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I.-INTRODULCION

A pesar de los numerosos tratamientos en boga © profildcti
camente dirigida a la prevencidn de la formacidn de Amonfaco,
la Dermatitis del Pafial, también conocida como Dermatitis Amg
niacel acusa una estad{stica asnual bastante crecida; &sta en-
fermedad ha cobrado méds importancia debido al uso del panal -
desechable tan comén en nuestros tiempos.

El presente eétudio tiene como objetivo, encontrar las po-~
sibles causas que propician la Permatitis Amoniacal, ya que -
constituye una afeccidn bastante comin entre la poblacién in-
‘fantil de la clfnicas y lactarios de todo el pafs, siendo una
de las consultas habituales que se le hace al Pediatra.

Este estudio estd pasado en los diferentes disefios de los

pafiales desechables, as{ como de las propiedades de cada uno
de los materiamles que se utilizan, para su elaboracién y tam-
del Control de Calidad de los mismos. Ea‘muy‘importante que =
los materiales cumplan con las normas de calidad, ya que de =
ello depende la buena eficiencia de los pafiales desechables.
" 'En particular s{ se examina el material absorbente, como es -
la celulosa de algodén, utilizando para ello un andlisis para
1ls fiora de slgoddén hidréfilo adecuadamente moaificado con es
te fin, también se establece un exdmen para la determidacién

de 1a retencidn de agua a diferentes preaiones.

En la actualidad los pafiales desecnables cuentan con el in
cremento de su‘aprobacidn comercial, principalmente por su --
conveniencia, que es totalmente contraria a los pafiales de te
la, depnido a que 4stos se tienen que lavar y plancnar, 1o cu-
al requieres de tiempo y es precisamente &ste de lo que no se
dispone, porgue en la actualidad también la mujer travaja fue
ra de su hogar. ‘ '
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Varios disefios diferentes han sido propuestos y algunos -~
han tenido éxito comercial universal, a pesar de ciertas ptro~
pledades inadecuadas. Uno de los problemas méds serios de la -
Técnica de produccidén del paiial, na sido la incapacidad de --
proporcionar una estructura conveniente que mantenga la nume~
dad lejos de la superficie del paﬁél, la cual estd en contac-
to con la pilel del aniflo, con esto se evitarfa la irritacidn y
la afeccidn de la piel. Otra propiedad importante es la falta
de rigidez y el fécil acoplamiento al cuerpo del bebé, para -
brindar un méximo confort.



"II.- GENERALIUADES OE LOS PANALES OESECHABLES

1, IDEA

El proyecto de usar papel crepé suave como susiituto del
pafial textil en el bebd, nacié en Suecia a mitad de los afios
cuarenta, en una situacién de escasés de material textil y de
tergentes, después de la Segunda Guerra Mundiml., Un palial de-
sechable sueco fué disefiado y posteriormente exportado a las
ciudades cercanas y a Europa Continental. Este disefio origi--
nal bésicamente permanece igual hasta nuestroe tiempos; pero
el colchén absorbente multi-capas de papel crepéd ha sido sus-
tituido por pulpa esponjosa § fibrosa y una cubierta de raydn
tejido que lo envuelve y una cape de tela no tejida.

Repetidos esfuerzos se hicleron por introducir el disefio -~
del pafial sueco en los Estados Unidos, por licencias de compa
nfas suecas, pero fracasaron, por otro lado un disefio diferen
te americano ha tenido éxito, éste también ha .sido exportado
y fué presentado en Europa hace varioa afios.

La introduccién del pafial americano en el mercado Europeo,
y 8u progreso en alcanzar participacién considerable hs logra
do el cambio de tipo de pafial europeo al emericano, éste cam-
bio cre una necesidad para cambios en las especificaciones de
este material y necesidad de equipos nuevos y diferentes. En
sus esfuerzos por defender el tipo de paflal tradicional 6 las
posiciones que tienen en el mercado, los fabricantes europe-~
08 emplearon un costo menor en el material utilizado. La pul-
pa mecénica fué la primera pulpa refinada y luego la termome-
.cénica , sin embargo desde entoncés el pafial de bebé es un -«
producto de calidad sensible; ase nicieron desarrollos especia
les para me jorar sus propiedades, los trabajos de investigaci
én proporcionaron pulpas esponjosas termomec‘gicaa de mejor -
- -absorbencia y brillantez superior, el desarrollo gradual que
tuvo luger y que aidn continia llegé husta donde la pulpa mecd
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nica ofrece propiedades que permiten su combinacidn parcial -
con la pulpa quimica tradicional, dsta proporciona ventajas -
en el precio y en el aprovechamiento de la fibre comparada so
lamente con la pulpa quimica. Actualmente lae pulpas termomew
cdnicas son uscdas por fabricantes de pafiales europeos y Obe«
vismente es de gran interés también para los fabricantes ame-
ricanos.

2. TIPOS uE PARAL

Los pailales desechables pueden ser clasificados en dos ti-
poe bdsicoss La almohadilla-y-calzén pafial y el tipo compues-
to. La almohadilla-y-calzén pafial represeantan el tipo sueco -
original introducido en Europa justamente después de la Segun
da Guerra Mundisl. Tiene una almohadilla individual absorbeni
te, que se usa en combinacién con un calzén impermeable para
proteccidén de la humedad. La almohadilla egponjosa absorbente
es grueaa y angosta,

El pafial compueato es un paflal completo una unidad de cal=-
zén con una hoja trasera de pletico, impermeable sl agua, la’
cugl elimina la necesidad de usar calzones pldsticos. Estd e-
guipado con cintas adhesivas para adherirse convenientemente,
Su cojin osponjoso absorbente es de forma rectangular grueso
y angosto. Easte tipo es el més carc y representa el grupo de
los pafiales desechables usados exclusivamente en los Estados
Unidos.

Hoy, la tendencia en los Estados Unidos indica la acepta--
cién del consumidor por un tipo de paiial aln mds iujoso, con
bandas eldsticas latersles para prevenir derrames. El primer
prototipo de mercado en este estilo es Procter and Gamble, --
fué lanzado en mercados de prusba en 1976 y se extendid des-
de el 5% al 18% de loas Estados Unidoa, Johnson & Johnason, el
@egundc en importancia de los productores en Estados Unidoa -
recientemente lanzé su pafial con banda eistica, & prueba en



México con el nombre comercial "con pliegues suavee®. Kimberly
Clark, el tercero en importancia, tiene el parial con bandas e
14sticas laterales plegables sobre si mismas.

Sin embargo, 4stos pafiales de variasa bandaz eldstices pers
tenecen todavia al disefio tradicionsl del parial americano. A-
demds de los dos tipoa bdeicos no ha habido creacidén de otiros
durante afios, en que el pafial de Mtlmlycke también llamasdo pa
flal T combina la alta absorbencia del tipo almohadilla con la
convenlencia del tipo compuesto.

Un exdmen en las pricipales diferencias en los requerimien
tos de los dos tipos de pafial, muestra que las propiledades -
del material base difieren particularmente en relacidén a la -
cubierta y la pelfcula que sirve de barrera de humedad, pero
mds todavia con relacién a la absorbencia de la pulpa.

3. CUBIERTA LEL PANAL

El material de envoltura tradicional para el pafial tipo al
mohadilla es una cubierta seca no tejida, con una superficie
que pesa 17 g/m°., El disefio del pafial compuesto uss una cubi-
erta no tajidn, su superficie requiere del incremento de la =~
fuerza de cruce direccional ¥, por lo tanto el peso de la su-
perficie es mayor (23 gﬁm ). Algunos fabricantos dol palial --
compuesto cambiaron la cubierta himeda no tejida por sus me jo
res caracteristicas de la fuerza de cruce direccional. Esta -
ofrece 1la ventaja de precio, comparada con la cubierta seca,

4. PIBRAS BASE :

En otros tiempos el raydén no tejido fud exclusivamente la
fibra base usada. En la cubierta himeda no tejida se usé una
mezcla de fibras, en la cual la mitad es de rayén y la otra -
de pulpa de madera. Estos modelos oficiales, son anora inicio
‘de cambio en los Eatados Unidos. La relacidn de precio entre
la fibra de rayén y poliester ha sido siempre uiferente en --



los Estados Unidos comparados con Europa, el poliester es mds
barato que el rayén en los Estados Unidos, mientras que en Eu
ropa el poliester es méds caro.

El fabricante de paiial smericano predominante Procter & --
Gamble sacd ventajas de la situacién de precio, y empezd @ -~
campiar la fibra base de rayén a poliegter. La razén social -
tuvo un aprovechamiento de las propiedades del paiflal para que
las fibras poliester hidrofébicas le confieran al paiial un --
tacto de superficie seco adn cuando el pafial estd himedo, con
trarias @ las fibras de rayén hiarof{licas que absorben y re.
tienen la humedad. El proceso del poliester en una planta pa-
ra raydn no tejido, requiere de arreglos tdcnicos al equipo,
ag{ como de conocimientos y experiencia.

5. COMBINACION UE FIBRAS

Las cublertas himedas no tejidas, estén hechas de mezclas
de fibras de papel y de fibras textiles. También las telas de
las cubiertas secas pueden estar formadas por una combinscidén
de fibras textiles, en este caso el raydn y/o poliester y fi-
bras de papel, como la pulpa de madera. La publicacién de va-
rias patentes en esta materis, indica un gran interés en la -
preparacién de combinaciones de pulpa de madera con fibras --
sintéticas, Un método comercialmente desarrollado es la fabri
cacién de la cublierta de papel seco, las fibras de madera se-
ca son trituradas y mezcladas con fibras textiles y posible--
mente con aditivos sintéticos, luego la mezcla se pasa por ai
re para formar la tela., Este tipo de telas no tejidas se uaa
para los pafiales en Japén y los Estados Unidos. Entre los di-
ferentes materiales base para las cubiertms existentes en el
mercado, eate tipo probablemente e3 el primeroc que da la sen~
sacién de tacto de las telas textiles. El tratamiento mecéni~
co que se aplica a las telss no tejidas, para sumentar la sua
vided, también contribuye al tacto de la superficie seca del
paflal.



6. FIBRAS JINTETICAS PURAS
‘ Serfa negligente discutir acerca de la cubierta Jdel paiial
8in referirse en modo alguno a los esfuerzos necnos en las va
ses sintéticas puras. Kimberly Clark usa para aus paflales te-
las no tejidas, heéchas de una pagse de polipropileno. Es un --
proceso en el cual las pelotas de polipropileno se extrudan -
por presidn en fibras, y se vuelven a procesar en telas.

La compafifa German Lutravil, es fabricante de polipropile-
no no tejido, introdujo recientemente una cubierta de bajo pe
so. La Unién Carbide intento usar el molde de una bel[cula de
poliolefina, disefiada de tal manera que parece una tela, La -
prueba del pafial con eata cubierta se presentdé al mercado pe-
fo. fué retirsde.

Procter & Gamble también tiene una cubierta sintdtica a -
prueba para los pafiales, llamada Uri- Weve. Es una pelfcula -
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 atractivoe  para las maures, es
posible que tenga éxito para la elaboracién de los pafiales a-
dul tos; un nuevo producto de Procter & Gamble.

7. BARRERA JE HUMEJAJ.

La pelfcula que sirve de barrera ae humedad se usa indis--
tintamente para los dos tipos de parial, 4stos crean una razén
para usar pelfculas de diferentes calidades. As{ los calzones
reusables requieren de une pélicula de cloruro de polivinil,
mientras gque para el pafial compuesto, en la qhe la pelfcula -
- ge usa una sola vez, el polietileno ofrece un menor coasto.

En el mercado Europeo, el cambio gradual del pafial almoha-
dilla-y-calzén pafial al pafial compuesto, ofrece la oportunidad
‘'para incrementar el uso de la pelfcula de polietilond. For o-
tro lado ha disminuido el mercado para.los productores de clo



ruro de polivinilo.

8. ABSORBENCIA JE LA PULPA

La pulpa de madera fibrosa, “esponjosa", es un blogue de -
fibras, las cuales estdn secas y pulverizadas. Esta se sumi--
nistra generalmente en rollos a la manera tradicional de sumi
nistrar la pulpa, usado todavfa exclusivamente en los Estados
Unidos. En Europa la pulpa esponjosa es usada en forma de ba-
la por alguncs fabricantes. '

La defibraocién llamada también "pelusa® de la hoja Se hace
en un molino de martillos o aparato dentado, & por refinadores
de disco, Los dos primeros son discutiaos porgque cestruyen la
pulpa, en comparacidén a los refinadores de disco, que son més
suaves a las fibras y producen una pulpa esponjosa méds unifor
me con un volumen mayor, '

La fibra phlVerizaua se transporta en una corriente de aire
y la materia suelta se deposite en una hoja transportadora -~e
por medio del vacio que se forma, Otra capa de papel se colo-
ca en 1@ parte superior de la cubierta. Las cubiertas actdan
como soporte en la formacién del pafial. -

En la defibracién, el f&cil procesaniento y la capa de pol
vo, son propiedades importantes de la pulpa esponjosa, en el
uso del paiial la velocidad y la capacidad de absorcién son --
propiedades escenciales de lo esponjoso. La retencién de la -
humedad y el volumen grande bajo-presidn, tambidn son caracte
ri{sticas importantea'del pafial. Obviamente 1la resistencia con
tra el envejecimiento es importante en consecuencia, para que
el paflal mantenga su calidad en el almacensmiento. La estabi-
lidad mecénica del material esponjoso y la cohesién de la fi-
bre son propiedades adicionales, las cuales contribuyen a la
eficiencia del pafial, mientres la briilantez-significado de =-.
- blancura- es una.especificacidn heranento'estética para el -=



consumidor.

Se ha puesto mucho énfasis em el disefio de la wmdquina para
lograr un molido eficiente de la fibra durente la formacién «
del material y una buena absorcidén de lo esponjosc. La adici-
én de aditivos pars unir las cubiertas al miamo tiempo, antes
de intercalsarlas entrs las capas del pailal ha sido evaluada.

Con el incremento de los precios de la pulpa y consideran-
do que la relacién de la pulpa esponjosa es del 25 al 504 del
costo total de los pafiales, cada fibra debe hacer su trabajo.

Puesto que la pulpa viscosa fué el tipo sencillo disponi--
ble originelmente en rollos, los fabricantes del paiial tuvies
ron que suspenderlas ; con el desarrollo del mercado, las pul
pae quimicas especialmente las blangueadas estén comercialmen
te disponiblea en rollos, éstos aon los tipos usados exclusi-
vamente en Estados Unidos. Durante los dltimos afics el desa--
rrollo trajo grsdos eaponjosoa especiales de pulps mecdnice -
‘con absorcién superior y‘mejor brillantes, eatas pulpas tiew-
nen cierta aceptacién en Europa por el mezclado en 1o esponjo
80 y los fabricantes del pafial americano, muestran un notable
interds en su desarrollo. Se ha empezado a hacer una evaluaci
én sincera con el anflisis de esta segunda generacién de las
“pulpas esponjosas, las pulpas termomecdnicas y la pulpa qui--
mio-termomecdnicas,

9. SITUACION EUROPEA : ,

En 1978 el mercado Europeo consumié 110,000 toneladas mé--
tricas de pulpa esponjosa termomecdnica, incluyendo la pulpa
quimioftezmomecéhica ¥y la pulpa refinada. La porcién corres--
pondiente al pafial del bebé pudo ser estimada en aproximada--
mente 40,000 toneladas. La tabla 1 demuestra este consumo.
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TABLA No |

PULPA ESPONJOSA USADA EN LOS PANALES
' DE BEBE
EN 1978

CONSUMO APROXIMADO DE TMP-CTMP-RMP
PARTICIPACION DEL MEJOR PANAL EN LOS PAISES DEL OESTE
BE EUROPA

PAIS ESPONJOSO TOTAL TMP-CTMP-RMP ES-

PONJOSA

(.TONS. m) ({ TONS. m)
FRANCIA 120 000 20000
ITALIA 18000 ' —
ALEMANIA 70 6oo | —
BELGICA 13000 4000
HOLANDA 20000 5000
PAISES NORDICOS 45000 | i 11000

TOTAL 345000 ' 40000
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El mejor faoricante del pafial sueco M8lnlycke disefio el e-
quipo molino de balas para la preparacién de lo esponjoso, en
los afics sesenta y 1o hizo flexible con respecto a la selecci
- 4n del grado de 1s pulpa. Sus esfuerzos proporcionaron una ~-
pulpa esponjosa de refinado especial llamada esponjoso-R, en
la fase iniciasl, su contenido en los pafialea de M&lnlycke fué
el 30% del contenido total de la pulpa refinades esponjosa, ~~
ain embargo en 8l afio de 1976 los pariales estandar de Mélnlyw
cke, incluyendo el paflal T se hicieron de una base esponjosa,
conteniendo del 30 al 50% de pulpa termomecénica, la simple =~
exclusién es la reciente introduccién del pafial T con cintas
adnhesivas en la competencih del mercado, se aproxima al tipo
de paiial compuesto y més tarde usa solamente pulpa quimica.

Mblnlycke llevé su invencién fuera de Europa. E! ugo de --
las pulpas termomecédnicas difiere de ciudad a ciudad. En Fran
cis, 1a pulpa termomecdnica se usa en todos los pafiales del -
10 81 15%, algunaa veces el 25% del contenido total. Los fa--
bricantes y vendedores del mercade francéds, consideran una --
el costo de la pulpa termomecdnica como una necesidad absolu-
ta para el pafial tradicional, en relacién con el pafial compu-
esto por la competencia del precio. Los pafinles compuestos -
pueden venderse a un precio mayor porque tienen un perfil de
calidad superior para la mentalidad del consumidor, en eata «
clase de paiial, la ligera amarillez de la pulpa mecdnica pre-
sente en la mezcls esponjosa no se permite, un paiial de blan-
cura inferior es paras el consumidor igual que un pafial de ca=-
lided inferior.

10, BDESARROLLOS FUTUROS

Acerca del futuro desarrollo del uso de la pulpa termomecd
nica, también difiere de ciudad a ciudad. As{ en Francia algu
nos representantes de la industria del parial creen firmemente
en ¢l incremento del futuro uso pars todos los tipos de pafia~
les y en porcentaje mds alto, balanceado al 100 % del conte--
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nido esponjoso. No creen que el amarillo pdlido sea un proble
ma, las caracterfsticas de la pulpa mecinica son tales gue la
eficiencia del patial es comparable sl pafial de pulpa gufmica

esponjosa. El perfecclonamiento de estas caracterfsticas lo~«
graran un mejoramieato en el proceso de defibracidén comparado
con la tecnologfa actual., El amarillo pélido de la pulpa ter-
momecénica puede ser escondido por las capas de tela.

En Alemania la pulpa termomecdnica no es us=aua, cuenta con
la mitad de participacién en el mercado del paiial compuesto,
y éstos cuentan con aproximadamente el 65% del volumen total
del pafial desechable. En los Estados Unidos usan exclusivamen
te pulpa quimica esponjosa blanqueads, competidores Alemanes
de Procter & (ramble en defensa de los pariales consideran la -
pulpa quimica blanqueada como un dever, no solamente para los
- pafiales compuestos, sino para los paiiales almohadilla-y-calzén
pafial tradicionales; son de opinién opuesta comparada con los
fabricantes franceses que -dudan mucho del porvenir de la pul-
pa termomecdnica para el pailal esponjoso., Todavia en la actua
lidad es notorio, que hay disefios de prueva con cantidades 1ji
mitadas do>pulpa mecdnica esponjosa, pero no se habla acerca
de ello.

La principal estrategia en Italia es similar & la Alemana,
en 1a cuel la pulpa guimica blanqueada se usa, el principsl
proveedor en el amercado el grupo Fator-angelini;‘tiene una po
sicién dominante cuenta con el 0% de participacién en el mer
cado. De esta manera el precio y el mercedo gufan y controlan
el desarrollo del mercado y se oponen al cambio de una situg=-
cién satisfactoria. '

En Bélgics la polftica de M¥lnlycke es aiferente compara-
do con Holands, indica que la saftuacién de los pafiales en ca=
da mercado, hay una compeiencia en la decisién del fabricante
sobre LA CALIUAD UE LA PULPA es més importante, que para el -
mismo mercado. Bélgica es un mercado fuerte de Procter & Gems-
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ble por el lanzamiento de su pafial compuesto en forma de T =
con cintas, en Bélgica en fuerte competencia con los paiiales
de M&lnlycke participdven un situacién diffcil y conaciente -
de éste, escogié exclusivamente las pulpas quimicas blanquea-
das como bage esponjoss.

En Holanda, por otro lauo, donde Procter & Gamble no es fu
erte, el pafial almohadilla-y-calzdn pafial tiene casi la mitad
de mercado de los pafales desechavles, los precios son presio
nados por la competencia del precio entre varios fabricantes
del pafial compuesto, pero también por el bajo precio del parial
en forma de T.

En.el Reino Unido los pafiales desechables cuentan con sola
mente el 12% de 10s cambios totales del mismo, el mercado esx
t4 dividido entre los patiales almohadilla-y-calzén pafial y ==
los pafiales compuestos, la pulpa termomecdnica no se usa en -
el‘diseﬁo.

En las ciudades Nérdicas la introduccién es total, los pa-
flales compuestoa casi no existen en estos mercados solamente
el paiial almohadilla-y-calzén pafial tradiconales y los tipos
de M&lnlycke de forma T. En Suecia Procter & Gamble na lieva
do sus pruebas limitadas con los padales por un par de afios.,
De los resultados de las pruebas que la aceptacién al tipo de
pafial compuesto es dudoso, especialmente despuéds de que Proc+t
ter & Gamble anuncié recientemente que elevari los precios en

- un 25%. Parece que tiene el propésito de continuar la prueba

en base a los nuevos precios.

S{ logs disefios americanos de los pafiales compuestos no o--
frecen competencia a los pafiales tradicionales alaohadilla-y-~ .
calzén pafial en los mercados Nérdicos, el disefio compuesto de
Mblnlycke el pafial T, incrementard su participacidén en el mer

- cado, en competencia con los patiales tradiciondles del misuo.
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" 11. SITUACION DE LOS ESTAUOS UNIDOS

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

Una vista al mercado del pafial de los Estados Unidos mues-
tra que la pulpa esponjosa termomecdnica no se usa, la uUnica
excepcién parece ser un nimero limitado de marcas de pafial --
privados los que usan un clerto porcentaje de pulpa termomecsg
nica de Weywrhaeuser llamada Eco~fluff., Esta es un tipo de --
pulpa termomecdnica mezclada con el 8% de pulpa quimica en la
combinacién. wWeywrhaeuser inici6 esta clase hace cerca de 8 a
flos. Introdujeron la especificacidn del registro pretendiendo
gue los productores del paflal utilicen la pulpa mecénica sin
comprometerlo a una inversién en el equipo de molino de balas

12. BLANCURA UN DEBER

La brillantez en el sentido de blancura es un deber, debido
a la actitud del consumidor americano, que fud creada princie
palmente por los vendedores de detergentes. Los fabricantes a
mericanos sienten 1la necesidad de evaluar la pulpa termomecé-
nica con relscién a la PREGUNTA DE LAS REACCIONES CASUALES DE
LA PIEL. Tales investigaciones biolégicas y pruebas médicas -
se realizaen continuamente por los productores del pafial Euro=-
peo, se han encontrado resul tados negativos,

Pueden ser razones puramente técnicas, as{ como el cambio
de las fibras exclusivamente quimicas en la produccién del pa
fial americano, el equipo americano del parial tradicionamente
travaja con la estacién de defibracién integrada en la mdqui-
na del pafial. En eate caso ho mﬁy sinple arreglar la combina-
cién de las calidades de la pulpa por alimentacidn, por e jem-
plo un rollo de pulpa mecédnica y dos rollos de pulpa quimica
sinul tdneamente, es un sistema comdn en Europa, ol‘grosor del
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padal Europeo ofrece relativamente menos dificultaa para colg
car el material esponjoso. Adn cuando se elaboren Los paflules
usando material delgado en forma rectangular y poateriormente
plegudo para hacer una almohadilla de tres plieguea de capas
de papel tissue, la posible aspere a del material es elimina-
do en cierto modo de 1a almohadilla; en el material delgado -
del paftal de tipo compuesto, la necesidad de cohesidn entres -
las fibras logran gue 1a integriuad del material sea més pro-
nunciado.

13. DESARROLLO DE LA PULPA TERMOMECANICA

Una cantidad limitada de pulpa de madera 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 quimica, en las pulpa’a esponjosas modernas
termomecdnicas y quimio-termomecdnicas, el 50% son fibras lar
g8as y sin embargo se lograron. ksto se ilustra en lé tabla 2.

