de secado, hasta donde se desee, es preferiole mant!. 
ner el material que se va a extruaar a 1.1na temperatura de ioo0 c 
Un baño de solvente sencillo como la acetona se puede usar. P~ 

ra obtener mejores resultados cuando el solvente ea acetona, -
el baño debe de tener menos uel 10~ de agua por peso; se pue-
den obtener resultados similares con otros solventes. Para di
señar un sistema de solventes hay que tomar en cuenta el costo 
la facilidad de recuperacidn, contaminacidn del aire, etc, Los 
solventes adicionales que pueden ser usados inclu,yen metil-e-
til-cetona, una mezcla de cloroformo y metanol, n-propanol, 
isopropanol, benoeno-isopropanol, y otros. 

Es importante que la cellllos~ seleccionada sea altamente a~ 
sorben te y capaz de extrudarse sin disolverse completamente 6 
que se destruya aignifioativS1Dente la estructura básica de las 
fibras de celulosa individuales. 

Se cree que el tipo de enlaces formados depende del grauo 
de plasticidad o hinchamiento de las fieras individuales, o -
del grado de la superficie seca que ocurre previo al contacto 
del filamento. Loa enlaces fusionados, por consiguiente ser4n 
formados entre filS1Dentos compuestos de fibras al.talDente hin
chables o plastificadas, mientras que los enlaces de contacto 
se formaran entre fibras que tienen m4a baja consistencia o -
son menos hinchables y menos plastificantes, El grado de enla• 
ce puede tener Wl efecto significante en las propieda~es de -
torcido de la tela resultante; en general una tela uniQa suel
tamente tranportar4 líquidos m4a rápido que una tela unida al

tamente, por lo que esta propiedad ea importante para promover 
su aspecto. 
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VIII.- BLOQUES DE FIBRAS 

Este estudio se refiere a un método para fabricar bloques -

de fibras individualizadas, de peso ligero, estables, princi-

palmente de fibras de pulpa de madera las cuales están unifor

memente distribuidas en el adhesivo u otro material estabiliza 

dor, que es el qqe proporciona las propiedades deseables al -

bloque final. 

Por tiempo considerable los bloques absorbentes han sido he 

chos de fibras de pulpa de madera esponjosa. Tales bloques ab~ 

sorbentes se usan en toallas sanitarias, panales desechables, 

vendajes absorbentes, debido a que producen un meoio altamente 

absorbente y tiene capacidad considerable para retener fluidos 

Las fibras de pulpa de madera individualizadas se usan, no 

solamente por sus propiedades absorbentes sino, también por su 

suavidad y bajo costo. En la mayoría de los casos ios bloques 

se envuelven con papel tissue o telas no tejidas, o algo pare

cido, para evitar que las fibras desprendan pelusa o polvo du

rante su uso aunque, en ciertos productos la superficie de los 

bloques, puede ser estabilizada por la adición de un adhesivo, 

para evitar esta pelusa, y eliminar la necesidad de usar una -

cubierta o envoltura para el bloque. 

En la fabricaci6n de los bloques de pulpa de madera, el ba

jo peso, la 1:1.bsorbencia, lo esponjoso, un número de problemas 

pueden encontrarse, dependiendo de las propiedades deseadas en 

el bloque final. Por ejemplo una técnica para prevenir la pel];! 

o de1empolvadura de las fibras; es añadir un adhesivo a las f! 
para estabilizar al bloque y lograr que las fibras est~n jun--

tas. Los adhesivos se aplican generalmente en soluciones acuo-
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sas o líquidos y la adición de los líquidos al bloque esponjo

so, reduce grandemente la altura del bloque. Aunque es muy di

fícil, sí no imposible aplicar ciertas combinaciones de mater! 

al reactivo al bloque de tal manera que el producto reactante 

se distribuya U!liformemente. Por ejemplo los cementos inorgán! 

coa insolubles como el silicato de calcio, para que reaccione 

con el cloruro de calcio, no pueden ser usados en los procesos 

previos, para estabilizar al bloque. 

Se ha descubierto un proceso para la fabricación de un blo~ 

que esponjoso, altamente absorbente, de peso ligero, de fibras 

de pulpa de madera, el cual es uniformemente estabilizado en -

su totalidad sin efectos perjudiciales, en las otras propieda

des del mismo. El proceso proporciona una distribución unifor

me de los materiales estabilizantes y elimina los problemas de 

migración de éstos que están en posici6n y permanecen as! du-

rante el proceso y en el bloque final, Los bloquee estabiliza

dos tienen excelente el,sticioad, absorción y tama~o; tiene 

ventajas en lo econ6mico y en la simplicidad del proceso. 

Los bloques tienen excelente altura y buena resistencia, 

sin efectos nocivos en la capacidad absorbente, ni el veloci-

dad absorbente, también su producción es económica y simple; -

coaidera que la pelusa o desempolvamiento de las fibras se re

duce grandemente, y puede ser eliminado. 

El método consiste en tratar la primera superficie de la t! 
bla de la pulpa de madera con u.~ primer. material, tratar la ª! 

gunda superficie con un segundo material, que sea capaz de re

accionar con el material anterior, los tratamientos de dicha -

superficie permiten, que las fibras de pulpa de madera que qu! 
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dan sin tratar, se trituran para individualizarlas y colectar

las en forma de un. bloque. El primer y segundo ;naterial pue-

den reaccionar en Ccmtact) entre si ó por alg1n tratamiento -

subsecuente de los materiales, tales como la adición de un ca

talizador o algo parecido. Al tratar la superficie de la tabla 

el material penetrará a u::a profundidad que depende del mater! 

al usado y la manera en q-:¡e es aplicado. Es importante que los 

tratamientos de la superfi:::ie dejen algo de fibras sin tratar 

generalmente los tratamientos no sobrepasan más del 10 al 30% 

del grosor de la tabla. 

La tabla se tritura por mecanismos de molienda estándar pa

ra separar las fibras, luego se recolectan. La recolecta depe!!. 

de de los materiales usados en el tratamiento de la tabla, los 

materiales pueden reaccionar cuando se recolectan las fibras o 

bien tratar el bloque por calentamiento o estar en contacto -

con un catalizador gaseoso o similar. Una vez terminada la re~ 

accidn, el bloo.ue se estabiliza y se producen las caracter!sti 

cae antes mencionadas. 

El bloque esponjoso tiene un grosor que mide desde l mm ha!, 

ta 100 mm y una densidad desde 0.01 g/cm3 ha~ta 0.1 g/cm3, ti! 

ne uniformemente distribuid·o en todo su grosor los materiales 

adhesivos por reacción en situ, el adhesivo contiene desde el 

2 al 10°" por peso de fibras. 

El diagrama de flujo No.2 muestra las fases que se llevan a 

cabo en este procese. La primera fase consiste en aplicar un -

primer material a una superficie de la tabla de madera (señal! 

da con el número l) , la segii'l.da fase (indicada con el número 2 

se aplica el seeundo material a la otra superficie de la tabla 
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DIAGRAMA 2 

TRATAR UNA SUPERFICIE DE LA TA3LA DE PULPA 
DE MADERA CON UN PRIMER MATERIAL DE 
TAL MANERA oue SOLAMENTE UNA PORCION 
DE 'GROSOR DE LA MISMA ES TRATADA 

1 

J.· 

TRATAR LA SUPERFICIE OPUESTA DE LA TA3LA 
DE LA POLPA CON UN SEGUNDO MATERIAL 
DEJANDO EN EL CENTRO DE LA TA3LA F13RAS ,___.. 
SIN TRATAR 

2 

~WTAR ALGUN AGENTE PARA EL 
IMER Y SEGUNDO MATERI Al 

EJEM.: SEC AOO 3 
- 1 . -

TRITURAR LA TA3LA OE PULPA DE MA'OERA PARA 
INDIVIDUALIZAR LAS F13RAS Y DISTRl3UIR EL 
PRIMER V SEGUNDO MA.TERIAL 

4 

,. 
COLECTAR LAS F13RAS INDIVIDUALIZADAS V EL 
PRIMER V SEGUNBO MATERIAL EN LA FORMA 
DE UN 3LOQUE ESPONJO 50 DE PESO L 1 GERO 

5 
¡ 

P 1 ERY SEGUNDO 
MATERIAL 
REACCIONAN EN 
CONTACTO 

A AR EL 3LOgue 
ESPONJOSO PARA TRATAR 
EL PRIMER Y SEGUNDO 
MATERIAL 

6' 

3LOgue DE FI 3RAS DE PULPA DE MADERA 
UNIFORMEMENTE EST¡\31LIZADO DE PESO 

LIGERO 7 

1.-
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el material puede ser aplicado por rociamiento, revestimiento 

o técnicas similares que aplinuen s6lo el material a la supe~ 

ficie. Es peligroso que los dos materiales penetren a través 

del g'rosor total de la tabla, por ello queda una porci6n sin -

tratamiento. 

Los materiales que pueden ser usados de acuerdo con este 

estudio, son las resinas epóxicas, aue pueden ser aplicadas en 

una superficie de la tabla y en la otra superficie, se aplique 

un catalizador o un agente endurecedor, cuando la tabla se tri 

tura pueden reaccionar, la resina y el agente endurecedor, in

mediatamente por contacto y empiezan la curación, y forman un 

adhesivo epóxico; 6 también se colectan las fibras, se forma -

el bloque y se calienta para provocar la reacción o acelerarla 

Otros materiales que también se usan son los poliuretanos, 

por ejemplo un polieter o poliester, se aplican a una de las -

superficies de la tabla y en la otra, se ap~ica 1.Ul isocianato, 

luego se tritura la tabla, los materiales aplicados pueden re

accionar para formar un poliuretano en situ, y éste estabiliza 

las fibras de pulpa de madera recolectadas. Una modificaci6n -

de esta técnica sería rociar agua para humedecer las fibras a1 

mismo tiempo que son individualizadas y espumar el poliuretano 

en si tu y dejar que éste estabilice al bloque •. 

Otra variante del método es, aplicar una resina poliester -

polimerizable a una de las superficies de la tabla, y un catai:. 

lizador peróxido, tal como la metil-etil-cetona a la superfi-

cie opuesta de la tabla. Cuando la tabla se tritura y las fi-

bras individualizadas, él catalizador polimeriza al poliester 

en situ, y junta las fibras para estabilizar al bloque esponj~ 
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so. Si' se desea se puede calentar el bloque para ayudar la re

acción de curado. 

Sí los materiales se aplican en soluciones acuosas, los a-

gentes de éstos se eliminen antes de la trituración (señalada 

con el número 3), por ejemplo la tabla puede ser secada para -

eliminar el agua. Luego se pulveriza (señalada con el número 4 

las fibras individue.liz.adas formen una peste aguada, algunfls -

fibras han sido tratadas con el primer material, otras con el 

segundo material y el resto permanecen sin tratamiento. Los -

tres tipos de fibra son recolectadas (señalado con el número -

5) en una rejilla permeable, la cual perlllite el paso del aire 

y las reWle formando el bloque esponjoso. 