Para la estabilidad del material esponjoso, la cantidaa de
fibras largas debe ser tan alto como sea posivle, y el desa--
rrollb futuro de las pulpas termomecdnicas deben proponer un
incremento en la porcién de fibras Iargsa. La rigidez de las
pulpas pulverizadas mecdnicamente, por otra parte, proporcio-
na una ventaja puesto que contribuye a la formacién de una --
red de fibras, ‘

Para 1a evaluacién de la pulpa termomecédnica y sus caracte
risticas comparadas con 1as pulpas quimicas, el tiempo de abe
sorcidn, capacidad de absorcidén y la densidad de la masa, son
valores de medicién mds importantes, La tabla 3} muestra valo-
res comparativos para Ios blanqueados con sulfatos y sulfitos
de las pulpas quimicas esponjosas con fioras largae y las pul
pas termomecdnicas y quimio-termomecénicés espohjoaaa. En e~
te caso lo esponjoso se hizo en un molino de martillos, con -
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TABLA

Ne 3

PROPIEDADES DE LAS DIFERENTES PULPAS USADAS PARA LAS
FIBRAS ESPONJOSAS

BRILLANTES | TIEMPO DE ABSORCI- |CAPACIDAD| DENSIDAD
TIPO DE PULPA ON DE (em? g)
‘ (% 150) (s) }
. ABSORCION
FRESCO| ALMACENADO| (6/G) | SECO | HUMEDO
BLANQUEADO .
AL SULFITO 8s 6.4 9.5 IR 23.3 9.2
BLANQUEADO
AL SULFATO 88 5.2 .0 12.8 24.0 95
TMP +BLANQUEA -
DO AL SULFATO 70 12.0 15.0 10.3 18.6 8.7
TMP NO BLAN -
QUEADO LY ne 200 10.0 19.1 8.4
TP
~ BLANQUEADO 70 12.0 14.6 10.3 20.7 8.6
 CTMP :
BLANQUEADO 72 6.0 10 9.6 15.6 9.4

METODO DE PRUEBA SCAN, PRESION

APLICADA 2.5 KPa
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los refinauores de disco se obtienen volumenes mayores, pero
las relaciones entre las pulpas permanece igual,

La rédpida abaorcién de la orina es importante para saber -
1a eficiencia de 1la infiltracién del paral, esta propiedad es
llamade tiempo de absorcién o velocidaa de absorcién, El métg
do usado para medir el tiempo de absorcidén es descrito breve-
mente como une almohadilla esponjosa comprimida (a 2.5 kPa qe
presidn) expuesta hacia abajo del sgus y midiendo el tlempo ~
para que el agua se extienda en la almohaailla.

El bajo contenido de resina en la moderna pulpa termomecd~
nica y quimio-termomecénica contribuye al incremento de la ve
locidad de absorcidén , el blangqueo con. perdéxido, el efecto de
eliminacién de una gran cantidad del autoplsste realiza una 3
cumulacidn y los valores del tiempo de absorcién se mejoran -
‘despuds de la acumulacidn. '

Le tabla 3} también proporciona los valores comparativos de
brillantez expresaﬂoq en % ISO. La calidad superior de las --
~ pulpas termomecdnicas y quimio-termomecénicas esponjosas lle-
gan a8 70 IS50. Con respecto a la preferencia del consusidor, -
le blancura en los productos higiénicos es deseable que sea -
de 75 IS0, pero difficilmente se logra un costo razonable,

Es nocesarié tecnologfa especial para la produccién de pul
pa termomecédnica esponjosa, es digno de mencionarse Que Rock-
hammar est4 usando el defibrador en su produccién , reciente-
mente desarrollado, actualmente las unidades de produccién de
las pulpas esponjosas especiales termomecénicas y quimio~ter-
momecénicaa, la planta Weyerhaeuser en los Estados Unidos y -
las pléntaa G¥ta y Rockhammar en Suecim, estdn provistes del
defibrador de la compariia sueca.
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14, PULPA TERMOMECANICA Y COSTO DE PRODUCCION DEL PANAL

E precio de ls pulps esponjosa termomecdnica en rollos e-
re de $90 menos que ls pulps quimice en rollos, se propuso un
costo escondmico combinsndo le tercers psrte de ls pulpe termo
mecénice en lo esponjoso con el ﬁaterial no elsborsdo de 1?7 -
centavos por cien pefiales en 1979, para el consumidor el cos-
to seris més del doble.

‘La pregunta es (Cuénto costeré inicier un cambio en el pro
ducto?, por el uso del 30% de pulps termomecénice besaedo en -
los precios del mercado, el costo de ls produccidén del pefial
Bmericeno en un efio, seris suficiente pare pegar el costo de
la inversidén para la planta de pulpe termomecénica de una to-
" nelada al afio, El cambio pare el uso parcial de la pulpa ter~
momecdnica tendri{e una mejor utilizacién de 1la pulpa de made-
ra para incrementar su importancia.

Para los consumidores de Estados Unidos, el uso del 30% de
pulpa termomecédnica proponia un ahorro anual de unos $25 mi--
llones. Sin embargo el cliente del pafial es menos sensible al
precio y més consciente de'la calidad y utilidad. Es importan
te enfatizar que cierto control da lugar a que el precio del
conswnidor no es suficiente pars permitir el uso de pulpas -~
mAs baratas. LA CALIDAD Y EPICIENCIA DEL PANAL SON REQUERIMI-
ENTOS PRIMARIOS DEL CONSUMIDOR.

15. NUEVOS DESARROLLOS, TENDENCIAS EN PULPAS ABSORBENTES

De tiempo en tiempo se discute le absorbencia, en las modi
ficaciones de las pulpas, para incrementar su absorcidén y ca-
pacidad de retencidn de agua. Se ha experimentado y se dice -
que el problema de la baja cohesién esté md3 0 menos presgente

en todoas los pafiales compuestos, gﬁn usando exclusivamente --
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pulpa quimica esponjosa, se debe solucionar por otros medios
que por las propiedades de la pulpa. Un métode usado por Kim-
berly Clark, es la aplicacién de derretimiento en caliente en
la superficie interna de la hoja de pldstico, por extrusién -
de revestimiento; pruebas con fibras endurecidas por calor ~-
han tenido poco éxito. Algunas veces el almiddén o polimeros -
sintéticos y fibras altamente absorbentes, tipo Aqualon estén

Considerados en este campo.

16. MOLINO DE BALAS

BEn Europa, ciertas plantas de pafial estdn basadas exclusi-
vamente en ¢l molino de balas, se refiere principalmente a MY
lnlycke y MoDo, otros productqres también cuentan con éste, =
anbos pare su produccidn total o parte de ella, tienen las —-
instalaciones funcionando correctamente para obtener experien
cia.

En los Estados Unidos, la diferencia de precio de $30 por
tonelada métrica para la pulpa de bala comparado con 108 ro--
vllos, también es limitado y compensados los cossos de instals
cién para una planta de molino de balas. En Eurcpa la diferen
cia era de $70 para la pulpa quimica blanqueada en grado es—-
ponjoso en balas, comparada con la de rollos.

.La pulpa termomecédnica esponjosa en balas se cobraba a $50
por tonelada métrica de la‘misma calidad pero en rollos. En -
general la pulpa especial de grado esponjoso requiere de la &
dicién de pulpa estandar de $10-15 por tonelada-métrica, para

agentes desligantes, menor presidén, etc.

Se ha notado una pronunciada tendencia en Europa, para es-
coger el sistema de molino de balas para la nueva capacided.
'Los fabricantes indecisos para limitar su flexibilidad en cu-
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anto a las balas contra los rollos y los grados de pulpa rela
tionados. También en los Estmdos Unidos, se observe un inte--
rés en conocer el sistema Europeo. Es posible que esto haga -
integrar en orden el abastecimiento de pulpas, especialmente

de las pulpes termomecédnicas.

17. TENDENCIA DEL MERCADO

Hoy, la introduccién de los paﬁales desechables en el ces-
te de Europa y en los Estados Unidos, ha llegado a un nivel -
de 55-60%. Ademds el incremento de 1la introduccidn serd méds -

lento, pero el crecimiento potencial a’in es grande.

En Europa, la introduccién serd mds rdpida en el sur que -
en el norte, aunque el consumo permanecerd bajo en el sur, --
cambios estructurales en 105 afios pasados, han tendidd- hacia
el interés americano en el negocio del pafial Europeo (tabla -
4); wna porcidn importante del mercado es de Procter & Gamble
principalmente y en menor grado por Kimberly Clark y Colggte.
Se espera nque el interés americano aumente y que el progresd
de Procter & Gamble continuaré incrementdndose con el tipo de
parial compuesto.

Los mercados Europeos estédn caracterizados por una marcada
competencia de precio y por incrementar su participacién en -
los tipo almohadilla-y-calzdn pafial. Estas tendeacias pueden
‘continuar, mientras la importancia de las marcas de los fabri
cantes en el mercado multinacional, puedan incrementarse en -

los pafiales compuestos y en nuevos desarrollos de disefios so-
fisticados.

En los Estados Unidos se espera lograr una comgetencia cre
. Ciente, conservando el dominio las marcas de paﬁalés conoci--

doa. El mercado y desarrollo del producto esté countrolado fu-
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ertemente por intereses comerciales y técnicma de ventas.

Alguna expansidén en la estrategia de Procter & Gamble in~-
fluenciard el desarrollo del modelo del mercado Europev, con-
siderandc que la seleccidén de los tipos de pulpa pir Procter
& Gamble, indican un cambio gradual de le actitud negativa -
hacia la pulpa termomecdnica para los pafiales compuestos., El
futuro a largs plazo de 1la pulpa termomecénica dependerd de -
los desarrollos téenicos, pero éstos predicen que la pulpa ~--
termomecdnica llegard a un tercio del tonelaje total de la --
pulpa esponjosa para el patial, a mediados de los ochenta pue~

de ser nue se corrija.

Se puede suponer que en un tiempo previsible no serd bara-
t8 y una base de absorcidn mids efectiva para los pafiales que
la fibra de madera, aiin los desarrollos para mejorar las ca--
racteristicas de las fibras, as{ como para la incorporacién -
de polfmeros y aditivos en lo esponjoso influird en el disefio
futuro del pafial. ”

Mientras que en.la actualidad el énfasis principal se did
al tipo de pafial, el disefio y las funciones técnicas de la ma
gquinaria del pafial, la investigacidn se activard en los mates
. riales no elaborados para proporcionar la formacién de propie

dades que serdn mezcladas en el gafal,
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131, -_DERMATITIS AMONIACAL

1, ANTECEDENTES HISTORICOS.-

La orina tiene un marcado olor picante, gque proviene del -
Amonfaco que formg parte de la misma. El origen de este olor
se atribuye a los nifios de Ammén, el cual también se encuen--
tra presente en los nifios de 1los tiempos modernos, que hastg
hace poco permanecia en un misterio y como consecuencia con -
un tratamiento dudoso y muchas veces inadecuado.

Segdn datos obtenidos en dpocas anteriores, en el Nedio 0=
riente los templos de Ammén, se caracterizaban tradicionalmen
te por tener un olor peculiar, debido al excremento de los ca
mellos y por ello se les identificaba. De aguf que se haya re
lacionado el olor de la orina con Ammén. Este es un Dios Egip
cio y sl ser incorporado al pantedn heldnico se le llamé Zeus
Axonio por sincretismo, de aquf el origen del término Amonio.

2. PRIMERAS INVESTIGACIONES. -~ A .
Se encontrd el origen de la Dermatitis Amoniacal, fué,estg
blecido en 1921, cuando el Dr. Cooke de Nueva Orleans aisld -
un bacilo gran positivo, no mévil, de las heces fecales de -~
l1os infantes, al cual le llamé Bacteria Amoni{asgenes. Esto no
lo coumprobaron otros investigadores en un lapso de 25 afioa.

Durante los afios cincuenta (1950), Cooke reitero en el Bre
nnemann's Practice of Pediatrice, que la Bacteria Amoniagenes
(también llamada bacilo) es la que causs la Lermatitis Amonia
cal, esto se scepto y comprobo por varios investigadores.

La primera prégunta de la naturaleza de la Jermatitis Amo-
niacal se hizo en 1913 y se dié la respuesta, cuando South --
Worth considerd que el trastorno se aebfe 2 un metabolismo a-
normal, del amonio en la orina asociada con una dieta alta en
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£grasas,

Dos afios mds tarde Zahorsky establecid, que la orina es --
fragmentada en Amonio por sustancias aslcalinas (jabdn, heces)
dentro del pahal, y en 1921 Cooke mostrd gus las sustancias -
fragmentadoras de la Urea, podfan ser sintetizauas en una re-
eccién quimica, como se demuestra enseguidas

CO(NH,) | |
2o+ 2Hy0 zoeany (W), €O, sl 4,0 4 2N
(UREA) 2 (+ UREASA B&CTERT’T‘)AL 2 3

Esta investigacidén excelente y original 1ogrd el status de
un dogma y permanecid indisputable hasta muy recientemente.

Despuds de 25 aflos, Benson escribié un articulo sobre la -
Erupcién producida por el panal y mostrd una fotograffa de un
Bacilo Amonidgenes en una caja de cultivo, pero no did deta—-
lles de este microorganismo y tampoco de 1la fuente donde lo -
obtuvo. ‘ '

En 1952 Brown y colaboradores, investigaron a 81 niflos con
Erupcidn del Pafial, entre 1o0s cuales encontraron a 42 con la
Bacteria fragmentadora de. Urea en las heces, microorganismos
del tipo Proteus en 39 cmsos Y el Bacilo Amonidgenes en 3 ca-
808, :

En 1964 Fijan y colaboradores, eneuentran que 12 de 19 ni-
fios que padecfan Erupcién del Pailal, al escudrifar sus neces
fecales descubren que contienen microorganismos fragmentado--
res de Urea incluyendo Proteus, perc no hacen mencién del ba-
cilo Amonidgenes. -

Lathief y colaboradores investigaron en los servicios de -
lavanderia de paiiales, optando por el trabajo experimental en
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Proteus Mirabilis, demostrando que son los mejores producto-w
res de Amonfaco. Cooke en su articulo del Journal of Bacterip
logy de 1926, manifesto que muy pocos de sus casos -tuvieron -
crecimiento de P, Mirgbilis, y Brown hace notar que la Bacte-
ria productora de Amonia, se encontrd no solamente dentro del

paiial, aino también en la superficie de los gliteos lavados -
inadecuadamente.

3. ETIOLOGIA Y PATOGENIA

ERITEMA DEL PANAL.-~ £s una de las wanifestaciones clfnicas me
noras, pero mfs frecuentes de laws reacuviones cuténeaquue se
registran en los lactantes de pocos meses ue evad. ks gemejan
te a una Dermatitis atépica, es decir por contacto de la piel
en lae regiones giltems y perinéd en contacto con productos ==
irritantes, como la orina y las neces que perananecen Gurante
lapsos repetidos durante el dfs y la noche, Se ha encontrado
relacién entre au frecuencia y los cambios marcados de acidez
o alcalinided de dichas excreciones.

Existe mayor incidencia a la reaccién en los bebda gue tie
nen diarrds, o simplemente varias deyecciones liquides o pas~
tosas al dfa, y por supuesto entre aquéllos a quienea no se ~
prodigan los cuidados meticulosos de aseo peraonal, tan impor
tante a esta edad. En otros pequefios en quienes no existen ég
tas condiciones y, a pesar de que las madres son muy escrupu-
losas, el Eritema es periinaz y alcanza en ocaciones grados y
extensiones graves. En éstos casos oB HA ATHIBUIOC al MATEARIA
AL DE LOS PANALES MISMOS, el jabén o detergente con que se la
van, y adn el deficiente lavado de los mismos. Se trata de a-
lérgicos muy suaceptibles.

Lag heces diarréicas contienen abundantes dcidos orgénicos
que pueden prouucir quemadura qufmica de la piel, s{ permane-
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cen en contacto c¢con ella durante cierto tiempo. Las leaiones.
tienen distribucidn caracterf{stica en el 4rea ensuciada por -
el excremento, al dJdominar la ularrda la vermatitis desaparece
la limpieza inmediata de la piel de preferencia con aceite e-
moliente, ayuda a prevenir esta forma de exdntema.

Como sabemos desde los traoajos de Cooke, la afeccidn se -~
origina de la delicada piel infantil provocada por el Amonfa-
co, que 3e produce por la descomposicidn de la Urea en 1la ori
na, por el Bacilo Amonidgenes enterococo saprdéfite coadn de -
las materiag fecales, sobre todo en los nifios alimentaaos ar-
tificialmente. La persistencia o el largo contacto de los pad
flales mojados por la orina y las evacuaciones, favorecen la -
aceidn del citado organismo, es por esto que se devbe cambiar
lo mds pronto el pafial mojado por uno aeco,

El papel del Amonfaco como la causa wd3 importaﬁte 1€ la «
Erupcién, que provoca el pafial es insuficientemente apreciada
especialmente por las encargadas de los beubés, algunas no sa-~
ben identificar el olor caracterfstico, a pesar del hecno de
que es un olor familiar, Se na observado frecuentemente que ~:
las madres desconocen el olor amoniacal del paflal, éste olor
es obvio,-especialmente en el pafial de la maflana. 3in embargo
no es la dnica causa, en recidn nacidos e infantes jdvenes --
quiénes no han tenido tiempo suficiente u oportunidad de ser
infectados con bacterias extraifias, desdobladoras de Urea la -
causa de la Erupcidn del Paflal es otra, la simple maceracién
del contacto prolongado con 12 orina o liquidos de la neces,

Ambas, la Erupcién del contacto y Erupcién Amoniacal, aze -
pueden. complicar por infecciones de cualquiera de 1os dos ti-
tiposs bacterial o fﬁngico, Kozin enfatiza la importancia de
Monilia Candida como un factor couplicante coamin,
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Existe una gran variedad de alteraciones morfoldgicas pro-
ducidas por factores etiolégicos mdltiples, Las alteraciones
nistopatoldgicas varfan al mismo tiempo que el factor causals
1) Factores predisponentes:

g) derencia de una piel reactiva, fdcilmente irritable.

o) Herencia de una Uidtesis seborreica, con clerta propen-
s8idn a la irritacién ae los pliegues anal y genitocru--
ral y vulnerabilidad a la infecciones secundarias por -

hongos y bacterias.

¢) bDidtesis atdépica

d) Una enfermedad general como la S{filis, Acrodermatitis
crénica, entropédtica y la enfermedad de Letterer-Siwe,
pueden producir un descenso de la resistencia uéramica.

II) Factores Activantess ‘

a) waceracién producida por el contacto continuo con un pa
fial ndmedo e incrementada por el calor producido por --
UNA CUBIENTA INPEAGEABLE OE GOoA DE PLASTICO.

b) Retencién del sudor, como consecuancia del taponamiento
de los conductos glandulares, resultado del inciso (a).

¢) Factores que actdan por contactos alérgicos, por ejeme-
plo sensibilizacién a los colorantes (fluorccromo), .de
los jabones detergentes o a los calzones de pléstico --
que cubren los panales, e irritantes primarios, por e--
jemplo heces o Amonfaco de la orina en descomposicién.

d) Pactores maternos, tales como la incapacidad de seguir
las instrucciones de amciduided excesiva en la limpiexzs
de las zonas infectadas.

e) Infecciones (micdticas, bacterianas, viricas, sifilfti-
cas).

f) Irritacién mecdnica en Las zonas de friccién o de presi
én. :

Garranan al ocuparse de .ss particularidades que presentan
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las diversas excreciones Jde Loz recién naciuos, aice que el -
coeficiente Amonincal es mds alto en la orina ue los lactan--
tes c¢riados de pecno materno, que en los zlimentauos de Leche
de vaca. bBn dstos diLtimos, la orina es fruancamente Aciua en -
contraposicién a la otra, en ia que ia aciues ue titulacidén -
es précticamente nula.

Ye acuaecrdo a este planteo caorfa pensar gue la vermatitis,
serfa mds comin entre los lactantes criados de pecnu saterno,
gue cn los ulimentados de lecne de vaca, sin‘embargo no se -=-
pusde afirmar que tal premisa se vea confirmada en la précti-
ca, porque se han atendido lactantes con alimeantacién ae todo
tipo y la Dermatitia Amoniacal na estado presente en un gran
porcentaje en todo tipo de alimentacidn. se ha pensado al res
pecto que af biolégicamente considerado, es imposible preveer
la desaparicidén del Bacilo Amonidgenes de las heces del lac-~
tante, ni de la orina, corresponderfa actuar prufildcticaznen-
te aconsejando, una atencién mds culdadosa del lactante & un
cambio més frecuente de los pariales, ademds de la supresidn -
de toda clase de envolturas, y el uso de los pasiales tratados
quimicamente con sustancias bactericidas,

Cabe tambidn formularse la pregunta cPorque no se enferman
de Dermatitis Amoniacal todos los nifics que permanecen con -
sus pafiales hdmedos una o dos noras sin amudarse? ,:dabrd en es
t08 casos una sensibilidad epidérmica mayor, que en los que =~
se enferman? 51 la Dermatitis Amoniacal no debe ser incluida
entre las manifestaciones alérgicas o de las antiguasente 1lla
madas uUidtesis Exudativa, para ser estudiada como una vulgar
Dermatésis Quimica, ;Porque hay pieles que necesitan résistir
néds o mejor la agresién Amoniacal? jPorque es menos frecuente
la Dermatitis Amoniacal entre los lactantes del campo que en-
tre los de la ciudad? ;3erd porgue muchos de ellos se crian -
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desnudos por la indigencia de sus progenitores 4 porque desde
temprana edad los alimentan con leche de vaca?, que como ho-
mos dicho provoca un coeficiente Amoniacal sumamente bajo en

la orina. '

También es posible que aparesca la Jermatitis Amoniacal en
lactantes que permanecieron una hora con sus pafiales hidmedos,
con orina y en los gue no se comprobdé la presencia de materia
 fecal. ¢Cémo puede producirse la afeccién sin lz presencia ~-
del Zacilo Amonidgenes?, Unicamente que se considere que el -
mismo se eancuentra en la orina. Aunque, segin afirma Cooke, -
egta circunstancia es ccacionalmente fortuita.

La afeccidn aparece alrededor de los dos mesea, aunque hay
nifics que la sufren ya dentro del primer mes ds vida, y 86 -
produce generalmente durante la noche. El lactante duerme al-
gunas horaa con el pafial hdmedo con orina y con asus heces, y
‘ese liempo e3 suficiente para que el Amonfaco, desarrocllado -
en medio alcalino por el desdoblamiento, del coatenido ue U~e
rea dafie a 1a piel del nifio, comprobdndose en primer lugar u-
na intensa inflamacidn, que cubre precisamente el 4rea de ex-
tensidn del paiial humedecido; gliteos, cars interaa de los --
muslos, abdomen y genitales externos. Llume la atencién el e~
levado porcentaje, de ésta Ultima localizacién y el predomi-3
nio por el sexo femenino, '

Al enro jecimiento inicisl, se agregan bien pronto lesiones |
papulo-vesiculosas que se ulceran, se umbilican y se rompen -
presentdnaose la zona recuoierta de un exudado sercfiorinoso,
de contorno festoneado y aln wés marcado, cerca de 1oa pliee=
gues pudiendo no naber prurito. El Eritema es muy notable, la
plel se enrojece, se vuelve lustrosa y brillante, causa maleg
tar inaudablemente, ya que el lactante estd inquieto, uuerme
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mal y llora frecuentemente debido, al prurito y el dolor pro-
ducido por las lesiones., En ocaciones existe sdélo un eriteus
intenso, en otras ocaciones hay pdpulas, vesiculas, erosiones
fisuras, escamas y en algunos casos sflo lesiones aisladas, -
formadas por pépulas erosionadas y algunas pustulas que seme-
Jan lesiones de Sifilis. Cuando 1a piel se erosiona es fécil
que se instale una infeccidén secundaria, que complica la evo-
lucidn, Habitualmente ésta cursa con periddos de mejorfa o de
exacervacidn aparentemente espontdnea.

El primer dfa de la afeccidn, se emplea para mitigarla usw
almente tratamientos caseros, que generalmente consisten en -
espolvoreaciones de talcos, aunque no siempre de cardcter me-
dicinal, linimientos oleocalcédreos, etc. ua persistencia del
impacto qufmico Amoniacal de los paiiales sucesivos, hinedoa ~
con orina y heces, adamés el cambio poco frecuente de los mig
mos, sumenta la superficie de la lesidén, pudiendo producirase
en pocas horas, infecciones secundarias y llegar a estados pa
toldégicow de cuidndq extremo. Es entdénces cuando se acude al
facultativo

La anamnesais practicada por el amddico nos lleva a la con-~-
clueidn, de que muchas veces el cuadro se exacerba por negli~
goencla de la madre, como 68 por ejemplo, el uso de bombachas
0 envolturas de materiales pldsticos, conque las madres craen
proteger mejor a los lactantes, para evitar que la humedad -~
llegue a la ropa de camm, sin darse cueats QUE CON ELLO IMPI-
DEN LA EVAPORACION JEL LIQUIDO EXISTENIE EN LA OAINA, WMANTENI
ENDO EL 4EDIO IUEAL PARA LA FERWMENTACION JE LA JaEA, Otras ve
cea lavan & sus nifios con jabones alcalinos, cuando no ae de~
ben emplear jabones comunes.

Segln la mayoria Qe los autores, la Vermatitis del Pailal,
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dura hasta "Que el nifio uweja de usar patfiales, durante la no--
che" ;Y cuando deja de usarlos? 5 A que edad mejor dicno pue-
de dormir sin necesidad de orinar?, por 1o general hasta cer-
ca de los dos afios, porque nasia esa fecha es imposiole, pre-
veer las micciones y defecaciones ael lactante. Una vez cura-
da la Dermatitis Amoniacal, el niic tiena quo sufrir las reci
divas inevitables, Los procedimiento=s Xlevados a la préctica
profilacticamente, por Los especialistas Jan magnificos resul
tados, éstos pueden ser los tratamientos quimicos de los paiia
lea, regimenes dietdticos especiales, proteccién de la piel -
con pasta de Lassar entre otras despuds de cada miccién o de-
fecacidn, etc., Desgraciadaments en nuestro medio, es casi im=-
posible contar con esa suma ae factores, que son pilares en -
el tratamiento eficaz y duraderc de la afeccidn.