Dependiendo de los materiales reactivo usados, 'atoe pueden 

empezar su reacción por conte.cto (señalado c0n _el número 6a), 

o puede tener-más tratEimientoe el bloque (indicado con el núm! 

ro 6b), cuando termina la reacci6n se forma el bloQue esponjo

so ( set1alado con el número 7) • 

La figura número 21 es un. esquema que muestra como se real!_ 

za el proceso. La tabla de la pulpa sei\elada con el niilnero 10, 

se desenrrolla del rollo, indicado con el número 11, luego pa

se entre dos estaciones rociadoras 12 y 13. LA primera estaci

ón 12, rocea material en un lado de la pulpA, mientras la se-

gunda estación 13, rocea el segundo mRterial A le superficie ~ 

puesta. Cada estación comprende una fu.ente rociRdora, sei'lalada 

con el número 14 y un depósito indicRdo con el número 15, para 

'oólectar el exceso de material. LR plill.pa trAtada pase e un me

canismo me trituración, compuesto por un par de discos con di

entes, sei'lalados con los números 16 y 17. Les fibrAs CAen~~ un 
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embudo, señalado con el número 18, las fibr;;s se depositan en 

en una banda (indicada con el número 19) permeHble al Aire y -

recolecta las fibras en forma de un bloque, señalado con el nú 

mero 20. 

La figura 4 muestra, un blor¡ue esponjoso de pul9;:i de madera 

señalado con el número 40, del cual se ha c0rtado una porción 

para mostrar su grosor, el bloque comprende fibras de pulpa de 

madera, señaladas con los números 41, el material reactante se 

encuentra uniformemente distribuido, señalado con el número 42 

el cual sirve pRra estabilizar Rl blo~ue. 
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IX.- ESPECIFICACIONES 

Las es-pacificaciones para el Algodón Absorbente que señalan 

las Ps:nnacopeas: Europea, Británica, Código Británico, Italia-

na, Estadounidense y le Nacional, coinciden en las siguientes 

pruebas: 

a) Descril)ción 

b) Fibras extrañas 

c) Absorción, oue a su vez se divide en: tiempo de sumersión y 

capacidad de absorción. 

d) Acidez o alcalinidad 

e) Sustan·cias solubles en agua, los límites 
f) Sustancias solubles en éter, los l:Cmi tes 

g) Cenizas sulfatadas, los límites varían. 

h) Sustancies colorantes 

i) Longitud de la fibra 

y difieren en otres: 

a) Nudos en la fibra • 

b) Apariencia del extracto acuoso 

e) Sustancies tensoactivas 

d) Pluorescencia 

e) Pérdida al secado 

varíM. 
verían. 

l. Les pruebas •:i\1.e considero importantes pare el Algodón Abso!: 
les menciono e continueci6n. 

El algodón absorbente consiste de tricornes epidérmicas de -

las semillas de Gossypium herbaceum L. y otras especies culti

vadas de GossYlJium (Pam. Malvacea). Las semill8s se separen m! 

oénicemente y·los tricomas libres de materiP grasa nor un tra

tamiento con ~cali, blanoueados, lavados, aflojP-dos y separa-

dos pera formar una m~sa lanuda de filamentos blancos, blandos 
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los cuales consisten casi enteramente de celulosa, 

El clgod6n absorbente Fbsorbe agua fácilmente pero esta ab

sorción se puede reducir considerablemente por medicBlllentos, -

por el elm?.cenemiento prolongado o nor exposición al calor. -

Puede ser atpcado por mohos, cuando esta almf<cenedo en conrli..-

ciones en oue la humedad en el algodón excede al 9 por ciento, 

DESCRIPCION 

Macrosc6pica.- Fibras de algodón bien cardadas, de longitud -
promedio no menor de 10 mm, blannueado hasta un color· complet~ 

mente blenco, libre de fra€1'Qentos de fibra, de hoja, de corte

za y materiei extraña. Ofrece aprecie.ble resistencia cuando se 

estira y no desprende polvo cuando se sacude suavemente. La ca 

lidaa. y el material es el mismo en tode su extensión, es inodo 

ro o cesi inodoro, puede diferir del color blanco si ha sido -

esterilizado. 

Microsc6oica.- Cada tricoma consiste de una c~lula sencilla, -

mayor de 4 cm de longitud y de 15 a 40 um de ancho, fonnendo !! 

na banda tubular, a.planada con los bordes redondeados, se vue! 

ven ligeramente m~e gruesos y muestran de 50 a 120 torciones -

por cm; el ápice. es redondo y frecuentemente macizo, consiste 

exclusivamente de típicas fibras· de elgod6n. 

SOLUBILIDAD Soluble a 20° en écido sulf'1rico ( 66 por ciento v/ 

v). Se dilate uniformemente con soluci6n de óxido de· cobre am~ 

niacal y finalmente disuelto con excepci6n de los contenidos -

de lumen. Insoluble en solución de hidr6xido de sodio diluido. 

IDENTIPICACION Tratado oon solución de cloruro de zinc yodado, 

se produce un color violeta. 
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PIBRAS EXT~AÑAS Examinado con un miqrosc6pio, se ve oue consi~ 
te caBi exclusivamente de típicas fibras de algodón, ocacional 

mente pueden estar presentes fibrAs extrañas aisladas. 

ABSORBENCIA 

Tiempo de sumersión.- No más de 10 segundos. Poner 5 g anroxi

mad8J?lente pesados, tomados en cantidades iguales de cinco lug~ 

res diferentes de la muestra que va a ser exnminada, en una e~ 

nasta de cobre, de fo:nna cilíndrica, que este seca, de 8.o cm 

de altura, 5.0 cm de diámetro y 2.7 ±. 0.3 g de peso, construi

da con alambre de 0.4 mm de diémetro y con una malla de 1.5 a 

2.0 cm. Sujetar la canasta horizontalmente y sumergirla a una 

distancia de 10 mm en el agua a 20°c contenid~! en un vaso de -

11 a 12 cm de diámetro y lleno hasta una al tura de 10 cm. Me-

dir con un cron6metro el tiempo tomado por la canasta para su

mergirla debajo del agua, calcule.r el resultado como promedio 

de tres pruebas. 

Capacidad de absorci6n.- No menos de 23 g de agua por gramo de 
aJ.god6n absorbente. Después de ~ue el. tiempo de sumersión ha -

sido registrado, sacar la canasta del agua, y dejar que escu--

rra el ague durante 30 segundos, trensterir la canasta a un va 

so previamente tarado y pesarlo. Calcular el resul t·ado como el 

prcmedto'de tre~ pruebas. 

ACIDEZ O AJ.CAJiINinAn A 15 g aHadir 150 ml de 88Ua, macerar por 

dos horas en un vaso tapedó, decantar el líouido, exprimir cu~ 

dadosamente con une varilla de vidrio el liquido residu2l y -

mezclar. Conservar lo ml para la p?Ueba .de las sustRncias ten

soactivas y filtrar el resto. 

A 25 ml deJ. extracto filtrado aftf'dir O.l ml de solución de 

fenoftaleína diluida, a otros 25 ml e~adir 0.05 ml de eoluci6n 
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de naranja de metilo. Ninguna soluci6n muestre un color rosa. 

COLOR DEL EXTRACTO ACUOSO El filtrado de la prueba anterior no 

difiere del color del egua usada para preparar el extracto. 

SUSTANCIAS TENSOACTIVAS Introducir en una probeta graduada de-

25 ml, con diámetro externo de 18 a 22 mm, previamente enjuag_! 

da con ácido sulf~rico y luego con agua, la porci6n del extra~ 

to reservada antes de la filtración en la prueba para,acidez o 

alcalinidad, agitar vigorosamente 30 veces en 10 segundos, de

jar reposar por un minuto, repetir la agitación. Despu~s de ~41 

cinco minutos, la altura del frente no excederá 2 mm sobre la 

superficie del líouido. 

SUSTANCIAS SOLUBLES EN AGUA No más de 0.50 por ciento, detenni 

nado por el siguiente método: 

Hervir 5 g con 500 ml de ague durante 30 minutos, agitando 

frecuentemente y reemplazando el agua perdida por la evaporao!, 

6n. Decantar el lí~uido caliente, presionando la muestra con u 

na varilla de vidrio para exp~imir el l!auido residual, mez--~ 

olar y filtrar el l!Quido. Evaporar 400 ml del extracto (oo--

rrespondiente e 4.0 g de algod6n), y secar el residuo e peso -
. o 

constante a 100-105 C. 

SUSTANCIAS SOLUBLES EN ETER No m~s que 0.50 por ciento, deter

mina.do por el siguiente método: 

Extraer 5.0 g con éter en un aparato de extraoci6n cont!nua 

por 4 horas e una velocidad de por lo menos 4 extracciones por 

hora. Evaporar el extracto etéreo y secar el residuo A peso -

constante a 100-105ºc. 

MATERIA COLORANTE Extraer lentamente 10 g en un percolodor an

gosto con et~nol (96 por ciento) hestA obtener 50 ml del ex---
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tracto, vaciar el l!ouido en una probeta y examinar a través -

de una capa de 20 cm contra un fondo blanco. Se pueden obser-

var unas trazas amarillas muy tenues, pero no debe aparecer un 

tinte azulado o verdoso. 

·FLUORESCENCIA Examinar una capa de cerca de 5 mm de grosor, b! 

jo una l~mpara ultravioleta oue tenga una potencia máxima de -

365 nm. La muestra exhibe solamente una ligera fluorescencia -

violeta-pardo y no más que unas nart!culas ocacionales de colcr 

amarillo. No muest~a fluorescencia azul intensa, excepto la ·

que pueden mostrar pocas fibras.aisladas (ausencia de agentes 

fluorescentes brillantes). 

PERDIDA AL SECADO No más que 8.0 por ciento, determinado en 5 
o g por secado a peso constante a una temperatura de 105 c. 

CENIZAS SU~ATADAS No más de 0.4 por ciento, determinado en 5g 

ESTERILIDAD Sí el r6tulo del envase establece r.ue el material 

es est~ril, el contenido cumple con la prueba nere esterilidad 

LONGITUD DE LA FIBRA Cuando menos el 60~ en peso de las fibras 

deben tener una longitud de 12.5 mm. Cuando más el 10 ~ en pe

so de las fibras deben tener una longitud de 6.25 mm. 

EMPAQUE Debe envolverse en envases bien cerrados o en enveses 

sellados, de e.cuerdo con los requerimientos del usuario. El P! 

pel encerado no puede ser usado para envolver el algod6n, ya -
que reduce la absorbencia del material. 

RO'fUU> Si el material es suministrado en fonne est~ril se rotu 

la de la manera siguiente: 

"Esteril este envase no debe ser usado ni su contenido, s!

lae envolturas o sello est~ abierto". S! la envoltura interna 
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contiene varias teli:is para ser usf\das, unP vez C1Ue el envase -

he.ya sido abierto, el ró-.Ulo de lfl envoltura externfl tembién -

establece: "Los contenidos oue no se usen deben ser descRrta-

dos como no est~riles". 

USOS El algodón absorbente cumple con los reouerimientos des-

critos en esta monografía, por su longitud de fibra es adecua

da pare limpieza. y en fonna de torundas p&ra limpiar lPs heri-

des, para preparar la piel pre-operatoria y para aplicar medi

camentos a las heridas. Se adapta fé.cilmente pare formar una -

almohadilla y se ~uede usar debajo de la ropa, de esta manera 

absorbe los fluidos y protege las heridas. Puede estar dispon~ 

ble en pequeñas piezas o balas. 

Para insertarlo en orificios tales como, oido y nariz, para 

aplicaciones en la garganta y el ojo y para la preparación de 

torundas en la toma de muestras, es recomendable usar algodón 

con fibras de longitud mayor que la especificada en esta mono

grafía. 

Lee clases de algodón con longitud de fibra más corte y con 

mAs nudos, es menos adaptable y mAe polvoriento. 
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En cualquier prueba de papel, ea importante que se empleen 
buenos procedimientos de muestreo y acondicionamiento si se -
quiere que la prueba aea confiable. Muchas propiedades dependen 
de la fonnacidn y del peso, y variarán tanto a lo ancho de la 
máquüia como de rollo a rollo • .Por consiguiente, las pruebas !:_ 

fectuadas en wia sola hoja de papel pueden dar resultados que 
son bastantes ciiferentea del promeaio para el lote. En pr1.1ebas 
de control en la fábrica de papel, se uaa una tira a lo ancho 
de la máquina para tener la seguridad de que las pruebas repl'!,, 
eenta.n la variacidn en dicho ancho. Efectuando pruebas a inte,t 
valoa regUlares se cubre la variacidn de rollo a rollo • .:ie de
ben usar procedimientos estándar de muestreo al azar. 

Todas las pruebas de resistencia, y muchas otras pruebas ,_ 
del papel, se afectan por el contenido de humedad del papel. -
Por· ser la celulosa un material higroscdpico, el contenido de 
humedad del papel depende de la hWDedad relativa del aire con 
el que está en contacto. Si cambia la humedad relativa del ai
re que rodea al papel, 4ste tambi4n cambiará su contenido de -
bWlledad hasta estar otra vez en equilibrio. El tiempo requeri-

. do para llegar al equilibrio depende de muchos .factores, tales 
como el peso, densidad y grado de encolado. En el contenido de 
humedad de equilibrio se presenta tambi~n el fendmeno de hist{ 
resis. ~i el equilibrio se alcanza secando una hoja a partir • 
de wi ~ayor contenido de humeJad, la hWlledad de equilibrio se
rá ma,yor que si la mis.ma hoja se llevara a equilibrio ganando 
humedaj deepu~a de haber sido secada a Wl contenido de hWDedad 
inferior al punto de equilibrio. Para pruebas precisas el pa-
pel se debe acondiconar primero a baja humedad relativa y lue
go reacondicionaree a la hwaedad relativa que se va a emplear 
en laa pr..-ou. 
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Las condiciones estándar de la Asociación T~cnica de la In
dustria de la Pulpa y el Papel para pruebas en el papel son1 
humedad relativa de 50 t 2 ~ y temperatura de 23 t 2 ºc. Para 
trabajos precisos, el papel se debe acondicionar cuando menos 
por 24 horas antes de probarse. Sin embargo, se encontr9 rá qur 
la mayor parte del cambio en el contenido de numedad ocurre -
muy rápidamente. Con frecuencia, para trabajos de control se ~ 
-ea un tiempo de acondicionamiento de 2 horas l1nicamente. Una -
vez que el papel está acondiconado, las áread que se van a pr~ 
bar no se ueben tocar con los dedos, ni se debe respirar sobre 
ellas, ya que ambas cosas cambiarán el contenido de humedad, -
haciendo necesario wi reacondicionamiento. 

I.DENTIFICACION .DE LA .LJIRB\.:CION .ULL GRA.Nü Y .uil. .i:,AJJO .Di LA TfiliA 

El papel tiene dos lados y dos direcciones. Por consiguien
te, loe resultados de muchas pruebas dependen del lado probado 
o de la dirección en que se nace la prueba. En muchas prueba~, 
se especifican el lado y la direcci6n del papel en que se efe~ 
táa la prueba. En otras, ae prueban ambos la~os o ambas direc
ciones, y se reportan con valores por separado. Bn cualquier -
caso, antes que la prueba pueda hacerse es necesario identifi
car los lado~ y la direcci6n del grano del papel. 

La dirección del grano del papel ea le más fácil de determi 
nar. La higroexpensividad del papel becho a mliquina siempre -
es mayor en la direcci6n transversal que en la direcc16n del -
grano del papel (llsmada tambi4n direcci6n de la máquina o di
recci6n de fabricacidn). Por tanto, si una hoja se humedece -
flotándola en agua sobre uno de sus lados, el enriscamiento i
nicial que se forma tendrá su valle en la direcci6n de la má-
quina. Un tercer procedimiento emplea una prueba de resisten-
cia a la explosi6n. La mayor linea de ruptura por lo general -
estar4 en la direccidn transversal, debido a la mayor elon5ac!, 
dn que siempre hay en e•ta dirección. 

La dlferenciacidn entre el lado de la tela y el lado del fi 
eltro o lado superior de la aoja, es mucno máa difícil que la 
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determina1.ü6n de la, dirección uel grano. Si la hoja tiene mar
ca de agua, data generalmete ae lee en el lado del fieltro. -
Sin· embargo, esto no siempre es verdadero y no puede ser usado 
como una prueoa positiva, a menos que se sepa que el papel se 
fabricó de esa manera. 0on algo de práctica, usualmente es po
sible observar las marcas en forma de diamante de la tela de -
la máquina sobre la superficie de una hoja de papel que no sea 
recubierto. Esta marca puede revelarse con mayor claridad, su
mergiendo el papel en el agua o en una solución d~bil de hidrQ.. 
xi do de sódio. 

PRUEBAS ~E HUMEDAD 
La detenninacidn de humeaad parecería que es simplemente C.!!, 

estidn de pesar wia muestra de papel, secarla y luego volver a 
peaar la mll8stra seca. Sin embargo el proceso no es ten simple 
como esto. Si el papel difiere apreciablemente ya aea en temp~ 
ratura o humedad con respecto al aire que lo rodea, el conten1 
do de humedad cambia tan rápida.mente que ea muy dificil obtener 
una muestra repreaentat~va. Usualmente se separan varias hojas 
con objeto de reducir al mínimo el área expuesta; las hojas e!. 
teriorea se descartan; y las interiores se colocan rápidamente 
en un recipiente, el cual se cierra de inmediato. El recipien
te y su contenido se pesan, la muestra se seca en una estufa a 
105 :t 2°c, se enfda en un desecador dentro de su recipiente -
cerrado, y luego se vuelve a pesar. Se supone que la ¡)4rdida -
de peso es el peso del agua originelemente presente. Fara lo-
grar resUltadoe reproducibles, ae debe seguir otra vez exacta
mente el mismo procedimiento. Si la estufa ~~tá demasiado cali . -
ente, el papel se oxidar,. La oxidación inicial le adiciona P!. 
eo, en tanto que una oxidación m~s dr4atica causa descomposic1 
dn y ptlrdida de peso de la muestra. Por otra parte, estas con
diciones no eliminan toda el agua. La cantiuad remanente depe~ 
de de la humedad relativa del aire en la estufa. Esta, a su -
vez, está dete.nllina~a por el contenido de humedad aoaoluta Qel 
aire empleado en la estufa. As!, en un d!a hi1medo y caliente -
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la cantidad de huwedad que quaua en el papel aer' mayor que en 
Wl d!a seco y fr!o, suponienáo que en la estufa se uaa aire -
del ambiente. Si el aire de la estufa se toma de Wl cuarto de 
humedad constante, o si antes de entrar a la estufa se pasa s~ 
bre un agente desecante, se obtendrán pruebas más uniformes. 
~n loa i1ltimos anos, se han desarrollado varios instrumentos! 
lectrdnicoa para determinar el contenicto de numedad. ~on ellos 
se mide ya sea la c~paaitanoia o la resistencia del papel. E.n 
cualquier caso, antes ue poderse usar, el instrumento debe ca~ 

librarse por pruebas en estufa. 

PESO BASE Y ESPESOR 
El peso base y el espesor (calibre) son probablemente las -

características del papel que se miden con mayor frecuencia. -
Casi todos los papeles ae venden sobre un peso base especific! 
do. El peso base por lo general se expresa como tl peso en li
crae de ?00 hojas de un tamaño especificado. .LJeaafortWladamen
te, los diferentes sectores de la induatria papelera usan áis
tintas medidas estándar. Unas cuantas calidades se especifican 
sobre la base del peso de 480 nojas, y en algunos casos ae usa 
el peso de l 000 hojas. Se acostW11ora citar despu4s del peso -
base, el tamafio y ndmel'Q de hojas. 

Al determinar el peso base, es oom'1n pesar el papel en u.na 
b4ecula especial, q~• multiplica el resUltado por 480, 500 o 
1 ooo, segdn sea el caso. 

El espesor o calibre, se mide con un micrdmetro que lee en 
fracciones de pUlgadas o .milímetros. Si se usa el sis.tema in-
gl4s, el instrumento por lo general está calibrado en mil4ai-
mas de pulgada para cartoncillo y en diezmil~aimas üe pl1lgada 
para papel. La voluminosidad del papel se detenoina midiendo -
el espesor de un apilamiento de papel. Posteriormente se repor 
ta .como 11 espesor promedio por hoja, o como el nlim:ero de nojas 
necesario para dar un espesor de l palgada. El procedimiento -
estllndar de le Aaociacidn T'cnica de la Industria de la Pulpa 
y el Papel especifica de 7 a 9 libras/pl.l.lgada cuedraJa (0.49 a 
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0.63 Kg/cm2) tanto para el espesor como para la voluminosidad. 

PtlUEBAS ~E RESISTENCIA 
Las pruebas más comunes de resistencia que se efect~an en -

el papel son la resistencia a la explosión, rea is tencia a la 
tensión, resistencia al rasgauo, y reaistencia al doblez. Otra 
prueba qae mide la resistencia superficial de la hoja incluyen 
la resistencia de la superficie al levantamiento y la p~rdida 
por abrasión. 

La resistencia a la explosión, medida con un probaJor Mullen 
es la propiedad de la resistencia que se determina con mayor -
frecuencia que ninguna otra. La pru.eba se efectáa midiendo la 
presicSn necesaria para romper la m11estra al ejercer la ~11erza" 
por medio de un liquido que comprime un aiafragma de hule con
tra la muestra úe papel sostenida firmemente en el cabezal de 
prueba. La propiedad medida ea una combinación de la resisten
cia a la tenaidn y de la elongación del papel. Si huciera al-

gWi desliza.miento de la lllllestra entre las ·mordazas .del cabezal 
de prueba, el resultado de la prueba aer!a demasiado alto. El 
deslizamiento es difícil evitar en papeles resistentes, lisos 
y delgados. Loa probadores de resistencia a la explosidn dise
ñados para cartonoillo, utilizan Wla mordaza especial en la ~~ 
que ae controla la presión de amordazamiento de la muestra. 

Las pr~ebas de resistencia a la exploaidn se afectan por el 
contenido de humedad del papel y deben nacerse bajo condicio-
nes controladas de humedad relativa. Sin embargo, la máxima l'!. 

aiatencia a la explosi6n se ootiene a una numeúad relativa de 
35 a 40~, y no se encuentran grandes diferencias en los realll
tados de la prueba a medida que la humedad relativa var!a de -
30 a 50~. Puesto que la mayor parte del papel se fabrica dentro 
de estos límites, se puede hacer una prueba de resistencia a • 
la explosidn sin aconaicionamiento y obtener to~av!a resultado 
razonablemente buenos. Arriba de 50~ de hUliledad relativa, el -
.,valor de resistencia a la exploai6n decrece significativamen
te. 
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La resistencia a la tena"ión y la elongación al momento de -
la rupt11ra se miden sinlul táneamente en la mayoría de los prob!_ 
dores de tensión. Como estas úOS mediciones son f11ndamenta1es, 
los reslll tado1~ son más valiosos q11e los ue la prueba de resis
tencia a la explosión, la cual, como ya se indicó, es una pro
piedad combinada de ambas. No obstante, tanto la tensión como 
la elongación exhiben grandes diferencias entre la ~a r.-ecci6n -
de fabricaci6n y la trl:lllsveraal del papel. Por consiguiente, -
se requieren cuatro resultados para expresar las característi
cas medidas en la prueba de resistencia a la explosión. El ha
cho de que casi todas las fábricas de papel posean su probaaor 
Mullen ha permitido a esta prueba mantener su posición como la 
prueba de resistencia más frecuentemente utilizada. 