El disgnéstico es f4¢il, ya que ea imposible confundirla -
con una Intertriginosis Seborrdica, § una afeccidn ¥icdtica,
La ubicacidén de la zona enferma, la auseacia de costras, la -
~ falta de rezumamiento intenso, la falta de antecendentes sebo
rréicos y/o alérgicos y el antecedente del paial mojado, deci
den el diagnéstico, :

Entre las infecciones secundarias se sncuentrans la vacte-
riane, monilfasica (observables cada vez mds raramente por --
fortuna), infeccién del meato urinario sobre todo en 1o0s va-~
roncitos, intertrigos inguinales y perianales, etc, Se han --
presentado Uermatitis Amoniacales concoamitantemente, con gra-
nulomas de ombligo supurado con eccema hiimedo y con reaccio--
nes medicamentosas y/o alergia.

4, TRATAMIERTO
El tratamiento debe fundarse, en una cuidadosa historia --
del inicio y la morfologia, as{ como de la localizacién de -~
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de las lesiones, ol tratamiento deoe dirigirse a considerar -
los generales dietdticos, profildcticos y el tratamiento lo--
cal, Entre los dietéticos generales, algunos establecen regi-
menes especiales a base de reducciédn de niuratos de carbono,
porque el metabolismo de éstos, sobre todo la Lactosa, Gluco-
sa y Sacarosa, aumentan la produccidn ae Amonfaco.

En cuanto a los profildeticos ellos se dirigen al nifio y ~
al paial. Para el niflo se pregonizan dietss enriqueciuss con
d-l-metionina, basados en que producen una ovaja de pH urina~-
rio, originando as{ una sustancia bacteridstdtica, que impedi
rd ol desarrollo de la flora intestinal sapréfita, donde se - -
encuentra el bacilo Amonidgenes. En la préctica éste método -~
no reportd buenos resultados, por cumnto Se ha observado que

el bacilo Amonidgenes, es capaz de desarrollarse adn en medio
deido. ' ’

El tratamiento del pafial, se hace de distintas maneras: --
‘tratando los pafiales, con una solucién de clorurc de bencil--
metonio, sal de Amonio cuaternario tensoactivo que dctda como
un antiséptico como los otros detergentes catidnicos. Una pag
tilla de 0.09 g en dos litros de agua caliente, previene la -
descomposicidn de 1a orina durante quince noras. También pue-
den enjuagarse finalmente en una solucidén al 1s 5000 de cloru
ro mercirico, o en una de los anfisépticos de patehta destina
aos a tal objeto., Sea cual 3ea la sustancia empleade, el pa=~
finl debe colgarse almedo para que el antisdptico permanesca .
en 61, en concentracidén adecuada.

Tembidn se recomienda acidificar el medio por la accidn de
dcidos débiles comos el Bérico, Acédtico.o el Léctico. Esto au
nado al cambio frecuente de los paiiales.
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Para el tratamiento local se na propuesto una gran canti-=
dad de métodos y medicamentos, hay quienes son partidarios --
del uso de pastas, pomadas, polvos, protegiendo la piel con =-
sustancias que la aislen de la contaminacidn de la préxima «~»
miceidn o defecacién del lactante., Se debe secar perfectamens
te las zonas afectadas por exposicidn al asire persistentemen-
te, y aplicar aceites emolientes y pomadas protectoras,

Las cremas y lociones que poseen esteroides, antibidticos
yodoclorohidroxiquinae pueden apresurar la cicatrizacién. Pue~
de lograrse profilaxia por medidas encaminadas a impedir el -
desarrollo de las bacterias que elaboran Amoniaco.

Se recomienda un baifo de asiento con agua, a 1la que se le
" agrega una cucharada de dcidos débiles, o simplemente con vi
nagre blanco y despuds untar una pasta inerte o algin polvo.

Cuando el prurito es muy intenso y nay wucnas leaiones, a-
. demds del iratamiento local, se recomienda algin sedante y an °
tipruriginoso, los antihistamfnicos tienen accién pobre. .

Los corticosteroides por v{a tdpica, podrén usarse en una
Dermatitis limitada, especiamlmente por irritante primario, cu
ando nay gran sensibilizacidn y muchas lesiones, a la larga -
el cuadro empeora por los "“rebotes® que se producen al suspen
der el medicamento. La Dermatitis por Contacto se trata con -
una crema de hidrocortizona al U.5%, ss dice que resulta espe
cialmente Gtil la exposicién de la zona del pafial al calor se
co as{ como, a la luz eldctrica que puede nacerse con comodi-
dad durante las horas de suefio.

En los casos muy graves, se ha llegado a la aplicacién de
una vacuna antienterocéccica, ya sea bucal o intradérmica en
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pequenias dosis.

Este es un esquema del tratamiento general, que llevade a
la prédctica, sufre cambios de acuerdo al criterio del médico

Yy & las posibilidades del paciente.
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IV.~ TIPOS DE PULPA
1. PASTA DE PAPEL

La pasta de papel también llamada pulpa, es un producto ce
luldsico industrial, obtenido principalmente de la madera y -
en cantidades més pequeilas de los trapos y otras fuentes, em-
pleado en la fabricacién de papel y derivados celuldésicos co-
mo el rayén y el acetato de celulosa. La pastg de madera 8e -
prepara por procedimiento mecénico, la madera se desmenuza --
hasta formar una pasta (madera molida); este tipo de pasta --
contiene escencialmente toda la madera. En el procedimiento -
quimioco, la celulosa de la madera queds desprovista de la ma-
yor parte de la lignina y otrae sustancias no celuldsicas me-
diante un tratamiento con sustancias quimicas que forman com-
puestos solubles con las materias no celuldsices y dejan inal
terada la celulosa, gue luego se lava y 8e descolora. Los dos
métodos principales para hacer pasta qufmica son: el del sul-
fito y el proceso Kraft o del sulfato. En el procedimiento -
del sulfito, la madera se calienta a presidén coa una solucién
de bisulfito cfleico qus contiens exceso de didxido de azufre
en el procedimiento del suilfato se hace uso de una solucién -
de sulfurc de sodio; éate §ltimo ae denomine procedimiento --
del sulfato, porque para compensar las pérdidas se aiiade sul-
fato de sodio, que luego se reduce a sulfuro, La pasta semi--~
qufmica se obtiene por un procedimiento en virtud del cual se
ablandan suficientemente los trozos de madera, para permitir
la separacién mecdnica de las fibras. Esto puede conseguirse
uitlizando una solucién de sulfito ligeramente alcalina, & u-
na solucidén de la misme composicién que la empleada en el prg
ceso del sulfato, pero mds diluida.

segin el uso 8 que se destina, asi varfa la refinacién de



31

la pasta Je madera. La pasta que na de servir para preparaci-
Sn del rayén u otro derivado celuldsico (celulosa quimica o -
celulosa disolvente) recibe un tratamiento wés awplio, para e
liminar la mayor parté de lignina y para darle un blanqueo --
mds a fondo, Como las operaciones del refino debilitan la fi-
bra celuldsica, la pasta que sSe utiliza para la mayor parte -
de los papeles recibe un tratamiento menos enérgico.

La pasta de madera ame produce en féoricas de papel, donde
en forma hdmeda sirve para la fabricmcidn del papel, o en fé&-
bricas o molinos de pulpa para vender, y en ellos la pulpa ob
tenida pasa por una miguina desecadora. La pulpa seca se cor-
ta en 14minas y se embals y envi{a a las fdbricas de papel.

2. PASTA DE MADERA

Sobre todas las demds, la madera €s la materia prima que -
més se consume para ootener la pasta que aa de servir para la
fabricacidn de papel y derivados de la celulosa. Con los métg
‘dos actuales de fambricaciém, la mayor{a de las especies comu-
' nes de maderas blandas y duras gque se dan en los Bstados Uni-
dos, se utilizan como materias primas para la fsbricacidn de
pulpa. Les llamadas maderas blandas o maderas de coni{feras ge
neralmente preferidas para la fabricacién de papeles fuertes,
a causa de la mayor longitud de la fibra de celulosa aislada
de ellas. 5in embargo cada vez que se emplean mds las maderss
duras por razén de su abundancia y por los perfeccionamientos
obtenidos en los métodos de fabricacidn las han hecno més a ~
propésito para ciertas clases de papel, ya solas, ya mezcla--
das con la pulpa obtenlida de 1a madera de conlferas.

Hay tres clases de pasta de madera: ‘ ,
1) Pasta Mecdnica, es una pulpa fibrosa obtenida moliendo la
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madera en ggua y sirve parms cliertas clases de papel;

2) Pasta Quimica, abarca los dos procedimientoe corrientes; -
el procedimiento dcido o del sulfito y el alcalino, que a su
vez se subdivide en los llamados proceso Kraft y procesoc a la
aosa. '

3) Pasta Semiquimica, es la pulpa obteniaa mediante una suave
"accibén quimica por el sulfito de sodio o un licor de Kraft df
luido, para ablandar el cemento de la madera (lignina), despu
és esta madera reblandecida se desfibra mecénicamente para -
que dé un alto rendimiento de celulosa que todavia contiene -
gran cantidad de lignina o materia aglutinante,

Los diversos proceso anteriormente esbozados tienen varias
fases comunea, eSpecialménté las relacionadas con la prepara-
cién de 1a maderm, equipo parh hacer la pulpa, tamices, lava-
doras y preparacién final.

3. PREPARACION JE LA MADERA.

La madera se envi{a a los molinoa en trozos de longitud va-
riable que despuds se corten en los tamafios mds convenientes
para cada proceso. Actualmente se utiliza mucha masders proce-
dents de los mserradercos en forma de tablas, costeras, cabos,
etc., pare la fabricacién de pasta. Sin embargo la mayor par-~
te de la madera llega en forma de troncos, 1o primero que se
hace ea eliminar la cortez lo mde completamente posible., El -
descortezamiento se hace de varias maneras, durante mucho ti-
empo 86 ha hecho con descortezadoras mecdnicas, gque constan -
de una cabeza cortante para rebanar la corteza. Aungue 4stas
néquinas separan perfectamente la corteza, también son despil
farradoras, porque se llevan la me jor madera de la parte ex--
terna del tronco.k Actualmente se usa el tambor descortezador
en casi todos los molinos. Es un cilindro abierto por los ex-
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tremos, tiene aproximadasente 3.60 m de didmetro y de 12 a 13
m de longitud. El cilfndro est4 formado por gruesos canales =
de hierro con aberturas entre ellos para la descargs de la --
corteza por friccidn mutua de los troncos y contra los cana--
les de hierro, arrastrdndola luego con chorros de agua, Reci-
entemente se ha ideado una descortezadora para troncos pegue-
fios, data recibe troncos de varias longitudes y los descorte-
za sometiendo la superficie del tronco a la accidn de chorros
de agua a gran presién, a medida .que el tronco pasa por la mi
gquina,

4, PULPA WMECANICA

El primer proceso para obtener pulpa a partir de madera, -
se inventé en 1844, en Alemania. Este se conoce como proceso .
de pasta mecénica o madera molida. Un alemdn, Keller obaervé
que 108 nidos de las avispas, estaban compuestos por pequefias
fibras de madera que, entretejidas formaban un cuerpo burde -
de papel. Por sugestidn de Keller, un fapricante de papel y -
maquinists préctico, llamado Voelter, construyé una mdguina e
inventd un procesc para convertir, por moliends la madera en
pulpa, mismo que ahora se conoce cowo proceso Keller-Voelter
En 1867, &ste se introdujo en los Estados Unidos y tuvo unm é
xito inmediasto.

PROCE30.- El proceso de fabricacidn se hace forzando la made-
ra contra una ‘pledra de molino que gira a alta velocidad, pa~
ra mantener una tempsratura apropiada, se agrga agua a 1la ple
dra, la pulpsa va a la fosa del molino uasta los depuradores -
gruesos, donde se separan pedazos de madera relativamente —--
grandes y astillas. Luego se bombea la suspensidn diluida a -
los depuradores fincs, y la pulpa aceptada a los espesadores

o8 108 prensapastes en done, respectivaaente, se prépara pa-
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ra su uso en la fdbrica de papel, o para su embarque en forma
de hojas o pagquetea himedosa,

Este proceso utiliza précticamente toda la fiora de aadera
gue existe en el tronco, en la que se incluye tanto a la celu
losa como a 1la lignina, mientras que los diferentes procesos
quimicos disuelven la lignina en distinto grado, de modo que
el rendimiento de las pulpas quimicas es aproximadamente la -
mitad del de la pasta mecdnica. Puesto que las fibras de esta
pasta en realidad se desgarran de la madera, varfan en longi-
tud y composicién. El papel necho a partir de pasta mecénica
e8 suave, voluminoso, absorbente y opaco. Tambidn es débil y
e8t4 sujeto a deteriorarse con el tiempo, especialmente a la
luz solar. Las pulpas quimicas son resistentes perc menos ab-
sorbentes y menos opacas, las fibras son de unos 2,4 a 3.5 um
de longitud, es decir, varias veces nds largas que las fibras
promedio de la pasta mecédnica.

El papel requierse diferentes propiedades segdn su uso, y ~
las propiedadea de la pasta mecdnica son aceptables en mucnoa
tipos de papel, en los cuales su peraanencia no es escencial,

'Entre éstos, se encuentran el papel para periddico, los pape-
les "tiesue™, los papeles pars toallas, papel tapiz y los de
impresién, »

~a mayor parte de lama fibras de madera son paralelas al e-
je central del 4rbol. La separacién de estas fibras por medi-
08 mecénicos, se hace una accidn de frotamiento perpendicular
‘al eje de 1la fibra, de tal modo que ias fibras enteras, o la
mayor parte de las fibras individuales, se liberan y se sepa-
ran bruscamente del blogue de madera.
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CONTROL UE CALIDAD.~ El problema ue alcanzar y mantener una 3
calidad uniforme de pasta mecdnica, es uve extrema iaportancia
en el proceso de fabricacién. Las especies y caracter{sticas

de la maders para pulpa, as! como su edad y condicién ffsica,
tienen una influencia definitiva en la calidad de la pulpa «-
producida, was condiciones de opsracidn controlan, en gZran -
parte la calidad de la pasta mecdnica.

En laa fébricas modernas de papel, el andlisis de las dife
rentes calidades de la pasta mecdnica, es un factor escencial
del proceso de fabricaciGn. Las caracterf{sticas de la pasta -
mecénica requieren gue se pruebe su uniforsidad en distintos
puntos, conforme la pulpa se bombea en suspensidn, desde su -
almacenamiento hastas ia mdquina de papel.

La prueba més antigué, es la prueba del vidrio de cobalto.
Uné’paqueaa muestra representativa de la pulpa, se diluye con
bastante agua. Esta suspensidn dailuida se vacia en un pequeiio
vidrio plang, de color azul obscuro, contenido dentiro de un -
marco. Al .colocar la muestra debajo de una luz brillante, las
fibras individuales por su color pdlido, se pueden observar -
contra el fondo obscuro. Un operador experimentado puede de--
cir sl la pulpa estd muy gruesa o muy fina, y puede estimar -
el porcentaje de astillas objetables o haces de fibras, core-
to® y voluminosos como el aserrin, que tendrédn que separarse
por depuracién antes de que la pulpa esté en buenas condicio-
nes: para convertirse en papel.

La prueba de "freeness" (se refisre ala rapidez del drena
de una suspensién de fibras celuldsicas en agua) , es el méto
do més importante y generalmente aceptado para evaluar la ca-
lidad de la pasta mecénica y para predecir cdémo correra en ~
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la m&quina de papel.

El laboratoric de control por lo general, efectia una se--
rie de pruebas en hojas nechas & mano, en una mféquina formado
ra, a partir de la pulpa en condicones estandar, de manera -~
que las pruebas puedan compararse de hors en hora. La prueba
de resistencia a la explosién, junto con la prueba de rasgado
se usan bastante., #stas con la prueba de "freeness", propor-~
cionan datos dtiles para el control de calidad. La prueba de
clasificacidn de fibras se usa tambidn como una ayuda para --
Juggar la calidad. Otras pruebas que algunas veces se realiss
zan en la pasta mecdnica y en las hojas hechas g mano, sSon --
blancura, cuenta de puntos sucios, tensidn en ndmedo 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 superficie
de la piedra y la temperatura de molienda, afectan todos @---
llos la calidad de la pulpa producida. También hay que tomar
en cuenta 8i la mmdera estd seca o excesivamente himeds, la @
dad de la madera y su grado de deterioro producirdn cambioa
en la‘oalidad, la madera congelada presenta problemas de ope-
racién, ‘

La calidad de la pulpa mecdnica se mide por la resistencia
que opone la pulpa al flujo de sgua a través de una l4mina de
pulpa colocads soore un taqiz fino. Cuanto mis fina es la pul
P8, mayor es la resistencia al paso del agua y se dice que la
pulpa es "lenta", mientras que la pulpa gruesa presenta menos
resistencia al flujo de agua y se considera como “suelta". La
longitud y color de la fibra son dos calidades importantes,

Loa tipos de pspel que requieren la me jor calidad de pasta



A3

mecénica, comprenden los papeles para libros, revistas, catd-
logos, rotograbados y “tiséusa“: Estos papeles requieren una
pulpa que produzca une noja bien formada, con buena opacidad
y regular resistencia. *

5. PROCESO A LA S0SA

El primer proceso para la fabricacidn de pulpa quimica de
madera fud invencién de un inglds, Hugh Burguess. En 1851, pu
do obtener una buens pulpa por éste método, 8l cual se descri
bié como un método para obtener una buena pulpa, hirviendo ma
dera en élcali cdustico a una temperatura @lta. Este se cono-
ce mnora como proceso a la sosn, éata no encontr§ répida acep -
tacién en Inglaterra, ufs tarde en 1855 se erigieron grandes
fdoricas en Eiladelfia, para la produccién de pulpa por este
. proceso, No fud fdcil superar los prejuicios contra la nueva
pulpa. Durante bastante tiempo muchos fabricantes sostuvieron
obstinadaments, la opinidn.qe'que 81 bien la pulpa de madera
pedrfa ser un busn ‘celieno, en canbic no era una fibra buena.
No obstasnte, la pulpa a 1avsoaaigan6.acoptaci6n gradualmente,
Sin embargo, comparada con la pulpa 8l suifito y con le pasta
mecdnica, la pulpa a la 50se no ha hecho grandes progresoa en
nimero de fdbricas o cantidad de producto, y su produccién es
Va ahora en decadencia. ' '

6., PULPA AL SULFATO

El origen de la industria de la pulpa Kraft o al sullaco,
se debid a la lizeresa de un operario de digestores en Suecia
Esta fdbrica estaba produciendo pulpa de acuerdo con patentes
otorgades a C.F. uahl, en Alemania, en 1884. for un error, u-
no de los digestores se descargd antes de que las astillas es
tuviesen completamente cocidas, y cuando la madera parcialmen
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te cocida estapa a punto de tirarse al rfo, el superintenden-
te decidid pasar las astillas por un molino Kollergang, con -
la idea de hacer un papel de calidad inferior. oin embargo el
resultédq, fué un papel que sobrepasaba en resistencia a cual
‘quier papel previamente obtenido, y la coccidn incoapleta lle
go a ser, tiempo despuds, la prdctica regular en muchas fébri
cas para la produccién de un papel de envoltura, que era tan
resistente, en comparacién con otros papelea de envoltura que
recibid el nombre de Kraft, que en sueco y en alemén signifi-
ca “fuerte®. '

Casi cualquier especie de madera puede convertirse en pulw
pa por el proceso al sulfato, el cual puede considerarse pric
ticamente un proceso universal de obtencién de pulpas. Las re
nas como las existentes en 1o0s pinos del sur, se saponifican
en el 4lcali empleado (que consiste de una mezcla de hidréxi-
‘do y sulfuro de sodio), en tanto que la corteza y los nudos -
ceden bajo su accidn, la lignina se separa fécilmente y la ce
lulosa permanece fnlativamente estable. Por muchos afios esta
pulpa se considerd no blanqueable, pero 1os conocimientos ac-
tuales sobre la materia permiten‘blanquedria a casi cualquier
grado de blancura de modo que pueda usarse prdcticemenfe en -
cualquier tipo de papel. |

‘OBTENCION DE PULPAS ALCALINAS.- Los procesos a la éosa y al -
sulfato se tratardn juntos, teniendo en cuenta que actualmen-
te todas las fdbricas que comenzaron produciendo pulpa a la -
8os8a, 8e han convertido en productoras de pulpa al sulfato.

En la fabricacién de pulpa por el procesc a la sosa, se u- .
sa un licor de coccién que consiste principalmente de sosa oa
detica. El proceso al sulfato difiere del de la sosa porgue -
en su licor de coccién utiliza sulfuro de sodio junto con hi-



45,

dréxido de sodio. La mayor resistencia de la pulpa se debe a

la presencia del gulfuro y la coccién mds rdpida del proceso

al sulfato, en comparacidn con la pulpa a la sosa, Por esta -
causa précticamente todas las fébricas a la sosa nan incorpo-
rado el empleo de cuando menos una pequefia cantidad de sulfu-~
ro en su licor de coccién, as! que, a la fecha, no hay dife--
rencias escenciales entre los procesos a la sosa y al sulfato

El proceso al sulfatn se puede resumir en las sigulentes e

tapaa:

1.

2.

3.

4.

5

Los troncos de madera se descortezan y se convierten en ag
tilladores de varias cuchillas.
Estas astillas se llevan por medio de transportadores, des

de los silos de almacenamiento hasta los digestores, al --

mismo tiempo se agrege el licor de coccidn. La relacidn de
1as astillas y el licor se controlan cuidadosamente, asf{ -
como la concentracidn del licor, el contenido de humedad,
y otras variables,

Las getillas de madera se cuecen, durante el tiempo pres--

‘erito, bajo las condicones apropiadas de presidn y tempers

tura. Al cocerce la maaera, destilan el aguarrds y otros -

-constituyentes voldtiles, los cuales se condensan para ven

derse como subproductos.

Al final de 1a coccién, la pulpa y el licor se "soplan" ~-
dentro del tanque de descarga; el vapor a preaizn en el di
gestor es el propulsor de esta descarga, y hace que el di-
gestor queds limpio, listo para otra coccién. ‘

En el tanque de descarga quedan la pulpa y el licor negro
que contlenen los reactivoa de coccién gastados, asf como
la lignina y otros sélidos extrafdos de la madera, luego -
se diluyen la pulpa y el licor y se bombean, a los lavado-
res de pulpa sucia, en donde el licor, que contiene el re-
giduo soluble de la coceidn, se separa de la pulpa.
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6. La pulpa lavada se depura entoncds y se envia a la planta
de blanqueo o a la fébrica de papel.

MBETODOS OE CONTROL EN LAS FASRICAS UE PULPA KRAFT,

Una vez que se han determinado las caracteristicas y las =
condiciones Sptimas de operacidn para uaa fébrica dada, se de
be ejercer un cuidadoso control para asegurar dichas ceondicig
nes. El control cuidadoso depende del conocimiento de las can
tidades y cowposicién ae los reactivos quimicos, que se produ
cen eon cada una de las diferentes operaciones relativas a 1la
fabricacidn de pulpa Kraft; para la determinacién de los reag
tivos quimicos, se emplean ciertos métodos de prueba.

7. PROCESO AL SULFITO

El proceso al sulfito, fud inventado por el qufmice ameri-
cano Benjamin Chew Tilghan, quién descubrié que tratando la -
madera con soluciones de bisulfito y 4cide sulfuroso, se podi.
an obtener fibras celuldsicas, Al llevar a la prdctica este -
proceso, la base que se usd fud el calcio , y se tuvieron nu-
merosag dificultades, Un poco més tarde, y quizd de manera in
dependiente C.D, Ekman iraté la madera con bisulfito de magne
sio, y en 1874, en Suecia se construyé la primera fébrica de
pulpa al sulfito. '

El proceso clésico al sulfito 4cido de calcio, adolece de
dos defectos principales, y soni: sdlo se usa con éxito para -
procesar especies de madera que contienen resinas, en peque--
flas cantidades, y que los procesos de recuperacidn de calor,
tienen comparativamente mayores desventajas, debido a los pro
blemas de incrustaciones en la evaporacién, ya que no existe
procesc de recuperacién de productos quimicos, de ser como ce
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nizas, que tienen el incoveniente de ser muy finas y con pro-
blemas de eliminacidén.

Por dstas y quizéd por otras razones, en las @ltimas déca-=
das se han observado cambios fundamentales en los productos -
quimicos del procesoc y en los métodos utilizados en la produc
cidn de pulpa al sulfito. Casi todas las fdbricas nuevas de -
pulpa al sulfito 4cido, tienen sistemas con base de magnesio
(sustituyendo el carbonato de calcio por éxido de magnesio, =~
con procesos completos de recuperacién de calor y productos -
qufmicos. Otra variacién en la pulpa al sulfito, consiste en
la produccién de la pulpa al sulfito neutro, en la cual se em
plean soluciones de sulfito y carbonato de sodio, bajo condi-
ciones mds o menos neutras, para producir pulpas de alto ren-
dimiento, especielmente a partir de especies de maderas duras

PROCESO.~ El1 objetivo del proceso de obtencidn de la pulpa es
la separacién, de fibras de celulosa de la madera, en condie
ciones talea que en la fibra se produscan propiedades comerci
almente deseables. Esto se logra solubilizando la capa de 1lig
nina que rodea a las fibras. Frecuentemente, l1as propiedades
deseadas en las fibras, estdn ligadas a la eliminacidn de lig
nina y con la minima degradacién quimice de la ceiulosa.

Después de que los reactivos de deslignificacién llegan a
las 4reas de lignina, tienen lugar las reacciones quimicas 1i
gadas con el proceso de deslignificacidn, rindiendo como pro-
ductos, derivados de lignina y hemicelulosas que en tales conr
diciones son solubles en el medio. Una vez que el proceso ha
terminado, las astillae_suavizadas, pueden requerir accidn me
cdnica para liberar las células individuales de las fibras. =- .
Los licores gastados que contienen en fonna_solublé, los deri
vados de lignina y hemicelulosas, se eliminan por drenado y =-
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luego sé lavan las fibras con agua. L0O8s componentes solubles
que se encuentran dentro de la fiora, deben difundirse hacia
la pared celular; los componentes solubles gque estdn sobre la
superficie de la fibra, se eliminan muy rdpidamente, durante
el lavado anebe proporcionarse el tiempo adecuaao, para permie
tir que este proceso, relativemente lento se lleve a cabo de
la manera m4s o menos completa,

CARACTERISTICAS ¥ USO8 DE LAS PUuFAS Au SULFITO.- Se fabrican
tres tipos aiferentes de pulpas, éstos productos son; pulpas
sin blanquear, pulpas blangueadas y pulpas para disolver o ce
lulosas qufmicas., En la tabla 5 se presentan algunas caracte-
ri{sticas quimicas de lds ‘tres tipos de pulpas, estos datos in
dican que en las pulpas blanqueédaa y en las celulosas quimi-
cas ge obtienen contenidos crecientes de alfa-celuloss y de-~-
crecientes de lignina en comparacién con las pulpas sin blan-
quear. El proceso de blanqueo estd dirigido principalmente pa
ra mejorar el color o la pureza quimica, requiriéndose para -
cualéuiera de los dos fines, la eliminacidn de las ligninas.
Las celulosas quimicas revelan contenidos bajos de pentosanas
extractos y cenizas.

El proceso de coccién se lleva a cabo de manera algo dife-
rente al fabricar cada tipo de pulpa, éstas diferencias se re
flejan en 108 rendimientos promedio de las pulpas al sulfito
sin.blabquear. La pulpa sin blanguesr generalmente se usa en
aquéllos papeles en los cuales las impurezas coloriuas no son
tan importantes. Se usa en grandes cantidades para mejorar la
resistencia de hojas de papel a base de pasta mecdnica. En la
fapricacién de papel, por lo general se prefieren pulpas de -
fibras larges, de madera suave, debido a sus propiedades de =
reaistencia, aunque las pulpsa de zaderas duras tienen su a--
plicacién como pastas de relleno, cuando se requieren cualidg



TABLA 5

COMPOSICIONES QUIMICAS APROXIMADAS DE Ci -
ERTAS MADERAS Y PULPAS

COMPONENTES %

HOLO- ALFA- LIG- PENTO-EX - CENi-
CELU - CELU -NINA-SANAS. TRAC-ZAS.

MATERIAL ' TIPO LOSA. LOSA. 8. TOS.
MADERA DE ABETO TSUGA HETE- 740 825 278 92 1.6 0.3
ROPHYLLA :
"ABETO NOBLE ABIES PROCERA 63,1 42,8 29.3 9.0 2.7 0.4
’ » ABIES NOBILIS
PINABETE BLANCO PICEA GLAUCA ... 42.8 28.0 120 2.0
ABEDUL DEL PAPEL BETULA PAPY- 771 447 19.4 23328 0.4
_ RIFERA .
PULPA AL SULFITO SIN BLANQUEAR 94.7 793 L9 5.1 0.4 0.4
PULPA AL SULFITO BLANQUEADA ... 84.4 0.8 5.4 0.4 0.3
PULPA AL SULFITO CELULOSA 934 0.1 29 0.3 0.
: QUIMICA

PARA LAS CUATRO MADERAS SE REPORTAN LOS EXTRACTOS 80-
LUBLES EN SOLUCION DE ALCOHOL-BENCENO; PARA LAS TRES
PULPAS SE REPORTAN LOS EXTRACTOS SOLUBLES EN ETER.
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des de suavidad y buena formacidn en la hoja, como en los pa-
peles faciales “tissue", '

Comparadas con las pulpas Kraft, las pulpas al sulfito ti-
enden a exhibir una resistencia mecdnica algo més baja, de a-
cuerdo con pruebas convencionsles, tales como las de resisten
cia ala explosidn, al rasgado y a la tenaifn. No obstante las
pulpas al sulfito sin blanquear tienen un color relativamente
mds claro que las pulpas Kraft, y son mds féciles de blanque.-
ar a altos grados de blancura,

8, PULPAS SEMIQUINICAS Y QUINIMECANICAS

Los procesos semiquimicos y quimimecdnicos de obtencién de
pulpa, se pueden situar entre los métodos cldsicos de fabrica
~cién de pasta mecdnica y de pulpa quimica, los cusles emplean
fundamentalmente, ya sea energfa mecédnica o quimica (més ca--
lor) respectivamente, para la separacidn de fibras. Estos prg
cedinientos intermedios, en téruinos generales, se definen co
mo procesos en dos etapas, que implican (1) un tratemiento --
quimico moderado de la materia prima fibrosa para separar, --
parcialmente, o en cierto modo degradar o afectar las uniones
entre fibras, seguide por (2) un tratamiento mecdnico, denomi
nado desfibracién, que produce la separacidn de las fibras en
una pulpa apta para la fabricacién de papel. vurante.la etapa
quimica, también puede haber un cierto grado de desfibracidén.

Por existir una separacién parcial o alteracién de los ma..
_teriales la qnidn entre fibras, éstos procescs en dos etapas
producen rendimientos de pulpa, que tambidn se encuentiran -e=
comprendidos entre los de la pasta mecdnica y los de las pule-
pas completamente qufamicas, o sea, en términos aproximados, -
entre 55 y 99%.
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ve acuerdo con laes prdcticas mds recientes, los procesos -
quimimecdnicos difieren de los semiqufmicos en que, en aqué--

1los no se producen camblos mayores en la lignina de las unig
nes entre fibras,

En la tavla 6, ge presenta una clasificacidén de los proce-
8os de obtencidn de pulpa, bassada en la terminologfa actual,
que muestra como Se relacionan y se superponen con respecto -
al rendimiento.

El tratamiento quimico en los procesos semiquimicos y qui-~
mimecdnicos, se puede efectuar con cualquier reactive conoci-
do de éoccidn'para la lignocelulosa, 3in embargo los reactie--
vos més empleados son los licores al sulfito de sodio, a la -
sosa cadstica y Kraft.

PROCES0.~ La primera etapa o etapa quimica de los procesos se
miquimicos, en la cual el material fibrosc se sujeta a una ac
cién quimica con o sin'aplieacidn de calor, tiene como objeti
vo principal un debilitamiento quimico del complejo lignina~-
carbohidrato de 1z unidn entre fibras.

En la segunda etapa o etapa mecdnica del proceso semiquimi
co, el material fibroso parcialmente convertido en pulpa, se
sujeta a las acciones independientes, de separacidn de las fi
bras (desfivbracién) para obtener una pulpa y procesado de la
misma (refinacidn) para adaptarla a la fabricacién de papel.

PROPIEDADES DE LAS PULPAS SEWMIQUIMICAS.- Las pulpas semiquimi
cas se caracterizan quimicamente por tener altos contenidos -
de lignina y hemicelulosas, y por provenir de maderas duras,
su contenido de pentosanas tamvién es alto. Como el blangueo
de la pulpa semiquimica al sulfito neutro ha eliminado princi
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TABLA 6

DIVERSOS PROCESOS DE OBTENCION DE
PULPA Y SUS RENDIMIENTOS

PROCESO RENDIMIENTO, %
_ MECANICO (PASTA MECANICA) | 90-95
QUINICO. MECANICO { PASTA MECANICA) 85-90

QUIMIMECANICO
A LA SOSA EN FRliO, AL SUFITO DE SODIO

AL BISULFITO : 85-90
SEMIQUIMICO: '
AL SULFITO NEUTRO,AL BISULFITO, KRAFT,
A LA 8S08A 65-88

DE FIBRAS CORRIENTES

CON VAPOR,CON TRATAMIENTO QUIMICO MODERADO  70-90
QUIMICO, DE ALTO RENDIMIENTO KRAFT, ,
AL SULFITO | 50-65

QUIMICO .
AL SULFATO. LA SOSA, AL SULFITO, AL BISULFITO 40-50

AL SULFATO, CON PREHIDROLISIS 35-40
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palmete a la lignina, también tiene un alto contenido de pen-
tosanas, las cuales son relativamente reducidas en la madera,
Yy su bajo contenido de hemicelulosas estd constituido princi-
palmente por residuos de 4cidos urénicos. Las propiedades de

la pulpa dependen fundamentalmente de su rendimiento.

USOS DE LAS PULPAS SEMIQUIMICAS Y QUIMIMECANICAS

En la tabla 7 se sellalan los usos actuales de eastas pulpas
Las cantidades empleadas varfan desde el 15% en papel para re
riddico, hasts el 100% en cartén corrugado. La mds reciente y
notoria utilizacidn de las pulpas tipo semiquimico, es la &--
plicacién de las pulpas a la sowsa en frio, semiblanqueadas, -
en papeles finos, incluyendo de impresién y "tissue".

¥ETCDOS DE PRUEBA.~ El control de las operaciones del proceso
de obtencién de pulpas semiqufmicaes, implica pruebas de mate~
rias primes fibrosas, de los licores de coccidn,ry de la pule
pa. Para la mayor{a de estas prueoas se dispone de los m&to;-,
dos eat&ndnr TAPPI (Asociacién Técnica de la Industria de la
Pulpa y el Pavel).

Para anlizar los licores semiquimicos al sulrito neutru, -
generalmente se utiliza un mdtodo que emplea yodo e hidréxido
de sodio. Para determinar el contenido de 4lcali de los lico-
res a la sosa en frio, se usa una titulacién dcida.

BIBLIOGRAFIA:

Enciclopedia de Tecnolog{a Quimica, Kirk Raymond E., Othmer
Donald F., 1% Edicidn en espafiol, U.T.H.A. (1962).

Libby Barl C., Ciencia y rocnologin sobre pulpa y papel. Vol.l
México (1982), Ed, C.B.C.S



TABLA 7

PRODUCTOS EN LOS CUALES SE USAN
LAS PULPAS SEMIQUIMICAS Y QUIMIMECANICAS

SIN BLANQUEAR
CORRUGADOS Y LINERS

| CARTONES ESPECIALES
PAPEL PARA SUTURAR
PAPEL PARA PERIODICO

PAPEL DE ENVOLTURA .

BLANQUEADAS
LIBROS,REVISTAS, BASE PARA PAPE -
LES RECUBIERTOS, PAPEL PARA PE -
RI0DICO .

PAPELES BOND, DE ESCRITURA, ETC.
PAPELES TISSUE Y PARA TOALLAS

PAPELES GLASSINE Y A PRUEBA
DE GRASA

CARTONES PARA ENVASES DE AL! -
MENTOS : :

‘CARTONES ESPECIALES
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V.- DISENOS DE LOo PANALES JESECHABLES

1,- PRIKER DISERQ

En el paffal desechable usual hay por lo menos 2 capas fi--
brosas y una hoja impermeable de pldstico, como la capa mds -
externa para evitar el paso de la orina a 1as prendas de ves-
tir. La razdn por la cual e usan por lo menos 2 capa® fibro-
sas, es debido a las propiedades deseables de la capa que es-
t4 en contacto con la piel del bebé, varfa con respecto a las
propiedades de la porcién del pafisl que no estd en contacto -
directo con ella. La capa que esata en contacto con la piel -+
del bebd, es llamada gensralmente capa de “revestimiento", .-
gus propiedades deseabhles sons intensidad, suavidad y facili-
dad de quitarse. En la capa'que no estd en contacto con la pi
el del nifio, sus propiedades deseables sons3 altae absorbencia
y bajo costo. Los blogues fibrosos nechos de fibras celuldsi-
cas cortas compactadas libremente, tienen muy poca fuerza in-
. tegral y una tendencia a perder fibras por deshilachamiento.

eade el punto de viata de costo y simplicidad de fabrica-
cién, serf{a ventajoso tener una sola capa fibrosa que tenga -
ambas funciones de la capa de revestimiento y de la capa ab--
aorbente, sin embargo anteriormente a este disefio la realiza-
cién satisfactoria, de esta dnica cuoierta no pudieros ser ob
tenidas,

En este diseiio el bloque porosc compactado libremente for-
mado de fibras celuldsicas cortas, se trata con un adnesivo -
resinoso liguido en ciertas porciones, para proporcionar una
superfcie que tenga fuerza y suavided deseables, y un refor--
zamiento al bloque. Este disefio proporciona un parial desecha-
ble de una capa fibross y esta compuesto como sigue:

(1) un blogue poroso compuesto principalmente de fibras celu-



56

148sicas cortas y
(2) una hoja trasera impermeaole al agua, adyacente a la Sue=
perficie de dicho blogue y unido a 61 por un auhesivo en 4re-
as espaciadas, las fibras del bloque estén unidas por un adne
8ivo cubriendo la superficie opuesta de la hoja trasera y ex-
tendiéndose a travds del grosor del bloque.

Se ha encontrado que la solidificacién del auhesivo resing
30 sobre la superficie opuesta a la hoja impermeable, aumenta
la intensidad y suavidad de la superficie uel bloque. Tamoién
se encontrd que la fuerza total total aumenta sin aisminuir -
materialmente su capacidad absorbente.

El disefic tambidn comprende una capa compacta densificada,
como papel o capa delgada, que puede ser formads en el bloque
compactado libremente y se hace humeaeciendo levemente la su-
perficie del blogue y despuds se comprime el bloque entre los
rollos de compresidén. ésta capa tiene una densidad mayor que
el resto del bloque y tiende a arrastrar la orina lateralmens
te dentro de la misma, lejos del punto de descarga y nacia ==
loa bordes .del bloque, Je esta manera la descarga de orina se
retiene tan lejos como es posible de la piel ael ocebd.

Las fibras del blogque compactauo lioremente pueden eatar -
‘compuestas de fibras celulésicas cortas o pueden estar combi-
nadas con fibras textiles largas, pueden ser uniformes o no u
niformes con proporciones relativamente diferentes en distin-
tas porciones uel bloque.Para entender mejor este diseiio nay
gue referirse a las sigulentesg iigurasi

La figura 1 es una vista del plano del parial de este aise-
flo, el nimero 12 indica al blogue de fibras celulésicas altg
ments absorvente, los nimeros 17 indican una serie de nendidu
ras, y el nimero 1) seilala las dreas del adnesivo, mediante -
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las cuales se unen la hoja impermeable y el blogue.

La figura ¢, es una vista fragmentaria de c¢ruce seccional
aumentada del panal, tomada a lo largo del plano 2-2 ue la -
figura 1. En-esta figura el némero 11 inaica una noja imper-
meadle al agua, de forma rectangular; el ndmero 12 sedala al
bloque fibroso también de forma rectangular y co-extenso con
la hoja impermeable, unidos con un aahesivo. &n Ja superfi--
cie del bloque adyacente a la hoja impermeable se encuentra -
la capa densificada como papel sefialada con el nidmero 14.

En la superficie libre del bloque nay una capa suave, seflg
lada con el nimero 16 formada por las fioras del bloque uni--
das por el adhesivo resinoso. El nimero 17 sefiala una serie -
de hendiduras que se encuentran en la capa 16, inmediatamente
debajo de cada hendidura 17 hay una pared de adhesivo sefiala-
do con el ndmero 18 la cual se extiende a través del Zrosor -
del bloque. Las paredes del adnesivo estdn en zonas lineales
espaciadas proporcionado un reforzamiento de la fuerza al blo
que de tal manera gue el pafial mantenga su integridad durante
su uso. La distancia entre cada l1fnea de adhesivo es de 0.5 a
1,5 pulgadas.

El bloque 12 estd formado por fibras celuldsicas cortas --
compactadas libremente, como fibras de pulpa de madera o bo--
rra de algodén, o bien mezclas de ellas, las fibras se mantig
nen juntas principalmente por enlaces interfibras,

El término "fibras cortas" usado agquf, se refiere a las fi
bras menores de un cuarto de pulgada de longitud, en contras-
te con las "fibras largas" que son més grandas de un cuarto -
de pulgada, estdn entre 0.5 y 2.5 pulgadas de longitud. Las -
primeras son mds baratas que las §ltimas.
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La densidad compuesta del blogque 12, incluyendo la capa --
densificada 14 e incluyendo las porciones impregnadas de resi
na 16 y 18 es cerca de 0.07 &/ cm3, es més recomendable que -
este entre 0.10 y 0.15 g/cmB. Con el almacenaje y el mane jo -~
el grosor del blogue aumenta hasta cierto punto, produciendo
densidades més bajas.

Un aspecto importante de este disefio es el humedecimiento
gradual, entre las diferentes porciones del bloque fibroso es
~tal que la descarga del lfquido, se extiende desde la superfi
cie impregnada de resina 16 hacia las porciones no impregna--
das del bloque y posteriormente a la capa densificada.

La porcién menos humedecible del blogue es la-superficie -
impregnada de resina 16, puesto que el adhesivo resinoso tien
de a ser hidrofébico. Sin embargo es deseable que esta super
ficie se pueda humedecer, la repelencia al agua en la superfi
clie 16 puede evitar la penetracién del liquido, hacia la por-
cién absorbente del bloque, en el momento en gue toca la tela
pusde frenar la penetracidn del agua. Por esta razén, un agen
te humectante, como un surfactante anidnico, se adiciona al -
adhesive resinoso pars moderar y reducir su repelencia al a--
gua, Después de tratar la superficie 16 con este adnesivo, es
receptiva a la penetracién por la orina, pero permanece menos
h'meda que las porciones del blogue que no estén impregnadaa.
Ve eata manera el pafial de este disefic, actuda para mantener -
la orina lejoé de la piel ael bebd, tan lejos como es posible
de la misma forma que los paflales mds complejos y mds caros,
hechoa de unsa pluralidhd de componentes fibrosos,

La naturaleza del adhesivo resinosc usado de acuerdo con -
ea8te disefio NO ES PELIGRUSO. Los materiales auhesivosa pueden
ser termopldsticos § endurecidos por calor, este Yitimo es -~
es preferible para los pafiales que se esterilizam con calor.
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El material adhesivo estd en forma de una soluciédn acuosa o -
14tex.

Un adhesivo que se na smpleado con éxito es un l4tex de u-
nidn cruzada de un polietilacrilato conteniendo pequefias can-
tidades de acrilonitrilo, de baja viscosidad menor de 5 centi
poises,

Para aplicar el adnesivo a la superficie uel bloque, sin -
que penetre al interior de éste puede ser en la forma de un -
rociamiento fino, El adnesivo es aplicado en forma de una es-

‘pumg, la cual por su naturaleza humedece la superficie sin pe
netrar al interior del bloque. Las partfculas se roampen en la
superficie fibrosa, una vez sgecas forman una red de fibras en
lazadas sobre la superficie.

Los surfactantes mds adecuados son: los sulfonatos aromdti
cos de alquilo, sulfatos grasos de alquilo, aceites sulfata-~
dos, ésteres sulfatados, sulfonatos de petréleo, jabones de 4
cidos carnoxflicos, compuestos cuatermarios de Amonio y sales
aminas. Los surfactantes especificos para producir espuma gon
dodecil-bencen-sul fonato, sulfopropionato estearilo de sodio,
monoestearil-etilendiamina y metil-sulfato de trimetil amonio
Un surfactante tf{pico ea el ester de alquil sulfonato idénico.

La cantidad que se usa puede variar entre amplios 1{mites
desde 0.18 hagta cerca del 5% basada en el peso del: adnesivo,
se recomienda utilizar eatre 0.5 y 2.5% de surfactante en la
elaboracidn del adhesivo espumoso,

La distribucidn del adhesivo se hace comprimjendo la tela
del blogque entre un rolio de compresién liso del lado seco -
del blogque y un rollo que tiene crestas del lad6 himedo del
bloque que contiene el adhesivo, para formar las zonas linea-
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les espaciades, de esta manera ge distriouye el adhesivo a --
travéas de todo el bloque. En este momento se coloca la hoja -~
trasers impermeable, en yuxtaposicidn al bloque para que se -
adhiera al mismo, esta adhesidn puede ser mediante lineas, go
tas u otras 4reas discont{nuas, o bien por 4reas marginales ~
alrededor de los vordes del pafial. -

En un inciso anterior ya se menciond, que las fibras cor--
tas se pueden mezclar con fibras textiles largas en el blogue
compactado libremente, para proporcionar un incremento en su
resistencia y un mejor tacto. Las fibras textiles adecuadas -
gons rayén, poliester, acetato de celulosa y naylon. Estas se
pueden combinar con las fibras cortas por técnicas de Coloca~
cién por aire, en proporciones de peso mayores o cerca del ~--

25%. ‘

Bn la figura 3, las fibras textiles puseden ser mezcladas -~
de una manera no uniforme, para que la proporcidn de fibras -
cortas y largas varié en grosores diferentes. En teles mezcla
es preferible que la concentracién de fibras textiles sea en-
riquecida en la superficie seflalada con el nimerc 26, opuests
a la hoja trasera marcada con el nimero 21, para que la resig
tencias y suavidad sean proporcionadas en la cara mds externa.
La superficie 26 tiene hendiduras marcadas con el nimero 27 y
estdn impregnadas de resinas a corta distancia de la superfie

cie 26,

El resto del bloque seflalado con el nimero 22 tiene una --
proporcién mds baja de fibras largas y tiene zonas impregng~-
das de resina seilaladas con el némero 28. El bloque esta uni-
do a la hoja trasera, en las 4reas seilaladas con el nidmero 23

Una variante de e¢ste disefic tiene un blogue mds grueso en
la porcién de cruce transversal y es mds delgado cerca de sus
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bordes, en lugar de tener un grosor uniforme. Un bplogue de eg -
te tipo es ventajoso porque es més‘ adaptablie cuando se dobla
alrodedor.del bebé y en que concentra la mayor absorbencia en
la porcién del pafial mée probable a ser mojado.
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2.~ SEGUNDO DISERO

Los requerimientos del pafial multi-capa son los siguientes
1) Una capa de revestimiento poroso, en forma de una tela que
sea mezclanle con agua, formada por fibras largas y cortas, -
homogéneas las cuales estardn en contacto con la piel del be-
bé.
2) Un bloque de fibras celulésicas, altamente poroso, compac-
tado libremente, en yuxtaposicidn con le capa de revestimien-
to y que tengan habilidad a humedecerse por el agua, en mayor
grado que 1a capa de revestimiento.
3) Una capa de fibras celulésices compacta, densa como papel,
que sean mezclables con agua y que retengan mejor los flufdos
que el bloque compactado libremente, integraio con éste en la
cara opuesta, ¥y . .
4) Une hoja de refuerzo, impermeavle al ague, adherida a la -
capa densificada,

La capa de revestimiento es de construccidén porosa y 8sus -
fibras tienen menos habllidad a humedecerse que las fibras -- .
del blogque compacto libremente dando por resultado una tenden
cia para que los l{quidos fluyan de la tela de revestimiento
al bloque. La capa fibrosa densificada tiene un tamafio de po-
ro promedio menor que el bLOque compacto, esto provoca que el
1fquido fluya preferencialmente a 1la capa densificada del -«
blogue antes que a otras dreas del miswmo, de esta maneras res-
tringe la humedad en el blogque a un tamsiio de drea moderado.
El 1{quido que fluye en la capa densificada tiende a extender
se lateralmente por la accién del empaquetamiento del algoddn
y el liquido, el cual es retenido por la noja impermeable du-
rante tiempo suficiente para permitir que se lleve a cabo la
absorcién. E1l exceso del lfquido de la capacidad avsorbente -
de la capa densificada se desvia hacia la parte trasera de la
capa impermeable, hacia la porcién seca del blojue, de este =~
modo se utiliza la capacidad absorbente adicional,
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vesde que las capas de revestimiento de los pallales de es-
te disefio, tienen la misma cantidad de fibras celuldsicas cor
tas adyacentes a la superficie externa como a la interna, no
hay diferencia de humedad dentro de la misma, dando como re-~-
sultade que el pailal dependa del incremento de la humedsd del
bloque fibroso, para retener la orina lejos de la superficie
externa de la capa de revestimianto.

Las telas que pueden ser ugsadas como capas de revestimienw
to pueden ser formadas por la tdécnica de colocacidn por aire.

De acuerdo con este diseflo un pallal proporciona las sigui-
entes caracter{aticas funcionales y al mismo tismpo su costo
no aumenta. '

1) Mejora su tacto e incrementa el comfort del bebd.

2) Un asumento gradual del gradiente de la hapilidad a ser mo-
Jado dentro de la capa de revestimiento, para hacer que gl -«
~flujo de la orina pase a través de la capa de revestimiento y
del b10que; de este modo se garantiza una superficie relativa
mente seca la cual estd en contacto con la piel del bebd.

El mejoramiento de estas funciones se realizan en un pafial
multi—oapas compuesto de: una capa de revestimiento poroso en
forma de una tela no tejida, formada por una combinacién de -
fibras celuldsicas clasificadas en largas y cortas, presentes
en una concentracién promedio desde el 2 al 554 de fioras lar
gas y del 45 al 984 de fibras cortas.