La pr11eba estándar de resistencia interna al rasgado se mi~ 
de con un probador Elmendorf. Es otra prueba de resistencia -
que combina muchas características en una medición. Debido a -
que al rasgarse la hoja lae fibras se deben romper o separar -
de las Wlionea interfibrilares, 8e podr!a suponer que los val2_ 
rea altos de resistencia al rasgado deberían estar acompafiados 
de valores igualmente altos de resistencia a la tenaidn. Sin -
embargo, la tensidn alta por lo general se produce por una Wl!. 
dn entre fibras incrementada, que se desarrolla como efecto de 
wia mayor hidratacidn. Esta unión incrementada disminuye la e
lon&acidn de la hoja, la que a su vez hace que la fuerza de -• 
rasgado se aplique a menos fibras al mismo tiempo. Si la fuer
za de rasgado puede aplicarse a menos fibras al mismo tiempo, 
se emplea menos trabajo en rasgar la hoja que el que se emple~ 
ría si la carga ae distribuyera en un nWllero más grande de fi
bras. Cuando se prueba la resistencia al rasgado del papel ne
cho de pulpa sin batir, los real.ll tados son bajos porque no hay 
accidn de unidn entre fibras. Oon una cantidad pequeHa de ref1 
nacidn, la resistencia al rasgado aumenta rápidamente. Llega -
pronto a un máximo, y la refinacidn l.llterior hace que decrezca. 
débido al acortamiento de las fibras y a la diaminucidn de la 
elongacidn. El incremento del contenido de hWDeaad hace m'8 -~ 
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flexible a la hoja y, por tanto, aumenta la resistencia al ra~ 
gado. 

La resistencia al doblez ea probablemente una de las menos 
cómprendidas de todas las pruebas de resistencia que se le ha
cen al papel. La prueba de resistencia al doblez está diseñada 
pare indicar. la resistencia a loa dobleces repetidos. No mide 
la tendencia del papel a quebrarse despu4s de wi solo doolez. 
Cuando se prueba la resistencia del papel al doblez en el sen
tido de fabricación, la prueba está diaefiada de manera ue mG-
dir realmente la resistencia en dicna dirección. Por consigui• 
ente, la muestra se sujeta a una cierta tensión en la direcci
ón de fabricación y las fibras que quedan paralelas a ~ata ee 
flexionan hacia adelante y hacia atrás, hasta que pierden tan
ta resistencia a la tensidn, que la muestra se rompe. Cuando -
se mide la resistencia al doblez en el sentido transversal del 
papel, la ml18etra se sujeta a tensidn en dicha direccidn y las 
fibras corres~ondientes se flexionan repetidamente, como el C!. 

so anterior. Al iiacer..-una paµeba de resistencia al doblez en -
la direccidn de fabrica1idn, el papel se dobla •contra el gra
no•. ~ata aparente 1rico~slsten~ia ha ca11aado cierta confuaidn 
en la manera apropiada de reportar las pruebas de resistencia 
al doblez.Si se recuerda qae la pr11eba 8lilt4 dise.flada para me-
dir una resistencia, es obvio que si se va a medir la resiste~ 
cia en le direccidn de fabricacidn, la tensidn debe aplicarse 
en esta direccidn y lae fibras que qaedan en esa direccidn son 
las que deoen flexionarse. 

La prueba de resistencia al doblez ea muy sensible a los -
cambios de humedad relativa. Normalmente, hay un gran aU111ento 
en resistencia al doblez con cualquier incremento apreciable ~ 
de humedad relativa. Sin embargo, esto ~ar!a considerablemente 
con los diferentes tipos de papel. Se sabe q11e hojas hechas a 
mano que han resistido 1 000 dobleces a 50~ de humedad relati
va, han awnen ta do hasta 5 000 a 65" de .humedad relativa·. Por -
el contrario, se ha sabido de m11estras de papel que habían si
do fuertemente encoladas en cuba,. que no mostraron cambio al~ 
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no en su resistencia al doble~ en dirección transversal, cuan
do la humedad relativa se vari6 el mismo rango.· Por lo general 
el a1.1111ento está en algún punto entre estos dos extremos. fH!bi
do a estos grandes y variables cambios, es muy importante que 
laa pruebas de resistencia al doblez se nagan t1nicamente a la 
humedad relativa apropiada. La tolerancia de humedad permitida 
en el m~todo estándar de la Asociación T&cnica de la Industria 
de la Pulpa y el Papel, es lo bastante ~rande que a veces pro
duce diferencias significativas en loa resultados de las prue
bas • 

.Debido al área extremadamente pequeña que se prueba, y al ! 
fecto de ligeros errores en la tiumedad relativa, la variación 
encontrada en las mediciones individuales es grande. Una regla 
que a veces ae aplica, establece que ai el valor mi!ximo de una 
serie de pruebas individuales no es máD del doble del valor m! 
nimo, la variación no debe considerarse como excesiva. Bs ob-
vio que una prueba de este tipo ae deben promediar varias lec
turas para lograr un resultado confiable, ae recomienda un mi
nimo de diez lecturas. A pesar del rtecho de que una prueba al 
doblez constituye una aproximación, con límites muy amplios de 
segLlridad, responde tan marcadamente a las diferencias en ref!, 
nacidn, que i~dicará tambi'n diferencias en calidad que en o-
tras prLlebas pasarían inadvertidas. 

El estudio de las pruebas de resistencia en grupo puede al

gunas veces ser muy valioso. For ejemplo, una alta resistencia 
al rasgado, acompañada de al tas resistencias al doblez y a la 
explosión, l.lSLlalmenta indica una pasta larga y "lenta", prepa
rada a partir de wia pLllpa resistente. Si la resistencia al -
rasgado está acompañada por bajas resitencias al uoblez y a la 
explosión, esto ea una indicación de que se usó una pasta lar
ga y "libre". Si se tienen al tas resistencias al doblez y a la 
explosión, Junto con una baja resistencia al rasga~o, por lo -

· general ea indicación de que la pasta est4 bien hidratada pero 
que se ha cortado. Estos son sólo unos cuantos ejemplos de las 
conclusiones que se pueden obtener a partir de un estYdio de -



129 

todas las pruebas en grupo • .LJichas conclusiones se basan en la 
experiencia y en el conocimiento del equipo con el que se fa-
bricd el papel, 

PRUEBAS OPTICAS 
El color, la blancura, la opacidad y el brillo, son las pri!!_ 

cipalea pruebas cSpticas que se efectúan en el papel. 1as deter_ 
minaciones de color y blancura se .hacen de la misma manera que 
las pruebas similares en la pulpa. El brillo se mide a un filig~ 

lo de inciJencia de 57,5 o de 75º. Como en todas las pruebas -
de este tipo, se ~eben especificar con toda exactitud las ca-
racter1aticas geométricas áel instrumento de medicidn utiliza
do. 

La opacidad de la Asociacidn T~cnica de la Industria de la 
l'Ulpa y el Papel, se define 00110 el cociente de la ref'lectan-
cia del miamo papel respaldado por un cuerpo blanco de natura-
leza especificada. Cuando se mide la opacidad de impresi6n, -

el c1.1erpo blanco se reemplaza por un paquete de nojas que d4 
un espesor tal que la luz no se transmita a trav4s de dl. La -
fd1TJ11.lla Kubelka-Munk se puede usar para calcUlar la opacidad -
de impresi6n a partir de la opacidad TAPPI o para estimar el 
cambio de opacidad producido por las variaciones de peso o de 

blancura. 
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).PRUEBAS EN LA PULPA 

BVALUACION ~E LA RESISTENCIA 
La resistencia es una de las principales características -

por medir en una pulpa, pero que al mismo tiempo ea muy ciif!-
cil de determinar con exactitud, ..Debido a que la unidn entre -
fibras es precisamente tan importante como la resistencia de -
la fibra individual, la pulpa debe convertirse en hojas de pa
pel antes que pueda ser probada. Además, como las hojas hechas 
a mano a partir de la pl.llpa virgen tendrían muy poca resisten
cia, la pulpa debe recibir primero un tratamiento mec~ico en 
algdn tipo ue equipo refinador. Por lo general se usa una pila 
de laboratorio, aunque suelen tambiln usarse con cierta frecu
encia otros tipos de equipo, tales como loa molinos de colas, 
loe refinadores Mead Bauer, loa Kollerganga, los molinos de -
L811ll)4n, y los molinos Jokro. En todos los casos, se preparan -
hojas hechas a mano despwfs que la pulpa ha sido batida a dife 
rentes tiempos d .. refinacicSn; eneegui.Ja se pt'ueban estas hojas 
hechas a mano. Las pruebas que más comW1111ente se realizan son 
peso base, calibre, resistencia a la explosidn, resistencia al 
rasgado, resistencia al doblez y resistencia a la tensi6n. TS!, 

'b14n es usual probar el "freeness" de las muestras de pasta t2_ 
aadas del aparato refinador de laboratorio, a intervalos suce
sivos de batido•: 

Es obvio que una prueba de batido en el laboratorio no da -
un Solo valor para la resistencia de la pulpa, sino que propO! 
ciona muchos valores. Cada uno de estos valores oanatita.¡e· una 
aproximacicSn con limites de seguridad regularmente amplios. E~ 
to es, ai la prueba ae repitiera, loa reallltaüoa de la segunda 
pr11eba podr!an diferir considerablemente de los prillleroa reallh 
tados obtenidos. Existen muchas fuentes de variacidn en estas 
pruebas. En primer lugar, laR pruebas en lea hojas .nachas a m! 
no eatb su~eitae !a todas las variaciones que son de esperarse 
en pruebas eiJRilar.s efectuadas en muestras de papel. Por otra 
parte, existen variacion•• debidas a la formacicSn, prensado y 
secado de las hojas hechas a mano; variaciones debidas a la ·-
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acci6n de batido, al desgaste de la pila, y, si ae usan uos 'i 
las distintas, variaciones uebidas a diferencias en los eleme~ 
tos refinadores. Al consiJerar toctas las fuentes de variación, 
llama la atención que las distintas pruebas concuerüen entre ~ 

sí tan aproximadamente como lo hacen. 
Al hacer una prueba üe oatido, exiaten nwneroaos puntos en 

loa que se debe tener cuidado con objeto de reducir las varia
ciones. Puesto que las hojas hechas a mano son muy sensibles a 
los cambios de humedad relativa, s6lo deben probarse despu~s -
de haber sido apropiadamente acondicionadas. Cuando las hojas 
se est~ haciendo se debe obtener Wla buena formaci&n. Para e~ 
to se necesita tener una tela formadora limpia y agitar adecu! 
d9.lllente la solución diluida de pulpa. Una formaci&n pobre dará 
amplias variaciones en las mediciones individuales de resiste~ 
cia y Wl valor promedio demasiado bajo. Al prensar lea nojaa -
hechas a mano, la presión nunca debe ser mayor a la especific! 
da. Una presión excesiva durante un tiempo muy corto, aumenta
rá loa valores de las pruebas de resistencia a la explosión, -
resis,tencia al doblez y resistencia a la i•nsidn. La cantidad 
de pulpa y agua en la pila debe ser lo más correcta posible. -
Dado que un error en consistencia cambiará la velocidad de c~t 

oulacidn, dicho error tendrá un apreciable efecto en la canti
dad de batido en un tiempo dado. 