Licha tela tiene en la superficis exterma mayor cantidad -
de fioras largas en relacidn a la concentracidén media, y en -
la auperficie interior tiene mayor cantidad de fibraa cortas;
un oloque de fibras celuldsicas absorbentes, compactado libre
mente, poroso, en yuxtaposicién con la cara interna, y una ng
ja trasera impermeable al agua, adherida a la superficie ex-=
terna del bloque. Este tiene una capa densificada como papel,
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integrada a 41 y adyacente a la noja trasera. La concentracidén
de fibras largas adyacentes a la superficie externa de la cay
pa de revestimiento es la que le da mejor tacto al pafial, el
cual resulta en un confort mayor para el bebé, tambidn minimi
za el deshilachamiento de la capa de revestimiento, al mismo
tiempo fortalece la porcidn externa de la capa.

La razén por la cual la cantidad de fioras celuldsicas cor
tas aumenta de la superficie externa a la interna es debido a
que éstas son mds humeaecibles, que las fibras largas indiviw
duales. Hay un incremento gradual de la habilidad a humedecer
se a través de la seccién transversal del grosor de la capa -
de revestimiento y es directamente proporcional a la concen--
tracién de fibras celulésicas cortas. Como se menciond anteri
ormente, el gradiente de la habilided a ser mojado dentro de
le capa de revestimiento, promueve o mumenta el paso de la o=
rina a travéds de 1a capa de revestimiento, al plano mds mez--
clable con el agua, ls porcién fibrosa celuidsica.

Con respecto a los dibujoss

La figura 1 es unae vista en perspectiva, coa porciones que
tienen 1{neas punteadas, de un paflal desdoblado y abierto de
- acuerdo con este diselio.

La figura 2 es un corte transversal parcial del pafial -~~~
grandado de la fig. 1, tomado a lo largo de la figura 2-2;

La figura 3 es una vista en perspectiva a escala reducida
del pafial, en su configuracién despuéds de ponerselo al bebd,

La figura 4 es una vista esquemdtica simplificada de 1la 1f
nea de produccién, en la cual se elabora el paiial.

Refiridndose a los dibujos, y particulammente a las figuras
1y 2, el ensamble del paifial sefialado con el ntémerc 10 compren
de una ho ja impemmeable al agua debajo de todas las capaa, B8€
fialado con el nimero 12, la cual es de forma rectangular, una
almohadilla fibrosa, altamente absorbente al agua sefialado ==
con el nimero 14 también de forma rectangular, pero més chica
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'que la hoja impermeable y colocada centralmente en &sta; y w-
una cubierta o capa de revestimiento 16 de material fibroso,
también de forma rectangular, igual en dimensidn y coextensa
con la hoja impermeable, en contacto con las porciones margi
nales del pafial. El bloque 14 tiene integrado una capé fibro-
sa, como papel, altamente compacto, se encuentra en la parte
inferior sefialado con el nimero 18, esta tiene porciones grue
8as paralelas y espaciadas, sefialadas con el nGmero 19, éstas
tienen forma de l{neas paralelas, que se extienden a través -
de la seccidn transversal del bloqde. La capa densificads 18
estd adherida a la hoja impermeable por lineas goteadas de ad
hegivo 22 en toda la interfase.

La hoja impermeable 12, estd constituida por polietileno y
tiene un grosor aproximado de 0.001 pulgada. La hoja puede --
ser suave o0 tener gravado de relieve para me jorar su cubierta
y sutacto. Otras hojas impermeable‘adecuadas son las de teref
talato de polietileno, y tienen-y tienen un-grosor de cerca -
‘de 0.0005 pulgadas.

El blogue 14, estd formado de fibras celuldsicas cortas, -
compactadas libremente, tales como las fibras de pulpa de ma=-
dera o borra de algodén ¢ bien mezclas de dstas, las cuales -
se mantienen juntas principalmente por enlaces interfibras y
no requieren del uso de adhesivos.

La capa densificada como papel 18, estd formada por una su
perficie ligeramente hYmeda del bloque, posteriormente se le
aplica presién. La densidad compuesta del bloque 14 y la: capa
densificada 18 estd entre 0,10 y 0.15 g/cc, Durante el almace
naje y manipulacién, el grosor del bloque se incrementa, redu
ciéndose la densidad.

La capa de revestimiento 16, estd necna por una cantidad -
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dad de fibras, consistiendo predominantemente de fibras celu=
14sicas cortas, como las fibras de pulpa de madera entre 50 y
98%, balancedndolas con fibras textiles largas tales como, ra
yén poliestér, acetato de celulosa o nylon. Las fibras celuld
sicas cortas son mds baratas que las fibras textiles largas,
luego el bajo costo es un factor muy importante, es Jdesegble
usar una cantidad grande de fibras celuldsicas cortas, compa-
tibles con los requerimientos de resistencia.

La capa de revestimiento 16 tiene la superficie interna y
externa opuestas, sefilaladas con el nimero 15 y 17 respectiva-
mente, Ja superficie 15 se caracteriza por tener una concen-=
- tracién de fibras largas en exceso, y la superficie 17 se ca-
racteriza por la concentracién de fibras cortas también estén
en exceso. El término “superficie® usado aquf, significa que
la porcidn de la capa de revéstimiento, se extiende internawe
mente desde la superficie externa hasta sproximadamente un cu
arto del totsl de la seccidn transversal, del grosor de la ca
- pa. La coccentracién media de las fibras textiles larges den-
tro de la capa puede variar desde el 2 al 50% y preferentemen
te del 10 al 40%, la concentracién de fibras de rayén en la -
superficie 15 fuf de 35 a 40%, éstas fibras largas se mezcla~
ron uniformemente con 60-65% de fibras celuwlésicas cortas. En
la superficie 17 estuvieron presentes las fibras de rayén del
5-10% y les fibras celuldésicas cortas de 90-95% en la mezcla
uniforme.

Las capas de revestimiento tienen pesos dentro del rango -
de 1 28 5 onzas/yardaz. Una vez formada la tela, se trata con
un agente adhesivo, en forma de una emulsidén acrilica, y un a
gente'humedecedor neutralizando parcislmente la repelencia -—
del agua del aghesivo, éste le confiere a la capa de revestim
miento el grado deseable para ser mojado. Un agente adhesivo
que se ha empleado con éxito, es,uh 14tex de un copolimero a-

crilato de polietilo, conteniendo cantidades pequefas de acri
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lonitrilo y un mondmero de unidén cruzada, vendido oajo ia mar
ca HYCAR 2600 x 120, Es preferible que el adnesivo sea de ba=-
ja viscosidad, menor a % centipoises. Para evitar la excesiva
repelencia al agua se incluye en la suspensidén del adnesivo -
un surfactante preferentemente aniénico. Un surfactante iéni-
co tipico es el ester-alquil-sulfonado, verdido bajo la marca
TRITON G R-5; un surfactante no idnico que es usado es el mo-
.nolaurato polietileno de sqrbitan, conocido con el nombre co=-
mercial TWEEN 20, se ha encontrado que es particularmente (e=
til. La suspensién adhesiva se controla, para darle a la tela
sélidos secos en el rango'de 4.9~ 9% basados en el peso de la
tela, en la cual del 0,15 al 0.30% es la cantidad correspondi
ente del surfactante. Los surfactantes moderan y reducen la -
repelencia al agua, la cual se imparte a las fibras por el a-
gente adhesivo, el cual las une formando una capa integral.

El bloque 14 es mds humedecible que la capa de revestimi-
ento, y tiende a extender el lfquido lejos de la capa de re--
vestimiento; las fibras individuales del blogue son extremads
- mente humedecibles, generalmente tienen dngulos de contacto -
menores de,15° y se aproximan a cero.

La absorcién relativa entre la capa de revestimiento 16, }
y el.cuerpo del bloque 14 es afectado, por las densidades re-
lativas de las capas y ésta.-por las fibras individuales de ca
da capa. ‘

La capa de fibras densificada 18, proporciona la presién -
capilar méxima, porque combina los éngulos de contacto mds ba
jos de las fibrae del blogue, con la alta densidad de las fi-
bras densificadas,

Cuando la orina es vaciada en la capa de revestimiento 16
la humedece parcialmente y la avsorbe y esparse a una exten-
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sidn limitada, luego pasa al blogque 14, aqul se absorbe prefe
rentswénte debido al incrementc de su nabilidad a humedecerse
se extiende dentro del cuerpo del blogque, la zona nlmeda es -
ligeramente més grande que la de la capa de revestvimiento 16.
Despuds se extiende a la cape densificada 18 por su altam den-~
sidad, también se extiende lateralmente hacia los bordes del
bloque, dependiendo de la cantidad de orina.

En ocaclones cuando una cantidad substancial de orina ha -
saturado la capa densificada, el exceso de orina ayudada por
la preszencia de la hoja impermsable 12, fluye a las porciones
secas del blogue, y finalmente a las porciones secas de la cg
pa de revestimiento. Se debe mencionar, gque cuando la capa --
densificada estd saturada el flujo va desde las porciones més

externas del pafial, hacia el interior de manera gque la capa
de revestimiento, pérmanece seca hasta que las otras porcio=--
nes fibrosas del pafial estén seturadss. Las porciones gruesas
densificadas proporcionan un aumento en la seccién de cruce =
en el blogue sbaorbente, comparado con la capa densificada de
grosor uniforme, de zonas densificadas espacisdas con seccidén
de cruce mayor, proporcionando una capacidad mayor para absor
ber un aumento del volumen de orina. As{ con la estructura ~=-
del presemte disefio, mayor cantidad de orina puede ser almace
neda en la capa densificada, y su tendencia a fluir a la par-
te trasera del bloque 0 a la capa de revestimiento es resisti
da.

La cepa densificada 18 crea uns presidén capilar alta, 1la -
cual tiende a mover el liquido rdpidamente lejos del 4rea de
mojado original. Sin embargo la velocidad de migracién del 14
quido, es limiteda en la capa densificada por la resistencia
que ofrecen sus capilares pequefios. La composicidn del bloque
14 con la capa densificada 18, en contacto {ntimo con el mate
rial absorbente de menor densidad, proporciona un mejoramien-
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to de la velocidad de migracidn del 1{quido en la capa densi+
ficada. Es necesari hacer notar que la capa de revestimiento
ensamblada en el paiflal, es coextensa con la hoja impermeable
y no nay ningin pliegue de la noja impermeable que envuelva -
los bordes de material fibroso. e esta manera no hay porcidn
alguna de la superficie externa del paral, que esté recubier-
to con plédstico, sino material no-pldstico el que estd en con
tacto directo con la piel del bebd, EL CONTAUTO uLIREUTC PRU--
LONGADO DEL MATERIAL PLASTICU, CON LA PIEL DEL BEBE PUEUE CAY
SAR IRRITACION E INFECCION, PERO NO OBSTANIE ES EMPLEADO EN -
LOS PANALES DESECHABLLES, PRCPOACIONANDO UN CIERRE IMPENETRA~
BLE A LA PIEL DEL NINO. La capacidad de absorcién mayor del -
pafial.de este disefio y su funcionamiento, hacen inneeesario -~
el contacto pldstico-piel.

.E1 paflal de este diseflo se vende en forma doblado, con dos
pliegues en cada extremo del paflal y a todo lo largo de 41, =~
mostrando la porcidn de la capa de revestimiento como la capa
uda externa del doble pliegue. Cada ﬁliegue en 1a orilla del
pafial comprende sproximadamente un tercio de la dimensién del
pafial doblado, sobrando un tercio para la porcién central de
é1.

El pafial mantiene los pliegues mediante la aplicacidn de -
dos pequefias manchas centrales de adhesivo, en la parte prin-
cipal del cuerpo del pafinl y en cada lado de los pliegues de.
é1. Cuando se le pone el pafial al nifio, los pliegues se abren
en cada lado de las manchas adhesivas, y 1a porcién central -
superior del mismo ge coloca debajo de los gldteos del bebd,
mientras la otra porcién inferior se levanta hacia la entrepi
erna. La configuracién final del pafial se muestira en la figu-
ra 3. E1 pahlial estéprovisto de tiras adhesivas geflaladas con
ol nfmero 26, cada una tiene un extremo fijo asegurado a la -
hoja impermeable y otro extremo libre la cuai 8e encuentra cu
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bierta con una hoja. Estas nojas se leventan cuando se asegu-
ra el pafial.

Las estructuras convenientes para nacer el blogue absorben
te 14, eatdn hechos de fibras celuldsicas cortas, obtenidas -
por 1a pulverizacién de fibras de pulpa de madera o borra de
algodén, sin embargo otras fibras celuldsicas pueden ser usa-
das como seda, lana uylon y acetato de celulosa. 3Je ha compro
bado que las fibras de pulpa de papel Kraft altamente purifi-
cado, es el mds adecuado en mucnas aplicaciones.

El pafial de este disefic se puede ensamblar con un equipo -
como se muestra esquemAticamente en la figura 4. Un rolloc de
pulpa de madera compacto sefialado con el niémerc 41, es sumi-- -
nistrado para alimentar un molino pulverizador seiialado con -
el némero 42 del cual 1s corriente de fibras emergente pasa a -
una banda seflalada con el numero 43 en forma de una caps 44 y
pesa entre 2 y 10 onzas/yardaQ, luego pasa debajo del rollo - ’
compactante, indicado con el niémero 46 del cual sale con inte :
- g&ridad suficiente, para sostenerse como tela, sin necesitar -

del soporte de la benda 43. Despuds pasa la tela a través de
“un par de rollos para satinar papel, seflalado con el ndmero -
47‘para favorecer la compresidn y posteriormente debajo de la
boquilla indicada con el ntmero 48, la cusl 1a humedece con -
un rocio fino en la superficie superior de la tela. Despuds
pasa entre otros rollos para satinar sefialados con el ndmerc
49, los cuales ejercen una presién alta para formar una capa
marcada con el nfwmero 51 en su superficie externa.

Le cantidad de numedad aplicada a la tela, puede variar -
convenientemente desde 0.0005 a 0.03 cc de agua por cm2 de ~
tela, y sometida a una presién de cerca de 40 lbs/inz, para
obtener una capa densificada, coherente, de grosor uniforme -
en 1a tela que se ha humedecido. La cantidad de humedad se se
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lecciona para que la tela permanezca todavia himeda, en la --
formacidn de la capa 51, despuds la tela pasa entre un rollo
grabador de relieve sefialado con el némero 52 y otro rollo --
que sirve de soporte marcadc con el nimero 53; para formar --
las porciones densificadas més gruesas.. FPoteriormente se adi-
ciona la capa de revestimiento sefialada con el ndwero 55 lue-
go se corta con el cortador indicado con el numero 56, en blo
ques individuamles. La pelfcula de polietileno, se encuentra -
en el rollo sefialado con el mimerc 58, las 1lineas de adnesivo
se ponen con el aplicador marcadc con el nimero 59. El adheai
vo se aplica en lfineas parslelas o gotas entre la hoja imper
meable y la capa densificada del bloque, ¢ en la caps de re--
vestimiento, en la porcidn marginal del paral., En ausencia de
tal adhesién, lapelicula de polietileno, pusde estar separads
desde la capa densificada, creandc espacioa en los cuales ---
grandes cantidades de orina se pueden acumular,

Posteriormente el ensamble se somete a compresidn entre --
108 rollos indicados con el ndmero 60 y 61, son loa que molde
an el ensamble del paiial, y los paﬁéles individuales 88 core-
tan con el cortador seialado con el nimero 62,

; Sl deseamos, se puede omitir el adhesivo »9 y la unién en-
tre la capa de polietilenc y las capas fibrosas, se puede lo-
grar con el sellado por calor, empleando un elemento conveni-
ente, en la linea de produccidn. ’

La capa de revestimiento se prepara mediante un rollo ali-
gentador que supinistra fib}as_celuldsicae cortas, sefinlado -
“con el nlmerc 70 y otro que abastece las fibras textiles lar-
ges, indicado con el nimero 71, éstos convergen al aparato --
mezclador serialado con el némerc 72, el cusl proporcions la =
tela indicada con el némero 73, con una cohcentracién de fie=

bras deseable, sl aparaté 72 individualiza las flores y lsg -
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Suspende en corrientes de aire, lss impulsa una hacia la otra
Y las combing para formar una corrients 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 amparato 72, se lleva en un trang
portador sefialado con el nimero 74, luego se le afiade el agen
te adhesivo desde la fuente indicada con el nimeroc 75. Poste-
riormente la tela seca se seca, pasdndola entre los tambores
secantes, geilalados con el nidmero 76, despuds se dirige hacia
la parte superior, como se muestra eaquémdticamente en la fi-
gura 4, donde se adhiere al resto de la estructura del paifial.
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3.- TERCER DISERO

Eate disefio relaciona a los pafiales desechables y en parti
cular a 108 que contienen un agente, 6l cual inhibe la forma-
cidn del Amonfaco causado por la descompoasicién de la orina.

Se ssbe que la Dermmtitis Amonimcal o "Erupcién del pafial*
‘@8 causada o potenciada por el Amonfasco libre, que se genera
en un pafial mojado por orina en contacto con la piel del in--
fante. E1 Amonfaco se forma por la descomposicién enzimdtica
de la urea urinaria. por una amplia variedad de bacterias fe-~
cales tales como: 1la Bacteria Amoniagenes bacilo gran positi
vo sapréfito y Proteus Vulgaris bacilo gran negativo. En unm
tentativa para la prevencidn de la Erupcién del paiial, dste -
disefio pretende prevenir la liberacién de Amonfaco de los pa-
fiales mojados por la orina, por medio de agentes quimicos los
cuales atrapan el Asonfaco gaseoso generado por la bacteris -~
productora. Tales agentes incluyen 4cidos orgdnicos e inorgé-
nicos como sons fcido Acético, Cftrico y Bérico, capaces de -
formar sales de Amonfsco. El agente se puede colocar en envol
turas permeabls perfumadas de un gas discreto dentro del pa--
~ fial o se puede lmpregnar todo el relleno absorbente.

Otra tentativa para la prevencidn de la Erupcién del paial
se incorpora un agente bacteriéstdtico en la estructura del -
pafial. Varios dcidos carkox{licos, se han usado para este pro
péaito por ejemplo; el dcido CLtrico, #4lico, Malefco, Malbni
co, Succifnico, Tartdrico o Fundrico. Se ha descubierto que va
rios de los dcidos carbox{licos especificados, como el §cido
C{trico, se disuelve rdpidamente cuando el pafial se moja con
la orina, de modo que, la orina se extiende hacis 1os bordes
del pafial y la concentracién del dcido es relativa, por lo -«
que el centiro del pailal pierde su proteccién contra la forua-
cién del Amonfaco, Dando por resultado que la piel se irrite
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en los médrgenes dél'paﬂal, debido al pH excesivamente bajo en
este lugar. Otros dcidos carboxflicos, por ejemplo el dcido -
Fumdrico se disuelve méds lentamente que el #fcido Cftrico, y =~
por eso gse extienden mds lentamente a los bordes del paiial, -
todav{a producen un pH excesivamente bajo en Los bordes del -
pefial, porque son dcidos relativamente fuertes y no hay idnes
bdsicos para amortiguarlos, debido al cambio de ién de la ori
na, como por el pafial. '

Un 4cido adecuado para que se puéda usar en este disefio, -
debe tener una velocidad de disolucién baja, relativa a la ve
locidad de torcido y sea amortiguads, para mantener un nivel
de pH que sea compatible con el pH de la piel del bebd y efec
tivo en la inhibicién de la produccidén del Amonfaco.

El pafial desechable comprende una capa superior, un centro
absorbente y una capa trasers. El dcido ad{pico puede estar -
en algin substrato absorbente, preferentemente en el centro -
absorbente; por consiguiente el bloque absorbente tiene incor
porado #cido adfpico. Debe tener una cantidad suficiente, pa-
ra que cuando el substratoe abéorbente 8e moje con la 6rina, -
suprima la formacién de Amonfaco., Se ha encontrado que el 4ci:
do Adfpico es bastante adecuasdo para 4ate propdsito, por sus
propiedades amortiguadoras, bacteriost4ticas, su solubilidad
y su velocidad de disolucién.

La capa superior del pafial, se puede hacer en parte ¢ to--
talmente de fibras sintéticas como: el verel (marca comercial
registrada), poliolefinas & raydn, tambidn de fibras natura--
les como es el algoddén. Las fibras estdn unidas por un sdhesi
polimérico, tal como el poliacrilato, ésta hoja es porosa y -
1los flufdos pueden pasar rdpidamente a través del centro. La
capa superior puede ser hidrofébica o hidrofilica, dependien~
.~ do de la eleccidn y tratamiento de la fibra y el adhesivo usa
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do en su construccién.

El centro absorbente o substrato, puede ser construido de
agregados de fibra hidrofflica, altamente absorbente los cua-
les pueden actuar como un depSsito para la orina. Por e jeamplo
puede consilstir de un relleno de montones de celulosa rizada.
Otras fibras {tiles pueden ser clasificadas de acuerdo a su -
. origen como la madera, pafio, pelusa de algoddén, paja, © espar
to y de acuerdo a ls manufactura como: mecénica, qufmica, se«
miqufmica, no blanqueada, blanqueada o semi~-blanqueada, Eg ==
preferible que el substrato se prepare de madera, algodén o -
borra de algodén.

La hoja trasera del pafial puede ser construifda de una pelf
cula pléstica de pplietilano, de polipropileno u otro materi-
al flexible, que impida el paso de la humedad.

El 4cido puede ser incorporado a la estructura del pafial -
por diversos métodos, por ejemplo dispersando el dcido en un
portador no irritante, tal como el agua o atanol, Se puede a-
plicar por rociamiento, sumersidn, impreaidn..

Aunque tales métodos de incorporacidn, son adecuados bajo
varias condiciones, se ha encontrado la ¥nica manera de solu-
‘bilizar al 4cido adfpico, combinando la solucidn con pequefias
cantidades desde el 1 al 10% de solucién de dcido azeldico &
alternativamente incorporando el fcido en un substrato hidro-
f{lico en forma de un derretimiento en caliente. La adicién -
del 4cido azeldico aumenta la solubilidad en agua caliente =-
del dcido adfpico y as{ se facilita la aplicacidn del rociado
Adends, se ha encontrado que la adicién del dcido azeldico me
jora la adhesidn del 4cido adfpico al substirato escogido y ~-
también me jora la resistencia a destefiirse con la orina.
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Un método alternativo que supera la dificultad de incorpo-
rar el 4dcido adfpico, en forma liquida al substrato seleccio-
nado, @s el proceso en seco o0 dosificador granular. En gene-.-
ral, este proceso comprende un depdsito, el cual contiene el

a6lido para ser dispersado y un medio de distribucién unifor-
ze,

La concentracién de 4cido adipico empleada deberd ser sufi
ciente, para proporcionar un rango de pH desde 3.5 & 5.5 en =~
la orina durante el uso, en todo el pafial hémedo. El pH inhi-
be el crecimiento de los microorganismos, los cusles generan
amonfaco por reaccidn con urea. Uebajo de 3.5 puede ocurrir -
que se irrite la piel, porque la orina también se vuelve 4ci-
da. éerca de 5.5 las bacterias gran negativas, como las gran
positivas, crecerdn generando amonfaco. Normalmente el &cido
adfpico se incorpora en la estructura del pafial, en una canti
dad desde 0.5 a 0.4 gramos y preferiblemente desde 0.7 a 3.0
gramos por pafial. Los “pafiales-hora* contienen desde 0.7 8 ~e
2.0 gramos. Los pafiales que por virtud de su tamafio y capaci-
dad absorbente se conocen como "paifiales de noche"™ contienen -
desde 1.25 a 3.0 gramos por pafial.

El siguiente ejemplo iluatra el disefios

A los pafiales desechables que contiensn una delgada capa =~
trasera de polietilenc se anexa unga almohadilla absorbente --
que fud trateda de la manera siguiente:

Los pmfiales se trataron con #écido adfpico y succifnico dea-
de 0.3} gramoe hasta 3.0 gramos.los dcidos fueron temizados pg
ra obtener particulas desde 40 a 80 U.S. malia estandar, usan
do un rociador granulado seco, variando las cantidades e a~-
plicaron en forma de una banda ancha de 5.5 pulgadas, ml lado
del polietileno de la almohadilla a una distencia de 2,5 pul-
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TA3LA 8

ACIDO CANTIDAD |- DE PARAL HUMEDO [/.DE PANAL HUMEDO! */o DE PANAL
APLICADO [APLICADA PH DE 35-55 PH < 35 HUMEDO
' (9ramos ) PH >S.5
ERE 22 Rk 25 1: | 2%
mojado | mojado |mojado |mojado [mojado [mojado
0.3 80 67 0 0 20 33
05 97 80 0 0 3 20
0.7 97 78 ] 0 3 21
ADIPICO 09 100 77 0 0 0 23
1.5 100 94 0 0 0 6
1.7 100 90 0 0 0 10
1.9 100 96 0 0 0 6
2.7 1 00 97 0 0 0 4
| 2.9 100 93 0 0 0 0
SUCCINICO 0.3 91 66 3 0 6 34
: 0.6 87 66 10 9 3 25
0.9 - 93 76 6 15 0 9
11 65 71 35 23 0 6
1.5 60 48 40 36 0 ‘16
1.7 56 70 45 27 0 0
24 40 . 51 60 45 0 4
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gadas del extremo del pafial, de esta manera cuando 3e usa, se
localiza enfrente del bebd.

Después se aplican a los parnales, alfcuotas de 25 ml a 37°
de orina de adulto, con un pH de 6.0 y un contenido de &cido
titulable de 15 moles equivalentes por litro, se vaciaron deg
de una altura de 5 pulgadas en el centro de cada paflal, en un
periddo de 10 segundos. Luego de 5 minutos de acumulacién a -
320, gse aplicé una ligera presidn en el dreas hdmeds durante 1
minuto con un vidrio de reloj de 8 pulgadas. Jespuds se pusie
ron los pafiales a 32° durante 19 minutos, después de los cua-
les se tomaron las lecturas de pH en una rejilla de las 4reas
de los paliales,

Finalmente, el procedimiento se repitié en cada palial usan
do una segunda al{cuota de 25 ml. de orina,

Los regultados de laes adiciones se resumen en la tabla No.
80.

Estos resultados demostraron que, en los rangos de 0.5 g 6
mds de dcido por pafial, el dcido adfpico mantiene el pH de la
orina, en el pafial en el rango deseado, desde 3.5 a 5.5, mien
. tras que el dcido succinico, un 4cido homélogo fracasé en man
tener el rango del pH deseado. Aunque 108 pocos paﬁalea trata
dos con 4cido adfpico no mantienen el mismo pH en toda el 4--
rea hiémeda, nunca tuvo un descenso debvajo del pH 3.5, mientra
que una porcidn significante del 4rea del peiial tratada con 4
cido succfnico, excedid el rango méximo tolerable.
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4.~ PANAL REVES?TIDO

Este estudio se refiere al paiial desechable, elaborado por
un arreglo sencillo de telas no tejidas que son bien conocidas

su utilidad se debe a gue retienen mayor cantidad de orina,

las telas no tejidas estdn hechas generalmente de fibras de
raydn viscoso {las cuales son hidréfilas) unidas a2l pgrabado -~
‘con un adhesivo fofmando una pelfcula, el adnesivo también es
algo hidrofflico, por lo que contiene coloides estabiligzuntes
solubles en agua, y surfactantes, los cuales estén presentes -
en el polimero precursor del ldtex dél cual se derivs el adhe-
sivo; por esto las caracteristicas de los pafiales es que son -

hidrof{licos y retentivos de orina.

Este estudio proporciona un pafial desechable revestido, en
forna de una tela no tejida repelente al agua, y tlene un mode
lo predertiminado de agujeros o perforaciones, oue compreade u
na tela de fibras unidas que produce menor habilidad a humede-
cerse con el agua ya que, contiene un adhesivo repelente a e--
1la; el modelo de agujeros se producen mediante el rearreglo -

de las fibras de la tela por corrientes de flufdos.

Por su repelencia al agua y porosidad, tales panales reves-
fidos permiten el paso rédpido de la orina para nue se absirba,
debido a que la cupa de revestimiento tiene menos tendencia a
 retenerla, en comparacidn con la tela hecha de fibras hidrofi-
licas como el raydn y el algoddn. De estu maanera el paral pre~
senta una superficie relativamente seca a la piel del bené y -
la conserva més seca, creando una barrera definda por la orina

_entre la piel del nifio y el pafial absorbente.

Por los cambios que sufre la piel al estar en contacto con
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la orina, ésta se vuelve escoriada, o por la existencia de un
huésped o microorganismos los cuales fomentan las partes adolo
ridas e irritadas, se cree oue conservando la piel libre de o-

rina estas molestias disminuyan.

La composicién del adhesivo también es importante, ya que,
pueden tener un agente repelente al agua como sons una cera, =
un polimero fluorocarbonado o un siliedn, aque le imparten a la
tela el grado renuerido de repelencia al agua, as{ éstos agen-

tes repelentes mejoran la suavidad y lubricacidén de la tela.

La composicidn del mismo debe ser tal, que no ocacione aspe
reza y rigidez a la tela no tejida para que el desgasté seco -
sea disminuido; entre los adhesivos adecuados se incluyen los
poliacrilatos, copolimeros de acetato de vinilo/amcrilato de e-
tilo. La cantidad de adhesivo es generalmente del 10 al 30% —-
pof peso de la-tela,

Lag fibraes naturales o sintéticas pueden emplearse en la te
1a; ge prefieren las que contienen fibrag ¢eluldsicas, de ra--
yén viscoso, también se emplean las de algoddn y las de propi-

leno, éstas tienen una lopgitad de 20 a 50 mm y de 1.5 a 3,0 -

denier.

Antes de unir las fibras de 1la tela, pueden ser rearreglas=
das o empaquetadas por corrientes de fluidos, las telas no te-
" jidas empaquetadas tienen mayor intepridad y mayor secado que
las telas no tejidas no empaguetadas. Las telas no tejidas que
s¢ usan en losg pailales revestidos, tienen un peso en el rango
de 15‘3,50 gramos por metro cuadrado, los parfiales son adecua--
dos para bebés de mds de seis meses de edad, quienes por su ag

tividad y cantidad.de‘orina rue desechan son propensos & la --
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"Erupcién del pafial". Las telas repelentes al agua, se oponen
a la retencidn de la orina en la misma, y principalmente en 1a

piel del bebd, con la cual estd en contacto.
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VI .~ PROCESQ DE FORMACION OF TELAS NO TEJILAS

Este proceso se llama de Colocacién por aire, que comunmen
te se utilizas para formar las capas de revestimiento de los -
pafiales desechables. EL proceso se lleva a cabo cowo gsigue:
las fibras textiles y de papel estén en rollos separados y s
tos alimentan a los tambores que se encuentran girando a velo
cidades d8ptimas para que sean indiviuualizadas, posteriormen-
te se retiran de los tambores por medio de fuerzas centr{pe~w
tas y corrientes de aire de alta velocidad en contra de la ad
hesién del tambor.

Las fibras son transportadas en su respectiva corriente de
aire, lss cusles son impulsadas una hacia la otra para combi-
narse en una zona de mezclado. La corriente de aire combinada
estd en una proporcién de volumen gas-fibra de 12 000 ; 1 pa-
ra que las fibras sean espaciadaes ampliamente.

El proceso‘puede formar una variedad de telas no tejidas u
sando fibrme de la misma ¢ de diferente longitud, para poder
variar las telas s¢ interpone un aesviador entre las dos ¢o--
rrientes de aire para contirolar la localizacién donde se mez~
¢lan les corrientes de aire. Una tela original puede ser pro-
ducida con el alguiente disefioy comprende dos diferentes ti--
pos de fibra, la tela se caracteriza por tener predominio de
un tipo de fibra en una de su3 superficies y el otro tipo de
fibra en la otra superficie,. la tela exhibe una transicién «-
entre éstas euperfieiee en la cugl el predominio de la. fibra
decrementa continua y uniformemente con la aistancia en la cu
al predominsg.

Este proceso proporciona una teia no tejida que tiene un -
par de superficies opuestas una de ellss compuesta ue una ez
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cla de dos tipos de fibras, las cuales estdn presentes una de
ellas en mayor proporcién y la otra en menor proporcién; en -
la otra superficie las fibras se encuentran en proporciones
opusstas a las de la superficie anterior.

- Los materiales no tejidos eon estructuras las cuales consig
ten en general de un enssmble o tela de fibras unidas al azar
o sistemdticamente por medios mecdnicos, quimicos u otros, es=~
tos materislea han ganado considerable distincidn dentro de -
los {ltimos veinte afios o mds en el mercado consumidor, una de
188 razones ere su bajo costo de manufactura para una cubleria
dada conparada con el costo de las telas textiles convenciona-
les hechaa por tejidos o fieliros.

Los materiales no tejidos son bdaicamente de dos tiposs te-
1ss orientadas y telas al azar, como su nombre 1o indica las
telas orientadas tienen la mayor proporcién de fibres alineadas
predominantemente en una direccidn generalmente el de la adqui
na o direccién larga (MD) de la tela fiobrosa, para que sus prog
piedades resultantes sean asimétricas o anisotrépicas, por e--
jemplo convencionalmente las fusrzas tensiles son ochio vices .
més altas en la direccidn de la mdquina que en la direccién de
cruce (CD). Por otro ledo las telaa no tejidas al -azar no tie
nen prodomihio en alguna direccién, de tal manera que la tels
resul tante es més balancesda o isotrdpica; las fuerzas tensie=-
les en ambas direcciones de la méquina y de cruce son iguales,
de esta manera se puede apreciar fdcilmente que loe usos de ~-
las telas no tejides orientadas esidn restringides comparadas
con las telas sl azar ya que, su principal fuerza estd en una
direccidn haciéndolos inadecuados en productos que deven tener
buenas caracterf{sticas de fuerza en todas las direcciones.

Se conocen muchos proceso y aparatos para la produccidn de
telas no tejidas, éstos pueden ser clasificados de la siguien-
te manerai ' ' ‘

(1j Técnicas mecénicas~ por cardadura, granate y torcimiento =~
de filamento. '

(2) Técnicas de extrusién- extrusidn de filamento

(3) Técnicas de colocacidn ndmeda~ aparato inclinado de papel



87

y aparato de papel cilindrico.
(4) Téonicas de colocacién por aire

En resumen las iécnicas de colocacién por aire involucra la
abertura de iss fibras de un estado comprimido, dispersando --
1as fibras en una corriente de aire a velocidaa alta y una con
densacifn suvsecuente (depésito) de las fibras en un cilindro
perforado o reja para producir la tela, despuds la tela es post
tratada para proporcionar el grado requerido de conerencia por
otras etapas conocidas como son los procedimientos mecdénicos o
de unidn quimica.

A pesar de las ventajas de estas técnicas, el estado actual -
de la tecnologia para producir telas no tejidas al azar en re=
lacién a su velocidad de produccién es inferior a otros proce~
808, sin ambargo dste método tiene una desventaja significante
_para prevenir la degradacién de las fibras largas, por lo que
es necesario operar el tambor a la velocidad §ptima, la cual -
esta muy debajo de la velocidad éptima de las fibras cortas, ~
@8 necesario arreglar la velocidad a la cual las fibras pueden
ser procesadas por este sistema.
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viT -~ MEJORAS A LOS FILAMENTOS Y TELAS ABSORBENTES JE
FIBRAS JE CELULOSA.

Este estudio se refiere z los filamentos y telas absoroven-
tes, asaf como a los métodos de elaboracidn. Mds especificamen
te lo relacionado con los filamentos de fibras de celulosa mo
dificados qufmicamente y telas construidas de tales filamen--
tos, que presentan para los sistemas acuosos, alta absoroen--
cias y altas propiedades de torcido, el cual puede ser contro-
ledo y se puede variar desde nacerlos lentamente hasta muy ri
pidumente, son particularmente convenientes para aplicaciones
en donde es necesario llevar un l{quido lejos de una superfi-
cle y concentrarla en una capa'o localidad particular. Tales
aplicaciones incluyen pafinles desechables, toallas sanitarias
limpiadores, esponjas quirdrgicas y similares.

La modificacién quimica de la celulosa para incrementar su
absorvencia, es descrita por tres métodos:

a) Sustitucidn quimica- eterizacién o esterificacién
b) Sustitucién quimica mds unién cruzada, y
¢) Incorporacién polimérica.

Un filamento acorde con este estudio comprende fibras de -

celuloea modificadas quimicsmente, entrelazadas, en las cua--
lee 1a celulosa ha sido sustituida qufmicamente por cualquie-
ra de los tres métodda. para inducir un aumento en su cardc-~
ter hidrofflico, 1as fibras se alinean predominantemente en u
. na direccidén paralela a l1la longitud del filawento.
& Tales filamentos adem4s de ser absorventes, que las fibras
de celulosa no modificadas bajo lad mismas condiciones, tambi
én pueden ser disefiadas para que tengan un grado notable de -
poder de torcido, quo'eb la habilidad de 1llevar rédpidamente -
los 1{quidos acuosos y concentrarlos en una capa especifica,

Las fibras modificadas gse forman en filamentos por el si--
guiente método:

a) dilatacién de las fibras de celulosa con un 1fguido para =
formar un extrudado flexible, pasando el extrudado a través de
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un orificio para alinear y entrelazar las fibras en wn filamen
t0, por secar las fioras del filamento se producen conductos =
capilares dentro del mismo. El secado puede realizarse con sol
ventes secantes.

Depositando los filamentos en una superficie mdvil previo -
al secado, 8e pueden formar entre ellos enlaces de contacto o
fusionados, dependiendo de las propiedades deseables del pro--
ducto final en los puntos de cruce, formando une tela no tejida

El proceso de este estudio permite que el solvente se seque
rdpido y contf{nuo con mejoramiento econdémico, particularmente
cuando se utiliza un sistema de recuperacidén de solvente.

La forma y cantidad de filamentos puede variar ampliamente
dependisndo de factores tales ¢omo,los enlaces, composicién to
tal, requerimientos de absorbencia y resistencia u otras pro=--
pledades ffsicas. Los filamentos u otros componentes estructu-
rales, pueden ser drreglados en varias combinaciones. Por ejem
plo pueden ser mezclados en una masa homogénea o formados en
estructuras lLaminares.

_ La absorbencia y las propiedades de torcido de los filamentos
pueden ser controlados, dentro de amplios l1imites variando los
pardmetros como es, la refinacién de la fibrs, pH de la compow

‘sicién de las fibras dilatadas ¥y los materieles originales., En
resumen los filamentos son mds fuertes y menos sujetos a deshi -
lacharse que las formas conocidas de tales fibras al tamente ab
sorventes, también controlando la adnesién inter-fibra y la co
locacién de material absorbente deficiente en otras formas.

Los filamentos del diseifio pueden consistir de fibras de ce=-
lulosa qufmicamente modificadas de un tipo simple o de una mez
cla de diferentes tipos. Por ejmplo, las fibras modificadas --
guimicamente pusden comprender una mezcla de fibras de celulo-
- ga substituldas quimicamente por eterizacién o esterificacién
para incrementar su cardcter hidrofflico, 4stas mismas fibras
con las de unién crugzada, e incorporacién poiimérica.

Ejemplos espec{ficos de tratsuientos para procesos de modi-
ficacidn quimica incluyen: carboxilacién, fosforilacién e in--
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corporacidn de segmentos acrflicos. Este estudio no relacions
Boluciones celulosas u otras composiciones celulosas, en las
cuales las fibras de celulosa individuales o estructuras de ce
lulosa bdsica pierden su identidad.

El término "fibras" usado aguf, estd relacionado con las fi
bras de celulosa modificadas quimicsamente, compuestas de fila-
mentos del presente estudio, pueden tener una longitud de 0,146
‘pulgadas y un didmetro de 0.002 a 0.003 pulgadas aunque fibras
més largas tal como la pelusa de algoddn puede ser usada,

El término"filamentos® usado aquf, son hebras elongadas cog
pueatas de intor—enlaces, generaimente fipras alineadas,

El término "retencién de agua" significa el resto de aumedad
en una auestra de fibra, despuds de que na gido centrifugada -
por 10 minutos a una aceleracidén de 1000 vecea la aceleracidn
gravitacional nomal.

El termino "extrudado® se refiere a una mesa extrudable hi-
drofflice, de material celuldsico, el cual ha 9ido expandido
por la inhibicidén de un solvente para lograr la plasticidad de
las fibras celuldaicaa individuales y darles movilidad indepen '
dientemente.

El término “enlace de contacto® se refiere a una superficie 4
de unidn, formada entre loa filamentoe Y las locallzaciones que . .
que tocan. La 1ntogridad y alineamiento de cada filamento se -

mantiene en lae 4reas de unidn. Por 1a aplicacién de fuerzae -
tensiles a la tola. el rompiniento ‘ocurre en las Areas de uni-
én.,

El término "enlace de fusidn" es definido, como un enlace =~
formado entre los filamentos en donde estdn unidos o fusiona-- -
dos en el drea de enlace. La masa de unidn estd integrada y no . wy
serd quebrada mds fdcilmente que 1los filamentos; y - ,

El tdrmino "consistencia® significa peso por ciento de medio
expandido en alguna de las compoaicionea o mezclas citadas. To
dos los porcentajes son por peso a no ser que 20 indique 10 ==
contrario.

Este estudio es dolcrito con refersncia & las siguientes fi
guraaa
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La figura 1 es un diagrama de flujo, ilustrando .el procedi-
miento para hacer los filamentos Y telaa del presente estudio.

La figura 2 es una vista parcial fotogrdfica de un'filamentc
del diseflo, previc ml cambio del solvente y el secado mostrado
a una amplificacién de 92X.

La figura 3 o8 una viata éemejante a la figura 2 excevta, -
que ha sido secado el solvente del filmmento.

Las figuras 4 y 5 son unas vistas fotogréficas aumentadas
de las fibras de celulosa adiclonades de acrilonitrilo y expan
didas, tomadas a emolificaciones de 108X v Q2X reagnectivamen-
ta.

Las figuras 6 y 7 son vistas similares a las figuras ante<=
riores tomadas de las fibras de celulosa fosforiladas expandi-
das.

La figura 8 e3 una vista»fqtogr&fica, de un enlace de con--
tacto de una tela no tejida, formada por los filamentos mostra
‘da en tamafio real. ~

Leg figura § es una vista fotogrdfica aumentada de un eniace
de contacto, con una amplificacién de 130X.

La figura 10 es una.vista seme jante a la figura dJ de una te
la de enlace fusionado.

La figura 11 es una vista aumentaaa de una tela ae eniace
de contacto. ‘

La figura 12 una seccidén parcial, un pafial desechable utili
zando tela de enlace de contacto,

La figura 13 ilustra una seccidn parciel de una toalla sani
taria.

La’ figura 14 similarmente ilustra un pafiuelo,

La figura 15 ilustra una esponja quirdrgica, doblada para
su claridad,

La figura 16 ilustra un tampon, ¥y

Las figuras 17 y 18 son unas vistas esquendticas de los apa
ratos para la obtencién de velocidades de torcido.

Uno de los tipos preferidos de 1as pulpas modificadas quimi
camente en este eatudio, son las fibras de pulpa fosforilada.
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Fara producir tales floras se utiliza el siguiente proceso;

La pulpa particular seleccionada para ser fosforilada no es
inestable, como por ejemplo 1la pulpa Je uveto nortefio es fdcil
mente disponoble, generalmente era ae oajo co3to y produce re-
sultados muy aceptables. La puipa puede ser usada en forma de
hojas secas, 4stms se sumergen de 15 a 45 minutos en una compo
siciédn recativo conteniendo cerca ael 30%.de urea y ,24 ue Aci

do fosférico. El propésito ae esta inmersién es distribuir i--
gualmente los reactives por toda la pulpa, el tiempo y la con-
centracidn de reactivo pueden ser variados uentro de auplios -
rangos, dependiendo de factores tales cowmo la velocidad de ope
racién y el grado deseable de fosforilacién. Es recomendable
mantener la solucién de tratamiento a una teamperatura elevada
por e jemplo de 60 a 70°C para facilitar la penetracién a las
tablas de la pulpa.

Despuds de la inmersidn, la pulpa es curada a una temperatu
ra dentro del rango de 125°C nasta 195°C y se recomienda de --
180°C a 190°C. Sin embargo el propdsito del calentamiento es
hacer energia disponible para la reaccidn de fosforilacién, el
tiempo requerido para esta fase depende de la forma e intensi=
dad de energfa aplicada, as{ como de la cantidad de pulpa y la
concentracidn de reactivo. Como por ejemplo, el curado de la
pulpa de madera en un horno a 185°C se termina cuando la pulpa
se ha tornado en color cafd., Por otro lado el curado puede ser
acelerado por el uso de un horno de amicroondas, en el caso de
que la temperatura de la pulpa proporcione una indicacidn de -
su estado de cura, y el curado teraine cuande la temperatura
de la pulpa sube despuéds de mantenerlo en un nivel constante.
£l uso de microondas da por resultado algunos filaaentos mnés
‘blandos y telas con muy poca decoloracidn, por estas razones -
es preferido'y también potque'el tiempo de cura se reduce.

Despuds del curado, se lava 1a pulpa fosforilada para qui«-
tar el exceso de reactivos, luego se hidroliza con un 4dcido di
luido, preferiblemente el &cido clorafdrico (24 al 5# pof peso)
En algunos casos dependiendo de la pulpa usaua, pueden estar -
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presentes masas de fibra dura que, con una agitacién ligera se
quiebran o ablandan. UJespuds se hidroliza a una temperatura de
50 a 90°C, es mds recomendable de 60 a 70°C y, de meuia hors a
dos horas es suficiente, luego se lava otra vez la pulpa fosfo
rilada con agua. Esta pulpa se encuentra en su forma dcida y
posteriormente se convierte a la forma de sal por contacto con
un exceao de base, por ejemplo el carbonato de sodio (3 a 6% -
por peso). Para que se lleve a cabo este contacto es necesario
agitar al menos por 15 minutos a temperatura ambiente. lespués
se lava para eliminar el exceso de la base, por lo tanto la --
pulpa fosforilada estd en su forma modificada quimicamente.
Cuando se desea producir un filamento con alta velocidad de
sorcido, capacidad de contencidn o la nabilidad de absorber y
retener grandes cantidades de liquido es necesario refinar la
pulpa modificada quimicamente. El grado de refinacién es un --
factor importante en la elaboracidn de las propiedadeaydel fi-
lamento final. Variando condiciones como la cantidad de la pul
pa, contenido de agua, presién friccional del refinador y tiem
po de refinado se obtiene el refinamiento deseaole de la fibra
Cuando el refinado ha terminado, las fibras individuales mi
entras retienen su identidad estén en forma dilatad como gel.
En este punto particularmente es donde los efectos fisioldgicos
se tienen que considerar, el pli de las fibras es ajustado den-
tro del rango de 4 a 9 y prafbrentemente de 5.5 a 8 por adici=
én de 4cido o base diluido la cantidad que sea necesaria. Esta
fagse puede ser realizada en un tiempo uifereante del proceso -=
completo u omitido. Los filamentos refinados tienden & exhibir
una velocidad de absorcién mds rdpida, se cree que esto sea de
bido a la gran superficie dada por el peso de los filamentos.
El contenido de agua del extrudado, afecta la propiedad de
torcido del filamento extrudado, para la celulosa fbsforilada
al 6% se obtienen velocidades de torcido altas, el contenido
de agua estd en el rango de por lo menos 92% por peso, mien-«
tras que cantidades de agua mds pequefias generalmente darén -
velocidades de torcido mds lentas. En términos de las propie-
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'dades ffsicas del filamento, la consistencia dptima del agua
variard con cada produccién dependiendo de lae fibrae particu-
lares, grado de refinacidn e historia del procesd. Para formar
la tela se selecciona la consistencia, para producir un fila--
mento que soporte una longitud de cerca de 3 pulgadas; consis-
tencias mds bajas producirédn telas mds grandes con enlaces .de
contacto sueltos, mientras que mds altas producen telas cortas
més débiles de enlaces fusionadoa., El efscto del contenido de
agua variard dependiendo de la composicién particular., Los fi-
lamentos formados contienen de 85 a 99% de agua por peso y de-
ben ser secadoe en orden para proporcicnar suficiente fuerza e
e integridad para favorecer la manipulacidn.

El procedimiento de secado involucra el intercembio de sol~ -
vente y su evaporacién, presenta una oportunidad adicional pa=-
ra modificar 1aes propiedadea finsles del filamento para produ-~
cir un resultade deseable. Los filamentos son extrudados direg
tamente con un bafio de intercambio de sclvente. La seleccidn
del solvente afectard la suavidad y propiedades de torcido de
1o filamentos resultantes. Por ejemplo loe filsmentos forza-
dos de fibras de pulpa fosforilada dilatadas secadas en aceto- .
na son relativamente suaves, tienen velocidades de torcido rf-
pidas y son muy absorbentes. Los mismos filamentos secados en
metil-etil-cetona son nds 4speros y tienen capacidaed absorben-
te similar y pueden tener velocidades de torcido mds variable,
Para un producto de velocidad de torcido rdpido, es preferible
que el filamento sea extrudado directamente en el solvente. con
un afnimo contacto de aire, puesto que el secado de aire, pre-
vio al intercambio de solvente tiende a producir un tacto depe
ro de velocidad de torcido lento. El tiempo de duracién de la
sumersién del filamento en el solvente dependerd de la canti--
dad de sgua a ser removida, del tamaflo del filamento y de las
propiedades deseables; sin embargo es recomendable gque conten-

gan 1@s fibras secas menos del 10% de agua.

Se ha encontrado que la agitacidn incrementa grandemente la

velocidad de secado, el uso de agitacién ultrasénica reduce
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tiempos de secado hasta cerca de un cuarto, ya que es necesario
reducir el tieupo de secado. Tambidn se encontrdéd que calentans~
do el extrudado previo al hilado se prodece un sumento en la
velocidaa de secado, hasta donde se desee, es preferiole mante
ner el material que se va a extrudar a una teumperatura de 100°cC
Un bafio de solvente sencillo como la acetona se puede usar. Pa
ra obtener me jores resultados cuando el solvente es acetona, =
el bafio debe de tener menos del 104 de agua por peso; se pue--
den obtener resultados similares con otros solventes. Para di-
sefiar un sistema de solventes hay que tomar en cuenta el costo
la facilidad de recuperacidén, contaminacién del aire, etc. Los
"solventes adicionales que pueden ser usados incluyen metil-e--
til-cetona, una mezcla de cloroformo y metanol, n~propanol, -
isopropanol, benceno-isopropancl, y otros. l
Es importante que la celulosu geleccionada sea altsmente ab
sorvente y capaz de extrudarse sin disolverse completamente §
que se destruya significativamente la estructura bdsica de las
fibras de celulosa individuales. ’
Se cree que el tipo de enlaces formados depende del grado

de plasticidad o hinchamiento de las fioras individusles, 0 -~ .
del grado de la superficie seca que ocurre previo al contacto
~ del filamento. Los enlaces fusionados, por consiguiente serdn
formados entre filamentos compuestos de fibras altamente hin-
chables o plastificadas, mientras que los enlaces de contacto
se formaran entre fibras que tienen més baja consistencia o -
gon menos hinchables y menos plastificantes., El grado de enlae
ce puede tener un efecto significante en las propiedades de -«
torcido de la tela resultante; en general una tela unida suel-
tamente tranportard l{quidos amds rdpido que una tela unida al-
tamente, por lo que esta propiedad es importante para promover
su aspecto, '
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VIII.~ BLOQUES DE FIBRAS

Este estudio se refiere a un método para fabricar blogques -
de fibras individualizadas, de peso ligero, estables, prianci--
palmente de fibras de pulpa de madera las cuales estdn unifor-
memente distribuidas en el adhesivo u otro material estabiliza
‘dor, que es el que 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, patiales desechables,
vendajes absorbentes, debido a que producen un medio altamente

absorbente y tiene capacidad considerable para retener flufdos

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 mayoria de los casos los 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 adicién de un adhesivo,
para evitar esta pelusa, y eliminar la necesidad de usar una -

cubierta o envoltura para el bloque.