Con objeto de reducir el gran n11mero de valorea reportados 
a partir de una prueba de batido en pila de laboratorio, se -
han hecho mucnos intentos para combinar estos. valores o elimi
nar algunos de ellos. Un m~todo reporta las pruebas en la máxi 
ma resistencia a la explosión tiene dicho máximo nacia el fi~~ 
nal del tiempo de batido. Además la pulpa raramente se refina 
en la fábrica, y de esta manera las resistencias ue laborato-
rio se eatdn determinando aespu~s ue un~ cantidad excesiva de 
batid~. Fara superar esta objeci6n, la reaistencia a veces se 
reporta en un solo tiempo Je batido al principio del ciclo. E~ 
to es satisfactorio si la pila se conderva en estado correc.:to 
de calibracldn y el tiempo se selecciona cuidaüosamente, aWl-
que se pierde mucha inf'omaci6n. Un tercer m.Stodo reporta las 
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pcueoa'3 a un "freenel::ls'' preuet.ermina..io. li:ste proce...iirniento ti!!_ 
ne ::ius ventaja.a pero introJ.uce um.1 vadaole mál::l en el reporte 
ue pruebas. ::ii los valore.; ue pru.et:la se graflcan ya se& contra 
el tiempo de bati..to o contra el "Jreeness" (rapidez '1el .ireng

uo ue una suspendiÓn de fit:Jras celulósicas en a5ua), ~e conser 
va toda la información, y se tiene wrn manera un poco más fá-
cil ue nacer .la interpretación • .La densüiad Je la naja necha a 

mano tambüfo ha sido utili:4ada como la variaule inuepenJiente. 
Esta tdcnlca sería mucho más valiosa si la uensiJn..t ue la naja 
se pudiera ueterminar con exactituu. A pesar de todas estas ~i 
ficultades, la prueoa de batido es touav!a una de las mejores 
maneras ele evaluar una pulpa 

PftUEBAS QUIMICA~ 
Existen varias pruebas que se efectúan sobre la pulpa.y que 

están destinadas a evaluar su contenido Je celulosa. Puesto -
que los .uéto.ios son emp:!.ricos, las operatorias que se il1..iican 
ae deben seguir con touo cuidado. Tratando alternadamente la -

pulpa con cloro y sulfito de soüio, se separan la lignina y al, 
gW'los otros materiales. El material remanente se conoce con el 
nombre de celulosa Cross y Bevan. La holocelulosa se aísla u-
sanuo un procedimiento diferente, el cual elimina menos materi 
al que no es lignina. La celulosa que queda despu~s de tratar 
la pulpa con solucidn al 17.5~ de hidróxido de soúio, en conui 
cianea cuidadosamente controladas, se conoce como alfa-celulo
sa.La porci6n soluble se puede aeparar ulteriormente en beta-
celulosa y gamma-celulosa, precipitando la beta-celUlosa con ! 
cido acético diluido. 

El peso molecular Je la celulosa va~1a uentro ue l:Lnite~ ~ 

plios, .Ji la celulosa se uisuelve en un aolv.mte, la viscosi-
dad de la solución resultante constituye t.ma me~i~a de la lon
gitud de cauena de la celulosa. La concentraci6n de la celUlo
sa en la s ... 1uci6n, se debe controlar c1.liúa...ioa011ente ya que la 
viacoaidaa sube con suma rapidez al incrementarse la con~entr~ 
ci6n en cellllosa. Los sol ventes más conUlllente empleauoa ªº" e.l 
hidr6xido d.e cupramonio, la solución de oelt.üosa debe protege!: 
ae del contacto con el aire, en vista de que t:antiJaJes mu,y P!. 
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queñas de aire causarán grandes reducciones de viacosií.lad. Sl 
antes ue disolver la celulosa se agregan al solvente unos ped! 
zoa de cobre reci~n limpio,. no habrá reducción de viscosidad -
cuando la cantidad de aire sea pequena. 

3e ha encontrado que ciertas pruebas de resistencia están -
relacionadas con la viscosidad. u~a viaoosidad baja indica una 
longitud corta de cadena, 1a que a su vez, por lo general, da
rá una resistencia baja. A medida que aumenta la viscosidad, -
la resistencia se incrementa hasta cierto punto • .Después de u
na determinada viscosidad, loa aumentos posteriores en viscoai 
dad tienen ya poco efecto sobre la resistencia. Aparte de la -
longitud de Clidena, la resistencia tambi~n depende de otros m~ 
chos factores y, por consi~uiente, no se pueden naoer predicci 
ones sobre ella sin tener Lma consideracidn completa í.le dichos 
factores. Las predicciones de resistencia, basadas en la vise~ 

sidad son de las. más confiables cuando todos loa otros facto-
rea son los miamos con exoepci6n de la cantidad de degradacidn 
producida durante la cocc16n o el blanqueo. 

Otras pruebas químicas que se efect~an en la pulpa inclu,.yen 
el ndJnero de cobre, la medici6n de los grupos metoxilo~ el con 
tenido de pantoaanas, y la sol~bilidad en diversos solventes. 

Contenido de lignina. El contenido de lignina de las pulpas 
sin blanquear se puede determinar ya sea por mediciones direc
tas en las que la''fraccicSn que no es lignina de la pulpa se d!, 
suel ve en ácido sulfdrioo al 72~,, o bien por mediciones indi-
rectas tales como el ndmero de permanganato, el m1mero de Ka
ppa y el ndmero de cloro de Roe. Este i1l timo mide la cantidad 
de cloro. absorbido por la pulpa en condiciones espec!ficas, y 
se reporta en gramos de cloro por 100 g de pulpa libre de hum! 
dad. Tanto el nWiiero de permanganato como el m1mero de Kappa -
se determinan oxidando la lignina de la pulpa, en condiciones 
controladas, con ácido aulfdrico y un exceso de pe.cmanganato -
de potasio • .üespula de un tiempo especificado, la reaccidn se 
interrwnpe agregando yoduro de potasio, y la cantidad de per-
manganato en exceso se determina por t1tlll.aci6n del yodo libre 
fomado. 
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Tanto el nWilero de permanganto como el ue Kappa representan 
el mi.mero de mililitros ue permanganato úe potasio O.l!~ aosor
bidoa por un gramo de plllpa libre úe humedad. 3in embargo, las 
condiciones de reacción son diferentes, as.! que lo.a dos valo-
rea no son iguales. Al ueterminar el ntimero ue permanganato, -
se hace reaccionar un gramo de pulpa ya sea con 25 o con 40 ml 
de pe:nnanganato de potasio O.lN, dependiendo de la cantidad de 
lignina presente. La cantidad de permanganato de potasio abso~ 
bida depende parcialmente de la cantidad presente de permanga~ 

nato de potasio en exceso. Por consiguiente, el resW.tauo obt!!_ 
nido con 40 ml será difecente del obtenido con 25 ml. Además, 
muchas pulpas requieren más de 40 ml ue permanganato de pota
sio para que haya una reacci6n completa. 

La prueba del n11inero de Kappa se desarroll6 para superar ai 
gunaa de estas dificultades. En la determinación del ndaiero de 
Kappa se usan 100 ml de permanganato de potasio O.lN, y la ca~ 
tidad de pUlpa tratada se varía nasta tener un consllJllo de per
mariganato de potasio entre JO y 70 ml. Para ajustar los resul
tados por loa errores debidos a la variación en la cantidad de 
permanganato de potasio en exceso, se usan ciertos factores de 
correccidn. For ser el ndmero de Kappa 11na. prueba mucho más -
versátil que la del niiinero de permanganato, est4 reemplazando 

.r4pidemente a esta 11l.tima como procedimiento de prueba. 
Algwias veces se usa el hipoclorito de calcio para determl 

nar la blanqueabilidad de la pulpa, con lo indirectamente se -
detezmina su contenido de lignina. lJespu~a de blanquear la PU!. 
pa, en condiclones especificadas, con cantidades variables de 
reactivo, se mide la blancura de cada muestra de pUlpa. Luego 
se calcula la can~idad de reactivo necesaria para producir una 

blancura de 75. 

PRUEBAS F!.:il.CAS 
Color y blancura. El color es otra característica importan

te de la pulpa. ~on frewuencia se reporta por medio de una -
curva de color que muestra la reflexidn en todas las longitu-
des de onua del espectro viaiole. rambi'n puede ser reportada 
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en forma de valores tristimularee, que son tres valores calcu
lados que definen un color tiauo. 

La medici6n máa comt1nmente utilizada no ea una meuición ve! 
dadera del color sino de la cantidati ue amarillez en la pulpa. 
Se mide a una longituJ efectiva de onda de 4~7.0 mu y se repor 
ta como blancura de la Asociacidn T~cnica de la Induatria de -
Pulpa y el Papel. Antes de la prueba, la pulpa se uebe conver
tir en hojas hechas a mano empleando agua destilada o deioniz~ 
da. El uso de agua de la llave para nacer estas nojas .tisminu
ye la blancura, en ocaciones hasta en tres o cuatro puntos. P! 
ra evitar la reversión del color las hojas deben secar sin ca
lor excesivo. Conforme la pulpa envejece es de esperarse que -
pierda algwioa puntos en blanc1.1ra. 

Longitud de la fibra. La longitud de las fibras de la pulpa 
tiene un efecto considerable sobre las características del pa
pel producido. El ancho de la fibra es ta.moi4n importante y a!, 
gWlas veces ha sido denominado indice ue grosor de la fibra. -
Le longitud y el ancho de las fibras se pueden Jeterminar más 
adec11adamen.te midi4ndolos al microscopio. En un lote dauo, las 
fibras variarán dentro de un rango bastante amplio, y, por co~ 
sig11iente, deben medirse varios cientos de ellas para dar una 
buena distribucidn. Puesto que cada fiera debe ser enderezada 
en el portaobjetos antes dé poderse medir apropiadamente, tiste 
es un procedimiento que consume demaaiauo tiempo. Froyectándo
se las imágenes de. las fibras soore Wla pantalla y 111ego midi
~ndolaa, el m'todo se p11ede acortar conaideraolemente. Esto -
pe:rmi te q11e las mediciones se hagan en segmentos y que no haya 
necesida de enderezar las fibras. ~i se 11sa un .tispositivo me
cánico de medición, el tiempo se puede reducir todavía más. Si 
se pesa la m11estra antes de preparar el portaobjetos, se p11ede 
determinar al mismo tiempo el índice de grosor de la fibra. 

Un tercer procedimiento separa las fibras mediante telas m!_ 
t'1icas con abert11ras de diferentes ta.manos. N11evamente, la -
prueba debe controlarse con todo cuidado, ya q11e si el tiem~o 
se prolonga con exceso todas las fibras padarán a travds úe -
las mallas gruesas. Esta pr11eca, que se conoce con el nombre -
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de claaificaci6n de fibras, tiene muchas desventajas pero pue
de dar rápida.mente bastante infonriaci6n. Loa resultados se a-
fectan no sólo por la longitud de la fibra sino tambi~n por -
sus características de rigidez y anastomosación. Ea m's valio
so comparar dos pulpas uel mismo tipo. 

Humedad. Todas las pulpas se venúen sobre la case ae peso -
seco al aire. Por definición, la pulpa se considera que está ~ 
100~ seca al aire cuando contiene 10~ de numeaaa. El contenido 
de humedad al cual se embarca la pulpa dependerá de un balance 
entre el costo de secado de la pulpa y el costo del flete del 
agua con que se embarca. Por consiguiente, las pulpas que se ~ 
van a transportar distancias largas, se fabricarán, por lo ge
neral, con cerca de 100~ de sequedad al aire. Las pulpas que -
se van a transportar diatanciaa cortas algwiaa veces se embar
carán en forma de hojas o paquetea hi1medoa que contienen 60~ -
de agua. Otras consideraciones, tales como la capacidad de se
cado en la f4brica de pulpa y determinadas diferencias de ca-
racter!sticas entre la pulpa nWiaeda y la seca, tendr"1 influe!!_ 
cia sobre la decisidn acerca del contenido de hW11edad que debe 
mantenerse. Mucha pulpa se embarca con 85 a 90 ;. de a~ueaad -
al aire. 