En la fabricacién de los bloques de pulpa de madera, el ba-
jo peso, la absorbencia, lo esponjoso, un nGmero de prdblemas
pueden encontrarse, dependiendo de las propiedades deseadas en
el blogque final. Por ejemplo unaftécnica para prevenir la pelu
o degempolvadura de las fibras, es afiadir un adhesivo a las fi

para estabilizar al bloque y lograr que las fibras estén jun--

tas. Los adhesivos se aplican generaimente en soluciones acuo-
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sas o 1lfquidos y la adicién de los lfquidos al bloque esponjo-
80, reduce grandemente la'altura del bloque. Aunque es muy di-
ficil, sf no imposible aplicar ciertas combinaciones de materi
al reactivo al blogque de tal manera que el producto reactante

se distribuya uniformemente. Por ejemplo los cementos inorgéni
cos insolubles como el silicato de calcio, para que reaccione

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

previos, para estabilizar al blogue.

Se ha descubierto un proceso para la fabricécién de un blo~
que esgonjoso, altamente absorhenfe, 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 distribucién unifor-
me de los materiales estabilizantes y elimina los problemas de
migracién de éstos que estén en posicidn y permanecen asi.du-—
rente el proceso y en el blogque final. Los blogues estabiliza-
dos tienen excelente eldsticidad, absorcidén y tamafio; tiene --

ventajas en 1o econdmico y en la simplicidad del proceso.

' Los bloques tienen excelente sltura y buena resistencia, --
sin efectos nocivos en la capacidad absorbente, ai el veloci--
dad absorbente, también su produccidn es econdmica y simple; -
cosidera 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 ta
bla de la pulpa de madera con un primer material, tratar ia se
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 que
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dan sin tratar, se trituran para individualizarlas y colectar-
las en forma de un.. blogqus, El primer y segundo material pue--
den reaccionar en contact: entre gi 4 por algin tratamiento --
subsecuente de los materizles, tales como la adicidén de un ca-
talizador o algo parecids. Al tratar la supefficie de la tabla
el material penetrard a uza profundidad que depende del materi
al usado y la manera en que es aplicado. Ea importante que los
tratamientos de la superficie dejen algo de fibras sin trétar

generalmente los tratamientos no sobrepasan mds del 10 al 30%

~del grosor de la tabla.

La tabla se tritura por mecanismos de molienda estandar pa-~
ra separar las fibras, luego se recolectan. La recolecta depen
de de los materiales usados en el tratamiento de la tabla, los
materiales pueden reaccionar cuando se recolectan las fibras o
bien tratar el Sloque por calentamiento o estar en contacto --
con un catalizador gaseoso o similar., Una vez terminada la re-
accidn, el blooue se estabiliza y se producen las caracteiisti

cas antes mencionadas.

El bloque esponjoso tiere un grosor que mide desde 1 mm has
ta 100 mm y una densidad desde 0,01 g/cm3 haéta 0.1 g/cm3, tie
ne uniformemente distribuido en todo su grosor los materialés
adhesivos por reaccidén en situ, el adhesivo contiene desde el
2 .al 160‘ por peso de fibras.

El diagrama de flujo No.2 muestra las fases gue se llevan a
cabo en este process. La primera fase consiste en aplicar un -
primer material a una superficie de la tabla de madera (seilala
da con el nlmero 1), la segunda fase (indicada con el ndmero 2

se aplica el sepundo materizl a la otra superficie de la tabla
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el material puede ser aplicado pgor rociamiento, revestimiento
o téenicas similares que aplinuen sélo el material a la super
ficie. Es peligroso que los dos materiales penetren a través
del grosor total de la tabla, por ello queda una porcidn sin -

tratamiento.

Los materiales que pueden ser usados de acuerdo con este —-
estudio, son las fesinas epSxicas, que 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 curacidén, y forman un
adhesivo epéxico; 4 también se colectan las fibras, se forma -

el bloque y se calienta para provocar la reaccidn 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 aplica un isocianato,
luego se tritura'ia tabla, los materiales aplicados pueden re-
accionar para formar un poliuretano en situ, y éste estabiliza
las fibras de pulpa de madera recolectadas. Una modificacidén -
de esta técnica serfa rociar agua para humedecer las fibras al
mismo tiempo que son individualizadas y espumar el poliuretano

en gitu 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 catan
lizador peréxido, tal como 1la metil-etil-cetona a la superfi--
cie opuesta de la tabla, Cuandolla tabla se tritura y las fi-=-
bras individualizadas, el catalizador polimeriza al poliester

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

accidén de curado.

51 los materiales se aplicen en soluciones acuoses, los a--
gentes de éstos se eliminan antes de la triturscién (sefialada
Con el numero 3), por ejemplo la tabla puede ser secada para -
eliminar el agua. Luego se pulveriza (sefialada con el numero 4
las fibras individuelizadas forman uns pesta aguada, slgunas -~
fibras han sido tratades con el primer materisl, otras con el
segundo material y el resto permanecen sin tratamiento. Los -~
tres tipos de fibra son recoléctadas (sefialado con el niumero -
5) en una rejilla permeable, la cual permite ol paso del aire

y las reune formando el bloque esponjoso.

Dependiendo de los materiales reactivo usadds. éstos pueden
empezar su reaccidn pof contacto (sefialado con el ndémero 6a),
0 puede tener.més tratmmientos el bloque (indicado con el nime
ro 6v), cuando termina la reaccifn se forma el bloque esponjo-~

50 (serialado con el nimero 7).

. La figura nimero 2, es un esquema que muestra como 8e realj
gza el proceso. La tabla de la pulps sefinlada con el ndmero 10,
se desenrrolla del rollo, indicado con el nGhersc 11, luego pa-
sa entre dos estaciones rociadores 12 y 13. La primera estaci-
én 12, rocea material en un lado de la pulpa, mientras 1la se--
gunda estacidn 13, rocea el segundo material a la superficie o
puesta, Ceda estacidén comprende una fuente rocimdore, sefialada
con el nﬁmero 14 y un depdsito indicmdo con el nﬁmero'ls, para.
"cdlectar el exceso de material. La pitlpa tratads pasa a un me-
canisemo de‘trituracidn, compuesto por un par de discos con di-

entes, sefilalados con los numeros 16 y 17. Las fibras caén;a un



FIG. 2

£TY



114

embudo, sefialado con el ntmero 18, las fibrss se depositan en
en una banda (indicada con el nimero 19) permeable al aire y -
recolecta las fibras en forma de un bloque, sefialado con el nu

mero 20,

La figura 4 muestra, un bloque esponjoso de puloa de madera
seflalado con el nimero 40, del cual se ha cortado una porcidn
para mostrar su grosor, el bloijue comprende fibras de pulps de
madera, sefialadas con los mumeros 41, el material reactante se
encuentra uniformemente distribuido, sefialado con el nlmero 42

el cual sirve psra estebilizar al bloque.
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IX,.~ ESPECIFICACIONES

Las especificaciones pera el Algodén Absorbente éue sefislan
las Psrmacopeas: Buropes, Briténica, Cédigo Briténico, Italie-
na, Estadounidense y le Naciona&l, coinciden en las siguientes
pruebss
a) Descripecidn
b) Pibras extrafies
¢) Absorcién, aue @ su vez se divide en: tiempo de sumersibn y

cepacided de absorcidn.

d) Acidez o alcalinidad

e) Sustancias solubles en agua, los li{mites varian.
f) Sustancias solubles en &ter, los limites varian.
g) Cenizas sulfatadas, los limites varien,

h) Sustancias colorentes

i) Longitud de la fibra

y difieren en otras:

8) Nudos en la fibra

b) Apariencia del extracto acuoso

¢) Sustencies tensoactivas

d) Pluorescencia

e) Pérdida al secedo

1, Les pruebas oue considero importantes pars el Algodén Absor
las menciono g continuecién.

Bl slgodén sbsorbente consiste de tricomé@s epidérmicams de -
las semillas de Gossypium herbaceum ., y otrss especies culti-
vades de Gossypium (Pam. Melvacea). Ias semillas se separan me
cénicamente y los tricomas libres de msteri® grass vor un tra-

tamiento con #lcali, blenoueados, lavedos, aflojrdos y separa-

dos pera former uns mesa lenude de filamentos blencos, blandos
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los cuales consisten cesi enteramente de celulosa,

El elzodén absorbente #bsorbe agua fécilmente pero esta ab-
sorcién se puede reducir considerasblemente por medicementos, -
por el elmecenamiento prolongado o por exposicidn al calor, -=
Puede ser atmcado por mohos, cuando esta almecensdo en condi--

ciones en ocue la humedad en el algodén excede al 9 por ciento.

DESCRIPCICN

Macroscépica.~ Fibres de algodén bien cardadas, de longitud --
promedio no menor de 10 mm, blencueado hasta un color'completg
mente blenco, libre de fragmentos de fibra, de hoja, de corte-
za y materie extrafia, Ofrece aprecieble resistencia cuando se
estira y no desprende polvo cuando 8se secude Suavemente., Ia ca
lided y el material es el mismo en tods su extensién, es inodo
ro o cesi inodoro, puede diferir del color blanco si he sido -

esterilizado.

Microscéoice.- Cada tricoma consiste de una célula sencilla, -
mayor de 4 cm de longitud y de 15 a 40 um de ancho, formendo u
na benda tubular, aplenada con lo8 bordes redondeados, me vuel
ven ligeramente més gruesos y muestran de 50 a 120 torciones -
por cm; el édpice es redondo y frecuentemente macizo, consiste

exclusivemente de tipicas fibras de algodén.

SOLUBILIDAD Soluble a 20° oy gejdo sulférico (66 por ciento v/
v). Se dilate uniformemente con solucién de éxido de- cobre amo

niacal y finalmente disuelfo con excepcidn de los contenidos -

de lumen. Insoluble en solucién de hidréxido de sodio diluido.

IDENTIPICACION Tratado con solucién de cloruro de zine yodado,

se produce un color violeta,
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PIBRAS EXTRANAS Examinado con un miqroscdpid, se ve que consisg
te cssi exclusivamente de tipicas fibras de algodén, ocacional

mente pueden estar presentes fibras extrafiss aisladss,

ABSORBENCI A _
Tiempo de sumersién.- No més de 10 segundos. Poner 5 g anroxi-
madamente pesados, tomedos en cantidades igueles de cinco luga
fes diferentes de l& muestra que va a ser excminada, en une cg
nasta de cobre, de forma cilindrica, aque este seca, de 8,0 cm
de altura, 5.0 cm de difmetro y 2.7 + 0.3 g de peso, construi-
da con alambre de 0.4 mm de difmetro y con una malla de 1.5 =
2.0 cm, Sujetar la canasta horizontalmente y sumergirla a una
distancia de 10 mm en el agua a 20°C contenidz en un vaso de =
11 a 12 cm de difmetro y lleno hasta una altura de 10 cm. Me--
dir con un cronémetro el tiempo tomado por la canasta pera su-
mergirla debajo del agua, calculer el resultado como promedio
de tres pruebas,

Capacidad de absorcién.- No menos de 23 g de agua por gramo de
algodén absorbente, Después de oue el tiempo de sumersién ha -
sido registrado, sacar 1la csnssta delhagua, Yy dejar aue escu=-
rra el agus durante 30 segundos, transferir la canasta a un va
80 previamente tarado y pesarlo, Celcular el resultado como el

promedio~de tres pruebes,

ACIDEZ O ATCALINIDADN A 15 g afladir 150 ml de agua, macerar por
dos horas en un veso tapado, decantar el 1lfouido, exprimir cui
dadosamente con une varilla de vidrio el 1fquido residuel y ~-
mezclar, Conserver lo ml pare la prueba .de las sustancias ten-
soactivas y filtrar el resto.

A 25 ml del extracto filtrado afiedir 0.1 ml de solucién de
fenoftaelefna diluide, 8 otros 25 ml sfadir 0,05 ml de solucién
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de naranja de metilo. Ninguna solucién muestre un color rosa,

COLOR DEL EXTRACTO ACUOSO Ei filtrado de l1la pruebsa anterior no
difiere del color del sgua usada pare preparar el extracto.
SUSTANCIAS TENSOACTIVAS Introducir en una probeta graduada de -
25 ml, con diémetro externo de 18 a 22 mm, previamente enjuaga
da con fcido sulfdrico y luego con agus, 18 porcidén del extrac
to reservada antes de la filtracién en la prueba psara,acidez o
elcalinidad, agitar vigorosamente‘30 veces en 10 segundos, de=-
Jjar reposar por un minuto, repetir 1la agitacidén. Después de ai:
cinco minutos, l2 eltura del frente no excederé 2 mm sobre la
superficie del 1fouido.

SUSTANCIAS SOLUBLES EN AGUA No més de 0,50 por ciento, determi
nado por el siguiente método:

Hervir 5 g con 500 ml de ague durante 30 minutos, sgitendo
frecuentemente y reemplezando el aguas perdids por la evaporaci
én. Decantar el 1fauido celiente, presionando la muestra con u
na varille de vidrio para exprimir el lfouido residuel, mezw-a
clar y filtrar el l{auido. Evaporar 400 ml del extracto (co---
rrespondiente & 4.0 g de 2lgodén), y secar el residuo 8 peso -

constente a 100-105°C.

SUSTANCIAS SOLUBLES EN ETER No més que 0.50 por ciento, deter-
minedo por el siguiente método:

Extraer 5.0 g con éter en un aparsto de extraccién contfnua
por 4 horas 2 una velocidad de por lo menos 4 extraceciones por
hora. Eveporar el extracto etéreo y secar el residuo a peso -~
constente a 100-105%,

MATERIA COLORANTE Extreser lentamente 10 g en un percoledor an-—

"208t0 con etsnol (96 por ciento) hestm obtener 50 ml del ex—=-
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tracto, vaciar el lfouido en una probeta y examinar a través -
de una capa de 20 cm contra un fondo blenco., Se pueden obser—-
var unss trazes amerillas muy tenues, pero no debe aparecer un

tinte azulado o verdoso.

'PLUORESCENCIA Examiner uns cspe de cerca de 5 mm de grosor, ba
jo une lémpera ultravioleta oue tenga une potencia méxima de -
365 nm. La muestra exhibe solamente une ligera fluorescencia -
violeta-parde y no més que unas part{culas ocecionales de cola
emarillo. No muestre fluorescencia azul intensa, excepto la ==
gue . pueden mOStrar.pocas fibree aisladas (2usencia de sgentes

fluorescentes brillentes).

PERDIDA AL SECADO No més que 8.0 por ciento, determinado en 5

g por secado & peso constante a una temperatura de 1o5°c.
CENIZAS SULRATADAS No més de 0.4 por ciento, determinado en 5g

ESTERILIDAD S{ el rétulo del envase esteblece cue el meterial

es estéril, el contenido cumple con la prueba pare esterilided

LONGITUD DE LA FIBRA Cuando menos el 60% en peso de 1as fibraes
deben tener une longitud de 12.5 mm. Cusndo més el 10 % en pe-
80 de 1las fibras deben tener uns longitud de 6.25 mm,

EMPAQUE Debe envolverse en enveses bien cerrados o en envases
sellados, de Bcuerdo con los reduerimientos del usuario. El pa
pel encerado no puede ser usado para envolver el algodén, ya -
que reduce la sbsorbencia del material,

ROTULO S{ el meteriel es suministrado en forme estéril se rotu

la de la menere siguiente:
"Esteril este envase no debe ser usado ni su contenido, sf-

les envolturas o sello estf abierto". 51 1a envolture interna

s\
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contiene verias telas psara ser usadas, un? vez tueé el envese -

heya sido abierto, el répulo de 18 envolturas externa tembién —
establece: "Los contenidos cue no se usen deben ser descertp--

dos como no estériles",

US0S E1 algodén absorbente cumple con 108 reaquerimientos des- -
critos en esta monogrefia, por su longitud de fibra es adecua-
da pere limpieze y en forme de torundas pera limpier 1¢s heri-
das, para preparar la piel pre-operatoria y para aplicer medi-
camentos a las heridas. Se adapta féAcilmente pare formar una -
almohadille y se puede usar debajo de la rope, de ests manera
absorbe los fluidos y protege las heridas. Puede ester disponi
ble en pequefise piezas o balas,

Pera inserterlo en orificios tales como, oido y nariz, para
aplicaciones en la gargenta y el ojo y para la preparacién de
torundes en 1s tomea de muestrss, es recomendable usar slgodén

con fibrags de longitud mayor que la especificads en esta mono-
grafia,

‘Lae_clases de elgodén con longitud de fibre més corta y con
més nudos, es menos adaptable y méAs polvoriento.
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2.PRUEBAS EN EL PAPEL “TISSUE* O DE
REVESTIMIENTO.

MUESTAEQO Y ACONOICIONAMIENTO.

En cualquier prueba de papel, es importante que se empleen
buencos procedimientos de muestreo y acondicionamiento si se --
guiere gque la prueba sea confiable. Muchas propledades dependen
de la formacién y del peso, y variardn tanto a lo ancho de la
méquina como de rollo a rollo. Por consiguiente, las prusbas g
fectusdas en una sola hoja de papel pueden dar resultados gue
son bastantes diferentes del promedio para el lote. En pruebaa
de control en la fdébrica de papel, se usa una tira a lo ancho
de la mdquina pars tener la seguridad de que las pruebas repre
gentan 1a variacién en dicho ancho. Efectuando pruebas a inter
valos regulares se cubre la variacién de rollo a rollo. Se de~
ben usar procedimientos estdndar de muestreo al azar.

Todas las pruebas de resistencia, y muchas otras pruebas &=
del papel, se afectan por el conteanido de humedad del papel. -
Por ser 1la celulosa un material nigroscdpiéo, el contenido de
humedad del papel depende de la humedad relativa del aire con
el que es3td en contacto. Si cambia la humedad relativa del ai-
re que rodea al papel, éste también cambiard su contenido de -
humedad hasta eatar 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
hunedad de equilibrio se presenta también el fenémeno de histé
resis, Si el equilibrio se alcanza secando una hoja a partir =»
de un zayor contenido de humedad, la hupedad de equiliorio se-
rd mayor que si la misma hoja se llevara a equilibrio ganando
humedad después de haber sido secada a-un contenido de humedad
inferior al punto de equilibrio, Para pruebas pradisne el pa--
pel se debe acondiconar primero a baja humeded relativa y lue-
g0 rescondicionarse a la humedad relativa que 3@ va a emplear
en las pruebaid. '
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Las condiciones esténdar de la Asociacién Técnica de la In=-
dustria de la Pulpa y el Papel para pruebas en el papel soni
humedad relativa de 50 + 2 % y temperatura de 23 + 2 °¢. Para
trabajos precisos, el papel se debe acondicionar cuando menos
por 24 horas antes de probarse. Sin embargo, se encontrgré quec .
la mayor parte del cambio en el contenido de numedad ocurre --
muy rdpidamente. Con frecuencla, para trabajos de control se u
-8a un tiempo de acondicionamiento de 2 horas Unicamente. Una -
vez que el papel estd acondiconado, las dreas que se van a pro
bar no se deben tocar con los dedos, ni se debe respirar sobre
ellas, ya que ambas cosas cambiardn el contenido de humedad, -
heciendo necesario un reacondicionamiento.

IDENTIFICACION DE La ULIRECCION DEL GARANO Y wil LAUO D& LA TELA

El papel tiene dos lados y dos direcciones. Por consiguien-
te, loa resultados de muchss pruebas dependen del lado probado
o de la direccién en que se hace la prueba. En muchas pruebas,
se especifican el lado y la direccién del papel en que se efeg
tda la prueba. En otras, se prueban ambos lauos o ambas direc-
ciones, y se reportan con valores por separado. Bn cualquier -
caso, antes gue la prueba pueda hacerse es necesario identifi-
car los lados y la direccidn del grano del papel.

La direccién del grano del papel es la mds fécil de determi
nar. La higroexpansividad del papel hecho a mdquina sieapre -
es mayor en la direccién transversal que en la direccidén del -
grano del papel (llamada también direccién de la médquina o di=-
reccién de fabricacién). Por tanto, 8i una hoja se humedece ~-
flotdndola en agua sobre uno de sus lados, el enriscamiento i~
nicial que se forma tendrd su valle ea la direcciédn de la méd--
quina. Un tercer procedimiento emplea una prueba de resisten--
cia a la explosidén. La mayor 1i{nea de ruptura por lo general =
estard en la direccidn transversal, debide a la mayor elongaci
én que siempre hay en esta direccidn.

La diferenciacidn entre el lado de la tela y el lado del f1
eltro o lado superior de la aoja, ea mucho nds dificil que 1ls
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determingeidn de la direccidén duel grano. Si la hoja tiene mar-
ca de agua, ésta generalmete sSe lee en el lado del fieltro. ~--
5in embargo, esto no siempre es verdadero y no puede ser usado
como unea prueoa positiva, a menos que se gepa que el papel se
fabricé de esa manera. Con algo de prdctica, usualmente es po-
gible observar las marcas en forma de diamante de la tela de -
la méquine sobre la superficie de una hoja de papel que no sea
recubjierto. Esta marca puede revelarse con mayor claridad, su-
mergiendo el papel en el ague 0 en una solucidn débil de hidrd
xido de sodio.

PRUEBAS OE HUMEDAD

La determinacién de humeuad parecerfes que es simplemente cu
estidn de pesar una muesatira de papel, secarla y luego volver a
peaar la muestra seca. S5in embargo el proceso no es tan simple
como esto. Si el papel difiere apreciablemente ya sea en tempe
- ratura o humedad con respecto al aire que lo rodea, el conteni
do de humedad cambia tan rdpidamente que es muy diffcil obtener
una muestra representativa. Usualmente se separan varias hojas
con objeto de reducir al mfnimo el drea expuesta; las hojas ex .
teriores ge descartan; y las interiores se colocan rﬁpidamento
‘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 + 2°C, se enfr(a en un desecador dentro de su recipiente -
cerrado, y luego se vuelve a pesar. Se supone que la pérdida -
de peso es el peso del agua originalemsnte presente. Para 1o~-
grar resultados reproducibles, se debe seguir otra vez exacta-
mente el mismo procedimiento. Si la estufa sctd demasiado cali
ente, el papel se oxidard. La oxidacién inicial le adiciona pe
80, en tanto que una oxidacién mds drdstica causa descomposici
én y pérdida de peso de la muestra. Por otra parte, estas con-
diciones no eliminan toda el agua. La cantidad remanente depen
de de la humedad relativa del aire en la estufa. Esta, & su --
vez, #9t4 determinada por el contenido de humedad aosoluta del
aire empleado en la estufa. As{, en un dfa himedo y caliente -
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la cantidad de numedad que queaa en el papel serd mayor que en
un dfa seco y frio, suponiendo que en la estufa se usa aire --
del ambiente, Si el aire de la estufa se toma de un cuarto de
humedad constante, o si antes de entrar a la estufa se pasa sg
bre un agente desecante, se cbtendrdn pruebas mds uniformes.
kn los dltimos arios, se han desarrollado varios instrumentos e
lectrénicos para determinar el contenido de numedad. Jon ellos
se mide ya 2ea la cupacitancia o la resistencis del papel. Zn
cualquier caso, antes de poderse usar, el instrumento debe cas
librarse por pruebas en estufa.

PESO BASE Y ESPESOR

El peao base y el eapesor (calibre) son probablemente las «
caracter{sticas del papel que se miden con mayor frecuencia. =
Casi todos los papeles se venden sobre un peso base especificg
do. El peso base por lo general se expresa como el peso en li-
bras de 500 hojas de un tamsiic especificado. Desafortunadamen-
te, los diferentes sectores de la induatria papelera usan ais-
tintas medidas estdndar. Unaa cuantas calidades se especifican
sobre la base del peso de 480 nojas, y en algunos cascs se usa
el peso de 1 000 hojas. Se acostumora citar después del peso -
base, el tamafic y nimero de hojas.

AL determinar el peso base, es comin pesar el papel en una
bdscula especial, que multiplica el resultado por 480, 500 o
1 000, seg¥n sea el caso.