La determinacidn de humedad de una muestra dada de pl.ll.pa ea 
relativamente sencilla. Sin embargo el procedimiento de obten
cidn de una muestra que aea representativa ael lote ea mucho -
m's complejo. Us~almente el contenido ~e hWlledad variará a lo 
ancho del secador de la pl.llpa, de manera que las pacas q1.1e Pl"Q. 
vienen de las orillas tendrlin un contenido ue numedau aiferen
te de las que provienen del centro. Por otra parte, las pacas 
no se secan uniformemente ~urente eu tránsito. Para complicar 
todav!a más la prueba, con frecuencia la pulpa está caliente -
cuando se carga a los carros. La bwnedad se condensa en el te-
cho de un carro fr!o gotea sobre l~ pulpa, de modo que las P! 

cas de arriba están mucho más ndmedes qua cuando se car6aron. 
Se he desarrollado un procedimiento que proporciona u.na m~ 

estra representativa de esta pulpa, y que ha sido aprobado por 
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la Oficina de Probadores ~ertificu11os ue Pulpa ( ~ertifieu Ptüp 
Testera .i3ureau). Para pulpa sewa, en pacas, se extraen mue::itras 
de 4 pulgadas (10.2 cm) ue diámetro por medio de un ~i~po~iti
vo taladrador especial. Estas muestras se toman de acuerdo con 
un mouelo fijo de muestreo que compensa las variaciones ue hu
medad del interior de la paca. En la fábrica de pulpa, se toma 
una tira de p\.ll.pa a lo ancho de la máquina secadora. ~al.lo que 
la pulpa caliente pierde numeuaJ muy rápidamente, el problema 
primordial en la fábrica de pulpa es evitar la evaporación de 
humedad antes de pasar la muestra númeda. 
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4.- PROPIEDADES DE LAS PIBRAS 

LONGITUD.- Con excepción de la seda, todas las fibras natura

les deben someterse a un proceso de hilatura para que sirvan 

como materiales textiles. La seda y fibras sintéticas pueden 

ser utilizadas en forma de filamento continuo o en trozos de 

longitud seleccionada (desde 25 mm hasta 38 cm), después es-

tos trozos o hebras se hilan para formar la hilaza. Un crite

rio de la eficiencia de la hilaza es la longitud de la hebra 

empleada. En el algodón, cuanto más larea es la hebra, mejor 

es la calidad. La hebra es una formación ordenada de fibras -

de longitudes proeresivas desde la más larga hasta la más cor 

ta. Se calculan la longitud mediana de la hebra y la distribu 

ci6n de las longitudes de las. fibras en la hebra. 

DIAllETRO.- La suavidad y la flexibilidad de las fibras es fun 

ci6n del diámetro, la "finura" o ."calidad" es particularmente 

significativa en las hebras de algodón y de lana. 

La finura del algodón se determina por medio de un instru

mento llamado micronario. Se prepera con fibras de algodón un 

Paquete de una densidad dada, e través del cual pasa el aire 

y se mide le permeabilidad. La corriente de aire es función -

de la finura de la hebra o su capacidad filtrante, 

DENSIDAD.- La densidad de las fibras se determine por los me

dios físicos clásicos, por ejemplo el peso y la medida micro~ 

c6pica exacta de la longitud y del área de le sección trans-

versal. 

f'ESO POR LONGITUD. - Las re,laciones entre la longi tl.ld de lP f!. 

bra, el diá1netro y la densidad ofrecen un criterio útil del -

tame.ño de la fibra y de la hilaza. Se usen el peso por longi-
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tud y le longitud por peso. Pera lP lene, el algodón y el li

no se considera suficiente la longitud y el diámetro de le he 

bra pare. definir la finura • .Para la sede y filamentos sirJtéti 

cos, la wiidad es el denier, que es el peso en gramos de 9000 

m de filamento. El sistema denier es directo, esto ee: cuanto 

"más pesado" el filamento, mayor es el número en denierea. P! 

ra la hilMe de lena o ale;odón, se emplee comunrnente un siste 

me num~rico de longitud por peso. Así, sí 840 yardas de hila

za de algoddn pesan l libra, se·dice ~ue es hilaza de una ma

deja o del número l. 

FORMA DE LA SECCION TRANSVERSAL.- Las fibras verían en la fo! 

m1 de la sección traneveEsal. Esta tiene influencia principal 

en la flexibibilidad y rigidez características de le fibra. -

Se he afirmado que la forme de la seccidn transversal influye 

en l~ tendencia de lAs fibras a juntarse en le hilaza. Debido 

a su forma triangui~r, las fibras de seda se juntan de manera. 

compacta en hilaza densa de pequeffo diámetro. Cuando se desee 

obtener hilaza de mucho cuerpo y resiliente con mínimo epret~ 

miento, se aconsejan.fibras de forma irregular. Sin embargo -

la posición de las fibras en la hilaza normalmente es al azar 

en gr~ parte la densidad de la hilaza es independiente de la 

sección transvereal'de le fibra. Además en la preparación de 

la hilaza de gran calidad, ya de hebre cortada, ya de filame!! 

to, el ri:?:edo de le fibra (1exi tud) es desee ble parP mantener 

la separación de las fib:res. El efecto de rizado tiene m8s i@ 

portancia que el efecto de la forma de la sección transversal 

INDICE DE REFRACCION.- La mayor parte de las fibras textiles. 

presentan mayor orientación molecular en su dirección longit~ 

dinal que en su eje transversal. Los índices de refracción --
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son correlativos con lA orientación. de l~s fibrqs, por ello -

la mayor parte de las fibras textiles tienen diferentes índi

ces en las direcciones longitudinal y transversal. La diferen 

cia cuantitativa entre los dos índices (birrefringencia} ea ~ 

na medida del grado de anisotropía de la fibra. La birrefrin

gencia se correlaciona directamente en grado considerable con 

la resistencia a la tracci6n. 

RESISTENCIA A LA TRACOION.- Esta propiedad es importante para 

juzgar la eficiencia de loa textiles, pero probablemente su -

valor como índice ha sido exaeerado, Las fibras textiles pre

sentan un comportamiento visco-elástico; esto es: no obedecen 

a la ley de Hooke, la cual determina que la deformaci6n ea l! 

nealmente proporcional al esfuerzo aplicado. Algunas fibras -

tienen regiones que obedecen esa ley en sus diagramas de esf~ 

erzo deformación, pero generalmente son pequeñas porciones de 

la gráfica. A causa de esa visco-elasticidad, las deformacio

nes y recuperaciones de las fibras son depeadientee.del tiem

po. Bajo carga aplicada, la fibra sufre "deslizamiento" inter, 

no, al quitar la carga, la fibra"empieza a recuperar su forma 

por deslizamiento en sentido contrario~ Los dos fen6menos no 

tienen el mismo índice de rapidez. Como base de comparación, 

se emplea la relación de peso por longitud (denier) para juz7 
gar la resistencia a la tracción. Este valor se llama tenaci

dad y se cita normalmente como gramos por denier (g.p.d.). 

La tenacidad puede medirse er: los filamentos simples o en 

manojo1 de fibras paralelas. La práctica con los filamentos -

contínuo.s es ensayar el grupo de filamentos l1ue forma la lle

mada hilez.a del productor, grupo compuesto de 5 e 40 filemen

tos suficientemente retorcidos pera mantenerse unidos como h! 
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laza compacta. 

Es una larga y laboriosa tarea determinar la resistencia y 

tenacidad de una hebra, particularmente en el algodón, a causa 

de la dificultad de manipular simples fibras y por el gran nú

mero de pruebas requeridas para obtener un valor promedio sig

nificativo. Por ello, se hace el ensayo con manojos de fibras 

par~lelas y los resultados se anotan en libres nor pulgada cua 
drada. 

La medida de le resistencia de las fibras requiere instru·~ 

mentos precisos de registro de la carga, pues la carga de rup-

tura es muy pequeña, tal vez de 1 g. El descubrimiento de ins

trumentos electr6nicos exéctos registradores de la tensi6n, ha 

sido una ayuda importantísima en las investigaciones acerca de 

las fibras. 

ALARGAMIENTO EN LA RUPTURA. Uno de los a.tributos más importan

tes de las fibras textiles, es su alargamiento mediante une -

carga a.plicada. Sin esta propiedad, serian tan fr,giles oue P! 
recerian ásperas, toscas e indtilee. El alargamiento en le. ru.E, 

tura se mide. juntamente con le determinación de la resistencia 

a la tracci6n y de la tenacidad. 

COMPOR!AMIEN'l'O EN EL ALARGAMIENTO POR LA CARGA. La lana tiene 

baje resistencia y gran alargamiento, en tanto el algod6n tie 
" -

ne una resistencia notablemente mayor, pero alargamiento apr~ 

ci&blemente menor en la ruptura. La resistencia y el alargami 

en to estM inversamente relacionados; esto ea: cuanto mayor -

es la resistencia menor es el al&rgamiento. El lino est' al -

final de la escala; es fuerte y quebradizo (bajo alargamiento) 

la la.na esté en el otro extremo: es poco fuerte y muy extenélo. 

Por medios ~u!micos y físicos pueden hacerse ciertas modifica-
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ciones en las propiedades de las fibras para aumentar o dismin!!_ 

ir el alargamiento con la concomitante disminuci6n o aumento en 

la resistencia. Por ejemplo, mediante tdcnicas de hinchamiento 

qúimico, el alargamiento de las fibras puede ser aumentado, lo 

que ordinariamente disminuye la resistencia a la traccí6n. 

En las fibras sint~ticas, que se hacen por extrusión, la fi

bra se estira para mejorar su orientación molecular y aumente -

la resistencia a la tracción.: Tambi~n aqu! hay una relación in

versa e·ntre la resistencia y el alargamiento~ Puede fabricarse 

rayón de viscosa de baja tenacidad y gran alargamiento o de al

ta tenacidad y poco alargamiento • .Por el control del tratamien

to químico y r!sico, puede conseguirse una extens~ gama de prq

piedades de resistencia y alargamiento en casi todas la.s fibras 

Sintéticas. 

ABOORCION DE ENERGIA.. PUesto que la carga es una fuerza y el a

largamiento una· distancia, el área en el diagrama de carga ala! 

gamiento es el producto de la fuerza y la distancia, o sea, tr!. 

. bajo, y sirve de medida de la capacidad de absorci6n de energía 

de una fibra. Kaswell ha demostrado que igual absorcidn de ene~ 

g!a puede conseguirse con una f1 bra fuerte de poco alargamiento 

que con una f1 bra d~bil de !1.ran alargamiento, siendo iguales -

las· ,reas en los diagramas de carga-alarttamiento. ta utilizaci

dn de energ!a y su importancia corno par!Ímetro de textiles estd 

demostrada en las cuerdas de los paracaídas y remolques, donde 

la energía cin~tica de un cuerpo es convertida en energía potee, 

cial de deformación de los filamentos textiles. 
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AB:30RCION DE LA HUMEDAD. La recuperación de humedad se define -

como porcentaje de peso de agua que recuperan las fibras secas 

puestas en atmósfera de temperatura y humedad determinadas, re

ferido al peso de las fibras secas. También se llama tasa de h~ 

medad. El contenido de humedad se define como la pérdida de pe

so por secamiento en porcentaje del peso de la fihra con el a-

gua que contiene. El método normal de determinación de .esos va

lores consta de pesada, .desecac1ón, pesada y cálculo. Si las f!_ 

bras que son capaces de absorber agua se exponen a humedades re 

lativas progresivamente crecientes y después decrecientes, pre

sentan curvas de recuperación que no coinciden con las curvas -

de humedad relativa. El área entre las dos curvas (histéresis) 

es generalmente correlativa directamente con la recuperación de 

humed~d determinada en condiciones normales. 

Como las propiedades mecdnicas de las fibras hidr6filas son 

críticamente dependientes de la recuperación de la humedad, es 

vital que tales materiales sean ens•yados en condiciones cons-

tantes de temperatura y humedad. La industria textil ha salee-~ 

cionado 65~ de humedad relativa y 7o?F como condiciones norlll8-

les para todas las pruehas. 

CALOR DE ABSORCION DE AGUA. Cuando las fibras textiles absorben 

agua, desprenden calor. El calor de absorción se define como c!_ 

lor desprendido cuando 1 gramo de agua se absorbe en una ~ran -

masa de fibra. Meredith demuestra que el calor de absorción de 

humedad de una f1bra guarda relac16n lineal con su recuperac16n 

de humedad. As! cuando la recuperación e 65% de humedad relati-
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va y 70ºF (21.lºc) se grafica en función del calor desprendido 

al llevar la fibra desde la condición de sequedad hasta el eqU!_ 

librio a 65% de humedad relativa, resulta una linea recta para 

el nailon, el algodón, la seda, el ray6n de viscosa y la lana. 

HINCHAMIENTO DE LAS FIBRAS. Cuando las fibras absorben agua se 

hinchan radia 1 y longitudinalmente. La re~la general cuali tati

va es que cuanto mayor es la capacidad de la fibra para hincha::, 

se, mayor es la recuperación de la humedad. Le cantidad de hum~ 

dad recuperada y el hinchamiento son funciones de la aptitud de 

la fibra para absorber el egua y dependen de las regiones amor

fas de las tibras; segdn Meredith entra poca agua en las regio

nes cristalinas. 

EFECTO DE LA ffUMEDAD SOBRE LAS PROPIEDADES MEC~NIClS DI LAS FI

BRAS. como los textiles, en el procedimiento de preparacidn, -

son aprestados, blanqueados, teñidos y acabados, deben tener c~ 

racteres apropiados de ttacc16n, torcidn 1 flexidn para resis-

tir las operaciones de acabado. Por e.jemplo, el Hmite eldstico 

no debe ser reducido por humedecimiento a un valor tal q~e la -

fibra o tejido húmedo resultante no quede en su elaboraci6n di! 

torsionado de modo permanente. El humedecimiento del téjido es 

necesario en muchas operaciones de acabado. An4logamente, si la 

fibra ha de usarse en un ambiente notablemente hdmedo, debe ser 

capaz de resistir esas condiciones. 

como podía esperarse, hay poca diferencia entre los diagra-

mas de esfuerzo-detormacidn en h~medo y en seco de las fibras -
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hidr6fobas: nailon, orl6n, dacrdn, etc. tas fibras hidr6filas -

de proteínas y las de celulosa regenerada presentan bajos m6du

los de tracc16n en el humedecimiento: esto es: su alargamiento 

aumenta en tanto que su resistencia disminuye. tas fibras hidfó 

filas celulósicas naturales, algod6n, lino y ramio, son más re

sistentes mojadas que secas. 

CONDUCTIVIDAD TERMICA. La mayor parte de las fibras tienen con

ductividad térmica del mismo orden de magnitud. Se acepta gene

ralmente que el poder de aislamiento térmico de un tejido depea 

de del estado de agre~aci6n de las fibras en la hilaza y de la 

hilaza en el tejido más que de la conductividad intrínseca de -

le fibra. Cassie afirma que el aislamiento t~rmico de un ·tejido 

reside del aire en ~1 atrapado. Baxter ha determinado la condu~ 

tividad de las fibras en agregados diversos de fibras en runci

dn de la densidad d~l agregado. 

ESTABILIDAD TERMICA. tas fibras textiles pueden ser clasifica-,~ 

des en dos grupos con respecto a su reaccidn pcr el calor: ter-

. mopl6sticas y no termopldsticas. La mayor parte dP. ias fibras -

s1nt~ticas, con axcepcidn de las proteínicas y de celulosa re~~ 

nerada, son termopldsticas, en tanto que las fibras naturales, 

lana, algodón, lino y seda no son teriooplásticas. 

La degradaci6n de la fibra por el calor guarda relaci6n con 

la temperatura, tiempo de expos1ci6n, humedad relativa y circu

lacidn del aire. Esta puede ser importante a causa de que los -

procesos de envejecimiento y degradacidn J;Or el calor tienen C! 
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rácter dativo y cuanto más intensa es la circulación del aire -

hay m's oxígeno disponible para la fibra. 

INFLAMABILIDAD DE LAS FIBRAS. Las pruebas de combustión con ll!, 

ma pueden emplearse como medio de identificación de las fibras 

textiles. 

ESTABILIDAD DE LAS FIBRAS PARA LAS CONDICIONES DEL AMBIENTE. La 

Enciclopedia Moderna de Pldsticos, presenta la relación de los 

efectos del envejecimiento, de la luz solar y de la prolongada 

acción de los agentes atmost,ricos sobre las fibras textiles. -

El criterio empleado ordinariamente para medir la degradación, 

es la resistencia a la rotura, pero otros criterios se aplican 

tambi~n, aeg~n el uso a que se destinan los materiales. 

PROPIEDADES EtECTROSTATICAS. Cuando dos materiales de distinta 

naturaleza se frotan uno con otro, se genera electricidad est4-

tica. Si las cargas resultantes son retenidas y acumuladas, se 

crea un potencial el~ctrico. Si el material es conductor y se -

le pone en comunicación.con el auelo, la carga el~ctrica se va 

tan rdpidamente como se depositd y no se observa electricidad -

estifttca, pero si el material es dieléctrico 1 la carga se aCUD:!, 

larl hasta el punto en que interfiera en el procedimiento tex-

til (dificultades en el cardado, hilado,, etc.) o qye sea incon

veniente para la persona que use el material por causa de adh,e

rencia, chisporroteo 1 otros erectos. 

Para la medicidn de las propiedades eUctricas de un produc

to textil se emplean cuatro m~todos basados en: 1) la res1st1V1 
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dad en superficie; 2) la resistividad en volumen: 3) rapidez de 

acumulación y disipación de las cargas: 4) carga máxima capaz -

de ser retenida. 

Las fibras hidrófobas sintéticas tienen elevada resistencia 

dieléctrica y por ello son excelentes generadores electróstati

cos. tas fibras hidrófilas naturales y sintéticas, a causa de -

su mayor índice de recuperación de humedad, presentan menos pr2_ 

blemas en la elaboración y uso, sobre todo en humedades relati

vamente altas. No obstante, en hume~ades relativamente bajas e2_ 

tas fibras presentan problemas electrostáticos~ 

PERMEABILIDAD DEL AIRE.· La permeabilidad del aire representa u

na parte importante en los tejidos de paracaidas, velas de bar

cos, ropa de abrigo, telas impermeables al agua. Se mide norma!, 

mente como el volumen de aire por unidad de tiempo que fluye a 

través de una área dada del tejido y con una determinada dife-

rencia de pres16n en sus dos caras, ordinariamente media pulga

da de agua. Plat y Chu dicen que el aire que fluye a trav~s de 

un tejido puede calcularse con exactitud razonable por los pro

cedimientos de la mecdnica de los fluidos. Por medio de la ecu! 

ci6n de Bernoulli y de la ecuación de continuidad, se ha demos

trado que la corriente de aire es proporcional a la raíz cuadr! 

da de la diferencia de la pres16n. 

REPELENCIA Y RESISTENCIA AL AGUA~ ta resistencia al agua es la 

aptitud de un tejido para resistir la mojadura y la penetracidn 

por el agua. El Anuario de la A.A.r~c.c. cita los m'todos sigll!, 
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Antes para la medida de la repelencia y la resistencia al agua: 

resistencia a la pres16n hidrostática• resistencia 8 la absorci 

ón del agua durante la inmersión~ resistencia a la penetración 

del agua por impacto; resistencia al agua en pulverización~ re

sistencia a la lluvia. 

Un tejido impermeable o a prueba del agua es ~quel en que -

los poros o intersticios entre las fibras y entre los hilos es

tán llenos de sustancias apropiadas que hacen que la tela tenga 

una superficie continua y una muy pequeña permeabilidad para el 

aire. Un tejido repelente al agua es "aquel cuyas fibras esdn 

ordinariamente revestidas con un compuesto de tipo hidr6fobo y 

cuyos poros no se han llenado en el curso del tratamiento. Los 

tejidos de esta clase son totalmente permeables al aire y al V! 

por de agua". 

tos m~todos b~sicos para medir la repelencia o resistencia -

al agua son: 

a' medida de la presión requerida para obli"ar al agua a pasar 

a través de un te ji do: 

b) medida de la cantidad de superficie mojada o penetrada por -

caída de gotitas: 

e} medida de la absorción del agua por inmersión: 

d) medida de la mojadura de las fibras del tejido por ~ngulo de 

contacto. 

Las fibras hidrófilas absorben y transfieren el BRUa, y pue

den emplearse para los textiles que deban usarse en condiciones 
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gua. Las fihras hidrófobas no necesitan tratamiento para repe-

ler al agua, pero las telas hechas con ellas pueden ser de tal 

construcción que requieran este tratamiento para evitar la imbi 

bición del agua en los intersticios del tejido y de la hilaza. 

Con las fibras hidrófobas, la estructura de la tela influye 

en grado considerable en la repelencia del agua. La propiedad -

de la mayor parte de las fibras sintáticas de juntarse estrechs. 

mente conduce a hacer con ellas tejidos apretados, los cuales, 

si bien poseen la propiedad de repelencia al agua, presentan el 

problema de transferencia del vapor y oomo consecuencia el de -

comodidad del cuerpo por medio de tratamientos qu!micos de rep~ 

lencia al agua, podría esperarse que los tejidos hechos de fi-

bras sintdticas impermeables proporcionarían excelente calidad. 

Hay tres mtftodos para formar tejidos repelentes al agua: 

1) Estructuras muy tupidas, de hilaza hidrófoba o de hilaza hi

dr6f1la con acabado químico re~elente al agua. Rste P,rupo es el 

que tiene m~s aceptación y comprende los tejidos de algodón tr1 

tados con repelentes al agua. 

2) Construcciones de lana o pelo de animales, hidrófilas, rela

tivamente abiertas, en las cuales est~n uniformemente espacia-

das las fibras y mantenidas tan separadas como sea posible para 

que las gotas de agua que las golpeen sean absorbidas con difi

cultad. 

3) Construcciones suaves c·on hilaza de algodcSn, de tales cara e-
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ter!sticas que la porción inicial de a~ua que golpea el tejido 

hinch~ las fibras y con ello cierra los intersticios. 

RETENCION DEL PLEGAIXl Y RESISTENCIA AL ARRUGAMIENTO. Al flexio-

nar o ple~ar un material textil, la porción externa de cada fi

lamento se pone en tracci6n, mientras que la porción interna e~ 

t~ sometida a compresión. ASÍ las propiedades de recuperación -

del arrugamiento deben ser regidas en parte por la deformaci6n 

ei~stica de tracción y por las propiedades de recuperación de -

las fibras de que se hacen la hilaza y el tejido. Además de las 

Propiedades inherentes, los estados de agregación de la hilaza 

y el tejido, esto es, la geometría de los materiales deben tam

bi~n tomarse en consideracidn. 

Hay varios m~todos de laboratorio para la medida de la resis 

tencia' al arru~amiento y la retención del plegado, desde el a~

rrugamiento cualitativo al azar por estrujamiento en el puño y 

la relajación subsiguiente.hasta la medida cuantitativa del dn

gulo de recuperación despu~s que una muestra es doblada de man2_ 

ra prescrita y reproducible. 

RESISTENCIA A LA ABRASION Y AL USO. La mayor parte '1e los tecui5 

logos textiles entienden por abrasi6n una simple acci6n de roz!!_ 

miento. La palabra uso tiene sentido más amplio e incluye el e

fecto combinado de ot7os factores adem~s de la abrasidn, por e

jemplo: el lavado, la limpieza en seco, el planchado y el uso -

en prendas de vestir. 
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Hamburger afirma que la abrasión es una serie de repetidas apl!,. 

caciones de esfuerzo, ordinariamente ocacionadas por fuerzas de 

un orden de ma~nitud relativamente bajo, que se producen muchas 

veces durante la vida del material. De esto result;i que la apti 
' -

tud de un material para absorber repetidamente energía por me-

dio de deformaciones por pequeñas cargas y recuperarse, est~ re 

lacionada con la resistencia a la ahrasión. 

Backer estudia la abrasión mediante an~lisis de los efectos 

de una pa rt !cula abrasiva sobre la supe rfi c1e de una 1'1 bra. A-

firma que una fibra puede ser desgastada: 

1) Por el uso friccional, tal coJJX> se produce cuando superfici

es metdlicas lisas se trotan entre sí; por ejemplo: el pulimen

to de la superficie de los muebles. 

2) S! la fibra tiene salientes pequeños respecto al diámetro de 

la fibra, ~sta es sometida a un proceso de corte en superficie, 

como ocurre en el corte esmerilado de un metal. Un desgaste de 

esta clase ocurre cuando una superficie abrasiva muy fina frota 

transversalmente el tejido. 

3) cuando las protuberancias de las superficies abrasivas son -

grandes, comparadas con el di6metro de la fibra y las fuerzas -

normales entre el desgastante y los planos de la tela son gran

des, la fibra es entonc~s arrancada. 

tos tres mecanismos descritos son: uso friccional, corte en 

la superficie y arrancamiento. La geometr!a del tejido es de -

gran significación con respecto a la resistencia al rozamiento. 
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CUN'l'RACCION FOR EL T.i\V.\DO. Cuando los tejidos se lavan en líqu!_ 

do acuoso, frecuentemente se encojen. La contracción es de dos 

tipos: relajacion y qfieltramiento. La primera ocurre cuando un 

tejido (ordinariamente compuesto de fibras hidr6filas) es remo

jado. La contracción por afieltramiento ocurre sólo en la lana 

y otras fibras animales que pueden formar fieltro en sentido -

practico. Lleva consigo la reduccion continuada en el área del 

tejido y el aumento continuado en la densidad del mismo, debido 

a la aplicación de calor, humedad y movimiento mec~nico ocacio

nado por el lavado con agua. 

La contracción de relajaci6n del tejido no es el resultado -

de la contracción de las fibras, porque las fibras hidrófilas -

(lana, seda, al~odón y rayón de viscosa) y parcialmente hidr6f! 

las (n~ilon, acetato de celulosa) todas aumentan en longitud al 

mojarse. Sin embargo, hay un aumento apreciable en el di6metro 

de la fibra, para las fihras hidrófilas lo cual es causa direc

ta de la contracción del tejido. Collins dice que la contracci

~n no se presenta si el agua no tiene acceso al material por u

no u otro medio. Cuando esto ocurre, la contracción tiene lugar 

por hinchamiento y liberación de las tensiones. ta hinchazón de 

las fibras produce aumento del di~metro de la hilaza y esto a -

su vez ocaciona un aumento del rizado de la hilaza. Para acomo

darse a este aumento, los hilos de que esU compuesto el tejido 

se juntan mds estrechamente, de lo que resulta la contracción. 

Dado que las fibras hidrófobas no se hinchan, tampoco se cou 
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traen cuando son lavadas en líquido acuoso. Drbe anotarse que -

que algunas fibras hidrófobas son susceptibles a la contraccicfo 

tdrmica, y el agua caliente empleada en el lavado puede causar 

la contracción del tejido. 

ENSAYOS SUBJETIVOS 

TACTO O MANEJO DE UN TEJIDO. Schwarz define el manejo como la -

sensación t8ctil que produce el material y cualitativamente se 

basa en la rigidez (o flexibilidad), dureza (o blandura) y asp~ 

reza (o lisura). Análogamente, Hoffman y Beste definen el tacto 

como la impresión que da el tejido cuando es tocado, estrujado, 

frotado o se le maneja de otro modo. 

Es claro que la sensación de tacto o manejo es subjetiva. -

Sin embargo, los parlÍmetros que contl'i buyen en parte a esta re

acción subjetiva pueden medirse con facilidad. La rigidez puede 

ser medida por la longitud de flexión~ la dureza, por la resili .. 
encia compresional, y la aspereza, por el coeficiente de fric-

c1&n. 
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5. METODO DE PRUEBA PARA LA REPEL"SNCIA AI. AGUA 

La figura 1 es una vista en perspectiva de los aparatos para e 
fectuar la prueba, 

50 ml de agua destilada coloreada, se colocan en el embudo 

(5) y se abre la llave (6) para permitir oué pase el agua a -

trav~s del agujero, que se encuentra en el disco (3), al pafial 

desechable y al pañal convencional. 

El panal que se va a probar (1) es colocado sobre un pafial 

convencional (2), doblado en cuatro pliegues, y un disco de ~-

250 mm de diámetro se coloca en el pañal (1). El disco (3) se 

encuentra perforado en la parte central, tiene un di~metro de 

10 mm, en ~ate (4) encaja y detiene al embudo (5), el cual 

tiene una lleve (6). Se colocan dos peso~ (7) de 10 Kg cada •• 

uno, diametralmente opuestos el uno del otro, sobre el disco -

(3). 

Deapu'• de qae se absorbi6 el agua, se observó lo siguiente 

l. La rlistribuci6n del Agua entre el pañal desechable y el co~ 

vencional, se muestra en lee figuras 2 y 3; con el peiial -

convencional se pueden ver .dos anillos coloreados distinta

mente, sobre todo un anillo interior, donde ambos pañales -

eet6n saturados y, otro anillo externo decolorado donde so-

lamente el pañal convencional esté saturado, mostrado tenu~ 
mente. 

2. Cuando el disco (3) se retira, la superficie interior del -

disco, se encuentra hómedo con el p8ñal convencional, pero 

con el peffal desechable revestido, se observa seco. 

3. Li:- supervisi6n del peñel reforzado despu~s de lfl prueba, mu 

estrEI que el pai'le1 esU sin teñir, con la excepci6n del pe-
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nueño círculo obscuro, oue corrPsponde al agujero del disco -

( 3), mientras oue el pañal convencional tiene una érea grande 

coloreada centrada en el círculo obscuro. 
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RECOMENDACIONBS DE PRUEBAS P,c\RA EL PRODUC'l'O TERft'!NAOO. 

PRUEBAS P'ISICAS: 

Rigidez 

Enriscamiento 

Resistencia a la tracci6n en medio seco y en 
medio hi1medo. 

Elongación- a las cintes, al polietileno y a 

la capa de revestimiento. 

Largo 

Ancho 

Espesor 

Pee o 

PRUEBAS QUilll C AS: 

PRUEBAS OPTICAS: 

PRUEBAS TO'lCICAS: 

Tiempo y Capenided de Absorci6n 
pH 

Viscosidad 

Color 

Blancura 

Irritabilidad- en conejo con pruebas de perche 
se hecen pruebas testigo con orina de beb'· 



RECO~~BNDACIONES DE PRUEBAS PARA LOS ,\DHSSIVOS 

PRUEBAS FISrnAS: 

PRUEBAS TOXICAS: 

Punto de fusi6n 

Temperatura de aplicaci6n 

Punto de reblandecimiento 

Prueba de Azufre 

Prueba de Hierro 

Prueba de Ars~nico 

Debe ser material inerte. 

159 
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X.- RECOMENDACIONES 

1.- Es muy importante oue los paiinles desechables tengAn un -

control de calidad 6ptimo, ya ciue de ello dl3nende su buen -

funcionamiento y con esto se puede evitar en gran pFrte las 

molestias ocacionan, como la Tiennatitis del Pañal. 

2.- Es de stuno imnortAncia eme los p!:lfir.les desechnbles cumplen 

con las Normas de C<:lidad, desde la adouisici6n de la mate-

ria prima que se utiliza p~ra su elaboraci6n como son los a~ 

hesivos, los solventes oue se emplean para disolverlos, el -

material pl~stico, el material ebso:rbente y la capa de reves 

timiento, haste nue el producto está terminado. 

3.- Una vez ele.horado el pañal desechable, se sugiere aue se -

practiquen pruebas de toxicidad, !.'1.bsorci6n, r.u:!mices y físi-

cas. 

4.- La selecci6n del tipo de pulpa para elaborar el blooue ab

absorbente del pañal es importante, debido a oue el coefici

ente de absorci6n.depende del tipo de celulosa em-pleeda, as! 

como de loa tratamientos aa96ntaos a que he estado sometida 

la fibra, y de la presencia o ausencia de pF.ista semiC1uÍmica 

ya r:ue ~eta relaciona al residuo de lignina .• 

5.- Para oue los pañales sean m~s eficientes es necesario to-~ 

mar en cuenta la edad del nirlo, cantidad de orina eliminada 

y peso, de este manera se puede fabricar un mejor diseño, 

6.- Se sugiere nue el niño no pennenezce. mucho tiempo mojado 

par!.' evi ter el contr:icto prolongedo de 11'1 !>iel del beb~ con -

la orina, de este modo se elimina la posibilidad de contraer 
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la nennatitis Amoniacal. CuPndo se h~ce cambio de pañal es -

de recomendPrse, secar perfectamente las partes genitales -

del bebé, y proteger su oiel ya sea, con tslco, con eceite o 

con alguna pomada aue contenga excipientes inocuos, añemás -

de que el aseo personal del bebé debe ser diario. 

7 .- Se recomienda oue cuando el bebé tenga Dierréa o deye.ccio

nes semi-líquidas, debe cambiarse inmediatamente el pañal y 

lavar sus partes genitales, evít<.ndo así la quemadura quími

ca de la piel, producida por los abundantes ácidos orgánicos 

que contienen las heces diarréicas. 

8.- Se recomienda utilizar pega~entos que sean inocuos en los 

pañales y, Que pueda comprobarse su inocuidad. 

9.- Se recomienda oue la capa oue sirve como bRrrera de hume-

dad, ten~e 19 C8pacidad de impedir el paso del líquido y ser 
penneable al aire, para proporcionar une adPcuada ventilaci-

ón, de tal manera que el calor y la transpiraci6n sean prev! 

nidos. 

10.- Los paftales que se comercializan en M~xico, no llevan im

preso el Registro Sanitario. Se recomiend& que estos pana~ 

les lleven Registro Sanitario que garantice la 6ptime cali

dad de ellos, ya que es un producto oue está en contacto -

con la piel del bebé. 
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