El espesor o calibre, se mide con un micrémetro que lee en
fracciones de pulgadas o milfmetros. 5i se usa el sistema in--
glés, el instrumento por lo general estd calibrado en milési--
mas de pulgads parae cartoncillo y en diezmilésimas de pulgada
para papel, La voluminosidad del papel se deterwins midiesdo -
el espesor de un spilsmiento de papel. Posteriormente se repor
ta como el espesor promedio por hoja, o como el nimero de no jas
necesario para dar un espesor de 1 pulgada, El'procedimiento -
eaténdar de la Asociacién Técnica de la Industria de la Pulpa
y el Papel especifica de 7 a 9 lioras/pulgada cuadrada (0.49 a
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Q.63 Kg/cmz) tanto para el espesor como para la voluminosidad.

PRUEBAS uE RESISTENCIA

Las pruebas'méa comunes de resistencia que se efectdan en -
el papel son la resistencia a la explosidn, resistencia a la
tensidén, resistencia al rasgauo, y resistencia al doblez. Otra
prueba que mide la resistencia superficial de ia hoja incluyen
la resistencia de la superficie al levantamiento y la pérdida
por abrasién. '

La resistencia a la explosidn, médida con un probador Mullen
es la propiedad de la resistencia que se determina eon‘mayor -
frecuencia que ninguna otra. La prueba se sfectda midiendo la -
presidn necesaria para romper la muestra al ejercer la fuerza-
por medio de un lf{quido Que comprime un diafragma de hule con-
tra la muestra de papel sostenida firmemente en el cabezal de
prueba. La propledad medida es una combinacidn de la resisten-
cia a la teneidén y de la elongacién del papel. Si huoiera al--
g€én deslizamiento de la muestra entre las mordazas del cabezal
" de prueba, el reaultado de 1lam prusba ser{a demasiado alto. El
deslizamiento es diffcil evitar en papeles resistentes, lisos
y delgados. Loa probadores de resistencia a la explosidn dise-
flados para cartoncillo, utilizan una mordaza especial en la +u
que se controla la presién de amordazamiento de la muestra.

Las pruebae de resistencia a la explosién se afectan por el
contenido de humedad del papel y deben hacerse bajo condicio=~
nes controladas de humedad relativa. Sin embargo,'la méxima re
sistencia a la explosidn se cotiene a una numedad relativa de
35 & 40%, y no se encuentran grandes diferencias en los resul=-
tados de la prueba a medida que la humedad relativa varfa de -
30 a 50%. Puesto gque la mayor parte del papel se fabrica dentro
de esatos limites, se puede hacer una prueba de resistencia a »
la explosién sin acondicionamiento y obtener todavia resultado
razonablemente buenos. Arriba de 50% de humedad relativa, el -
-valor de resistencia a la explosibn decrece significativamen~
te.
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La resistencia a la tensidn y la elongacidn al momento de -
la ruptura se miden simul tdneamente en la mayorfa de los probag
dores de tensidn. Como estas Jos mediciones son fundamentales,
los resultadeos son mds valiosos que los de la prueba de resis-
tencia a 1a explosién, la cual, como ya 3e indicé, es una pro-
piedad combinade de smbas., No obstesnte, tanto la tensidn como
la elongacién exniben grandes diferencias entre 1a direccidn -~
de fabricacidn y la transversal del papel. Por consiguiente, -~
3e requieren cuatro resultedos para expresar las caracteristi-
cas medidas en la prueba de resistencis a la explosidén. EL he-
cho de que casi todas las fdbricas de papel posean su probador
Mullen ha permitido a esta prueba mantener su posicidn como la
prueba de resistencia més frecuentemenie utilizada.

La prueba estdndar de resistencia interna al rasgado se mi=
de con un probador Elmendorf. Es otra prueba de resistencia --
gque combina muchas caracterfsticas en una medicién. Debido a =
gue al rasgarse la hoja las fibras se deben romper o separar -
de las uniones interfibrilares, se podrfia suponer que los valg
res altos de resistencia al rasgado deberfian estar acompafiados
de valores igualmente altos de resistencia a la tensién. Sin =~
embargo, la tensién alta por lo general se produce por una uni
én entre fibras incrementada, que se desarrolla como efecto de
una mayor hidratacién, Esta unién incrementada disminuye la e~
longacién 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,
8e emplea menos trabajo en rasgar la hoja que el que se emplea
ria si la carga se distribuyera en un nimero mds grande de fi-
bras. Cuando se prueba la resistencia al rasgado del pmrpel ne-
cho de pulpa ain batir, los resultados son bajos porque no hay
accidn de unidén entre fibras. Con una cantidad pequefia de refi
nacién, la repistencia al rasgado aumenta rdpidamente. Llega -
pronto a un méximo, y la refinacién ulterior hace que decrezca.
debido al acortamiento de las fibras y a la disminucién de la
elongacién, El incremento del contenide de humedad hace mds ==
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flexible a la hoja y, por tanto, aumenta le resistencia al ras
gudo.

La resistencia al doblez eas probablemente una de las menos
cémprendidas de todas las pruebas de resistencia que se le ha-
cen al papel. La prueba de resistencia al doblez estd disefiada
para indicar la resistencia a los dobleces repetidos, No mide
la tendencia del papei a quebrarse después de un solo doblez.
Cuando se prueba la resistencia del papel al doblez en el sen-
tido de fabricacidn, la prueba estd disefiada de menera de me--
dir realmente la resistencia en dicna direccién. Por consiguie
ente, la muestira se sujeta a una cierta tensidém en la direcci-
én de fabricacién y las fibras que gquedan paralelas a &sta se
flexionan hacie adelante y hacia atrde, hasta que pierden tan-
ta resistencia a la tensién, que la muestra se rompe. Cuasndo -
ge mide la resistencia al doblez en el sentido transversal del
papel, la muestra se sujeta a tensién en dicha direccién y las
fibras correspondientes se flexionan repetidamente, como el ca
80 anterior. Al hacee una peueba de resiatencia al doblez en -
la direccidn de fabricacidn, el papel se dobla "conira el gra-
no". ~gta aparente inconsietencia ha causado cierta confusién
on la manera apropiada de reportar las pruebas de resistencia
- al doblez.Si se recuerda que la prueba estd disefiada pars me--
dir una resistencia, es obvio que 8i se va & medir la resisten
cia en la direccidén de fabricacién, la tensién debe aplicarse
on esta direccién y las fibrae que quedan en esa direccidén son
las que denen flexionarse. :

La prusba de resistencia al doblez es muy sensible a lo3 -~
cambios de humedad relativa. Normalmente, hay un gran aumento
en resistencia al doblez con cualquier incremento apreciable =
de humedad relativa. Sin embargo, esto varfa considerablemente
con los diferentes tipos de papel. Se sabe que hojas hechas a
mano que han resistido 1 000 dobleces a 50% de humedad relati-
va, han aumentado hasta 5 000 a 65% de humedad relativa. Por =
el contrario, se ha sabido de muestras de papel que habfen Bi=-
do fuertemente encoladas en cuba, que no mostraron camblo algu
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no en su resistencia al doblez en direccidédn transversal, cuan-
do la humedad relativa se varid el mismo rango.'Por lo general
el aumento estd en algdn punto entre estos dos extremos. HSebi-
do a estos grandes y variables cambios, es muy importante que
las pruebas de resistencia al doblez se nagan dnicamente a la
humedad relativa apropiada. La tolerancia de anumedad permitida
en el método estdndar de la Asociacidn Técnica de la Industria
de la Pulpa y el Papel, es lo bastante grande que a veces pro=-
duce diferencias significativas en los resultados de las prue-
bas,

Debido al drea extremadamente pequeila que se prueba, y al e
fecto de ligeros errores en la humedad relativa, la variacidn
encontrada en las mediciones individuales es grande. Una regla
que a veces se aplica, establece que si el valor mdximo de una
serie de pruebas individuzles no es mdo del doble del valor mf
nimo, la variacién no debe considerarse como excesiva. Ls ob--
vio que una prueba de este tipo se deben promediar varias lec-
turas para lograr un resultado confiable, se recomienda un mf-
nimo de diez lecturas. A pesar del necho de que -una prueba al
doblez constituye una aproximacién, con limites muy émplios de
seguridad, responde tan marcadamente & las diferencias en refi
nacidn, que indicard también diferencias en calidad que en O=-
‘Yras pruebas pasarfan inadvertidas.

El estudio de la® pruebmas de resistencia en grupo puede al-
£unes veces ser muy valioso., Por ejemplo, una alta resistencia
al rasgado, acompaiiada de altas resistenciams al doblez y a la
explogidén, usualmente indica una pasta larga y "lenta", prépau
rada a partir de una pulpa resistente. 3i la resistencia al -~
rasgado estd amcompafiada por bajas resitencias al uoblez y a la
explosién, esto es una indicacién de que se usé una pasta lar-
&8 y "libre", S5i se tienen altas resistencias al doblez y a la
explosién, junto con una baja resistencis al rasgado, por 1o =
' general es indicacién de que la pasta estd bien hidratada pero .
que se ha cortado. Estos son sdlo unos cuantos ejemplos de las
conclusiones que se pueden obtener a pariir de un estudio de -
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todas las pruebas en grupo. Lichas conclusiones se basan en la
experiencia y en el conocimiento del equipo con el que se fa--
bricé el papel.

PRUEBAS OPTICAS

El color, la blancura, la opacidad y el brillo, son las prin
cipales pruebas épticas que se efectian en el papel. Las 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 éngg
lo de incidencia de 57.5 o de 75°. Como en todas las pruebas -
de este tipo, se ueben especificar con toda exactitud las ca--
_racterfsticas geométricas del instrumento de medicién utiliza-
do.

La opacidad de la Asociacién Tédcnica de la Industria de la
Pulpa y el Papel, se define como el cociente de la reflectan--
cia del mismo papel respaldado por un cuerpo blanco de natura=-

leza easpecificada. Cuando se mide la opacidad de iampresién, -
el cuerpo blanco se reemplaza por un paguete de nojas que dé
un espesor tal gue la luz no se transmita a través de él. La -
férmula Kubelkas-Munk se puede usar para calcular la opacidad -
de impresidén 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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3.PRUEBAS EN LA PULPA

EVALUACION LE LA RESISTENCIA

la resistencia es una de las principales caracter{sticas --
por medir en una pulpa, pero que al mismo tiempo es muy diff--
cil de determinar con exactitud. Debido a que la unién 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. Ademds, como las hojas hechas
a mano & partir de la pulpa virgen tendrfan muy poca resisten-
cla, la pulpa debe recibir primero un tratamiento mecédnico en
~algdn tipo ue equipo refinador. Por lo general se usa una pila
de laboratorio, aunque suelen tambidn usarse con cierta frecu-
encia otros tipos de equipo, tales como los molinoa de volas,
109 refinadores Mead Bguer, 108 Kollergangs, los molinos de --
Lempén, y los molinos Jokro. En todos los casos, se preparan =
hojas hechas a mano después que la pulpa ha sido batida a dife
rentes tiempos de refinacidn; enseguida se peueban estas hojas
hechas a mano. Las pruebas que mds comunmente se realizan son
peso base, calibre, resistencia a la explosidén, resistencia al
rasgado, resistencia al doblez y resistencia a la tensién. Tam
"bidn es usual probar el “freeness" de las muestras de pasta to
madas del aparato refinador de laboratorio, a intervalos suce-
8ivos de batido:

Es obvio que una prueba de batido en el laboratorio no da -
un 8o0lo valor para la resistencia de la pulpa, sino que propor
ciona muchos valores. Cada uno de estos valores constitnoys una
aproximacién con limites de seguridad regularmente amplios. Eg
to es, 8l la prueba se repitiera, los resultados de la segunda
prueba podrian diferir consideravlemente de los primeroa resul
tados obtenidos. Existen muchas fuentes de variacién en estas
pruebas. En primer lugar, l1as pruebas en las hojas hechas a ma
no esidn sujatas 'a todas las variaciones que son de esperarse
en pruebas similares efectuadas en muestras de papel. Por otra

parte, existen variaciones debidas a la formacién, prensédo y
secado de las hojas hechas a mano; variaciones debidas a la --
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accidn de batido, al desgaste de la pila, y, si se usan wos pi
las distintas, variaciones debidas a difersncias en los elemen
tos refinadores. Al considerar todas las fuentes de variacidn,
llama la atencién que las distintas pruebas concueruen entre =
81 tan aproximadamente como lo hacen.

Al hacer una prueba Je patido, eximten nuuwerosos puntos en
los que se debe tener cuidado con objeto de reducir las varia=
ciones. Puesto que las hojas hechas a mano son wmuy sensibles a
los cambios de humedad relativa, sélo deben probarse despuds -
de haber sido apropiadamente acondicionadas., Cuando las hojas
se estdn haciendo se debe obtener una buena formacidn. Para es
'to se necesita tener una tela formadora limpia y agitar adecua
damente la solucidén diluida de pulpa. Una formacidn pobre dard
amplias variaciones en las mediciones individuales de resisten
cia y un valor promedioc demasiade bajo. Al prensar las nojas -
hechas a mano, la presidén nunca debe ser mayor a la especifica
da. Una presién excesiva durante un tiempo muy corto, aumenta-
rd los valores de las pruebas de resistencia a la explosién, -
resistencia al doblez y resistencia a ka #ssnsién. La cantidad
de pulpa y agua en la pila debe ser lo amds correcta posible, -
Dado que un error en consistencia cambiard la velocidad de cir
culacién, dicho error tendrd un apreciable efecto en la canti-
dad de batido en un tiempo dado.

Con objeto de reducir el gran nimero de valores reportados

a partir de una prueba de batido en pila de laboratoric, se ==
han hecho mucnos intentos para combinar estos valores o elimi-
nar algunos de ellos. Un métodc reporta las pruebas en la méxi
ma resistencia a la explosién tisne dicho mdximo nacia el fiws
nal del tiempo de batido. Ademds la pulpa raramente se refina
en la fdorica, y de esta manera las resistencias de laborato--
rio se est4n determinando despuds de una cantidad excesiva de
batidq. Para superar esta objecién, la resistencia a veces se
reporta en un solo tiempo Jde batido al principio del ciclo. Eg
to es satisfactorio si 1la pila se conserva en estado correcto
" de calibracién y el tiempo se selececiona cuidadosamente, aun--
que se pierde mucna informacién. Un tercer método reporta las
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pruevas a un "freeness" preueterminauc. Este proceuimiento tig
ne sus ventajas pero introduce una vaciaole mds en el reporte
ue pruebas., o>i los valores ue prueba se grafican ya seu contra
el tiempo de patido o contra el "freeness" {rapidez dJel Jrena-
do de una suspensidn de fioras celuldsicas en agua), se conser
va toda la inforwacidn, y se tiene una manera un poco awds fd--
¢il de nacer lLa interpretacién. La densidad de la noja necha a
mano también ha sido utilizada como la variable indepenaiente,
Esta tdenica serfa mucho mds vallosa si la uvensidad dge la noja
se pudiera determinar con exactitud., A pesar de todas estas di
ficultades, la pruepa de batido es todavia una de las aejores
maneras de evaluar una pulpa

PRUEBAS QUIMICAS

Existen varias pruebas que se efectdan sobre la pulpa y gue
estdn degstinadas a evaluar su contenido ue celulosa. Puesto --
que los uwétodos son empfiricos, las operatorias que se inuican
se deben seguir con todo cuidado. Tratando alternadamente la -
pulpa con cloro y sulfito de sod'ic, se separan la lignina y al
gunos otros materiales. El material remanente se conoce con el
‘nombre de celulosa Cross y Bevan. La holoceluloss se afsla u--
sando un procedimiento diferente, el cual elimina menos materi
" al que no es lignina. La celulosa que queda despuds de tratar
la pulpa con solucidn al 17.5# de hidrdxido de sodio, en conui
ciones cuidadosamente controladas, se conoce como alfa-celulo-
sa.La porcién soluble se puede mseparar ulteriormente en beta--
celulosa y gamma-celulosa, precipitando la beta-celulosa con 3
cido acédtico diluido.
R peso amolecular de la celulosa varia dentro de linites am
plios., Si 1la celulosa se uisuelve en un solvente, la viscosi--
dad de la solucién resultante constituye una meuiua de la lon=-
&itud de cadena de la celulosa. La concentracién de la celulo-
8a en la sJLucién, ge debe controlar cuidauosamente ya que la
viscosidaa sube con suma rapidez al incremeatarse la concentra
cién en celuiosa. Los solventes mds conusente empleauos soun el
hidréxido de cupramonio, la solucidén de celulosa deve proteizer
se del contacto con el aire, en vista de que cantidades muy pe
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queilas de aire causardn grandes reducciones de viscosiuad. Si
antes ae disolver la celulosa se agregan al solvente unos peda
zo8 de cobre recién limpio, no habrd reduccién de viscosidad -
cuando la cantidad de aire sea peguerna.

Se ha encontrado que ciertas pruebas de resistencia estdn -
relacionadas con la viscosidad. Una viscosidad baja indiea una
longitud corta de cadena, ia que 8 su vez, por lo general, da-
rd una resistencia baja. A medida que aumenta la viscosidad, =~
la resistencia se incrementa hasta cierto punto. Despuds de u-
na determinada viscosidad, los aumentos posteriores en viscosi
dad tienen ya poco efecto sobre la resistencia. Aparte de la -
longitud de cadena, la reeistencia tambidn depende de otros mu
chos factores y, por consiguiente, no se pueden nacer predicci
ones sobre ella sin tener una consideracién completa de dichos’
factores. Las predicciones de resistencia, basadas en la visco
gidad son de las mds confiables cuando todos los otros facto--
res son los mismos con excepcién de la cantidad de degradacién
producida durante la coccién o el blanqueo.

Otras pruebas quimicas que se efectdan en la pulpa incluyen
el nfmerc de cobre, la medicidn de los grupos metoxilo, el con
tenido de pentossnas, y la solubilidad en diversos solventes.

Contenido de lignina, El contenido de lignina de las pulpas
8in blanquear se puede determinar ya sea por mediciones direc=-
tas en las que la“fraccidn que no es lignina de la pulpa se di
suelve en 4cido sulflrico al 72%,.0 bien por mediciones indi--
rectas tales como el nimero de permanganato, el nimerc de Ka--
ppa ¥ el ndmero de cloro de Roe. Este dltimo mide la cantidad
de cloro absorbido por la pulpa en condiciones especificag, y
se reporta en gramos de cloro por 100 g de pulpa libre de hume
dad, Tanto el némero de permanganato como el nimero de Kappa -
se determinan oxidando l1la lignina de la pulpa, en condiciones
controladas, con Acido sulfdrico y un exceso de permanganato -
‘de potasio. Despuds de un tiempo especificado, la reaccién se
interrumpe agregando yoduro de potasio, y la cantidad de pere-
manganato en exceso se determina por titulacién del yodo 1ibre
formado. ‘
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Tanto el nimero de permanganto como el de Kappa representan
el nimero de mililitros ue permanganato de potasio 0.1N aosor-
bidos por un gramo de pulpa libre de humedad., 3in embargo, las
condiciones de reaccién son diferentes, asi que los dos valo~--
res no son iguales. Al determinar el nimero de permanganato, -
ae hace reaccionar un gramo de pulpa ya gea con 25 o con 40 ml
de permanganato de potasio 0.1N, dependiendo de la cantidad de
lignina presente. La cantidad de permanganato de potasio absor
bida depende parcialmente de la cantidad presente de permanga-
nato de potasio en exceso. Por consiguiente, el resultado obte
nido con 40 ml serd diferente del obtenido con 25 ml. Ademés,
muchas pulpas requieren més de 40 ml ue permanganato de pota-
sio para que haya una reaccidn completa.

La prueba del ndmero de Kappa se desarrolld para superar al
gunas de estas dificultades. En la determinacién del ndmero de
Kappa se usan 100 ml de permanganato de potasio 0.1N, y la can
tidad de pulpa tratada se varf{a hasta tener un consumo de per-
manganato de potasio entre 30 y 70 ml. Fara ajustar los resul-
tados por los errores debidos a la variacién en la cantidad de
permanganato de potagsio en exceso, Se usan ciertos factores de
correccién. Por ser el nimero de Kappa una prueba mucho m4s --
versitil que la del némero de permanganato, estd reemplazando
rdpidemente a esta dltima como procedimiento de prueba,

Algunas veces 8se usa el hipoclorito de calcio para determi
nar la blanqueabilidad de la pulpa, con 10 indirectamente ze -
determina su contenido de lignina, Usspués de blanquesar la pul
pe, on condicliones especificadas, con cantidades variables de
reactivo, 3¢ mide la blancura de cada muestra de pulpa. Luego
se calcula la cantidad de reactivo necesaria para producir una
blancura de 75.

PRUEBAS FISICAS
Color y blancura. El color es otra caracteristica inportan-
te de la pulpa. von frecuencia se reporta por medio de una --

curva de color que muestra la reflexién en todas las longitu-- ,’ff

des de onda del espectro visiole. También puddo ser reportada
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en forma de valores tristimulares, que son tx'és valores calcu-
lados que definen un color dauo.

La medicién mds cominmente utilizada no es una meuicidn ver
dadera del color sino de la cantidau de amarillez en la pulpa.
S5e mide a una longitud efectiva de onda de 457.0 mu y se repor
ta como blancura de 1la Asociacién Técnica de la Industria de -
Bulpa y el Papel. Antes de la prueba, la pulpa se debe conver-
tir en hojas hechas a mano empleando agua destilada o deioniza
da, El uso de agua de la llave para nacer estas nojas uisminu-
ye la blancura, en ocaciones hasta en tres o cuatro puntos. Pa
ra evitar la reversidén del color las hojas deben secar sin ca=
lor excesivo. Conforme la pulpa envejece es de esperarse que -
prierda algunos puntos en blancura,

Longitud de la fibra. La longitud de las fibras de la pulps
tiene un efecto considerable sobre las caracter{sticas del pa-
pel producido. El anche de la fibra es tamoién importante y al
gunas veces ha sido denominado {ndice ae grosor de la fibra., =
La longitud y el ancho de 1as fioras se pueden Jeterminar més
adecuadamente midiéndolos al microscopio. En un lote daao, las
fibrae variardn dentro de un rango bastante amplio, y, por con
siguiente, deben medirse varios cientos de ellas para dar una
buena distribucién., Puesto que cada fiora debe ser enderezada
en el portaobjetos antes dé poderse medir apropiadamente, éste
e3 un procedimiento que consume demasiauo tiempo. Proyectéhdo-
se las imdgenes de. las fibras soore una pantalla y luego midi-
éndolas, el método se puede amcortar consideraplemente. Esto -~
permite que las mediciones se hagan en segmentos y que no haya
neceslida de enderezar las fibrag, 5i se usa un dispositivo me=
cdnico de medicidn, el tiempo se puede reducir todavia mds. 5i
se pesa la muestra antes de preparar el portaobjetos, se puede
determinar al wismo tiempo el {ndice de grosor de la fibra.

Un tercer procedimiento separa las fibras mediante telas me
tdlicas con aberturas de diferentes tamafios. Nuevamente, la --
prueba depe controlarse con todo cuidado, ya que si el tiempo
se prolonga con exceso todas las fibras pasardn a travéa de -~
las mallas gruesas, Esta pruepa, que se conoce con el nombre -
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de clasificacidén de fioras, tiene muchas desventajas pero pue-
de dar rdpidamente bastante informacién., Los resultados se a--
fectan no sélo por la longitud de la fibrs sino también por --
‘'sus caracteristicas de rigidez y anastomosacidén. Es mds valio=-
80 comparar dos pulpas del mismo tipo,

Humedad. Todas las pulpas se venden sobre la pase 48 peso =~
seco al aire. Por definicidn, la pulps se considera que estd -
100K seca al aire cuando contiene 10/f de numedaa. El contenido
de humedad al cual se embarca la pulpa dependerd de un balance
entre el costo de secado de la pulpa y el costo del flete del
agusa con que 86 embarca. Por consiguiente, las pulpas que se 3
van a transportar distancias largas, se fabricardn, por 1o ge-
neral, con ceroa de 1004 de sequedad al aire. Las pulpas que =
se van a trangsportar distancias cortas algunas veces se embar-
cardn en forme de hojas o paquetes hdmedos que contienen 60% ~
de agua. Otras consideraciones, tales como la capacidad de se-
cado en la fdbrica de pulpa y determinadas diferencias de ca--
racter{sticas entre la pulpa himeda y la seca, tendrdn influen
cia sobre la decisién acerca del contenido de humedad que. debe
mantenerse. Mucha pulpa se embarca con 85 a 90 % de meguedad -
al aire,

La determinacién de humedad de una muestra dada de pulpa es
relativamente sencilla. Sin embargo el procedimiento de obten-
cién de una muestra que sea representativa ael lote es mucho -
més comple jo. Usualmente el contenido ue humedad variard a lo
ancho del secador de la pulpa, de manera gque 188 pacas que pro
vienen de las orillas tendrédn un contenido de numedad aiferen-~
te de las que provienen del centro. Por otra parte, las pacas
no se secan uniformemente durante su trdnsito. Para complicar
todavia mds la prueba, con frecuencia la pulpa estd caliente =
cuando se carga a los carros. La humedad se condensa en el te-

cho de un carro frio gotea sobre la pulpa, de modo que las pa

cas de arriba estdn mucho nds hdmedas que cuando se cargaron.
Se ha desarrollado un procedimiento que proporciona una mu

estra representativa de esta pulpa, y que ha sido aprobado por
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la Oficina de Probadores Certificauos de Pulpa (vertified Pulp ',
Testers Bﬁreau). Para pulpa seca, en pacas, se extraen umuestras
de 4 pulgadas (10.2 cm) de diAmetro por medic de un aispositi-
vo taladrador especial., lLstas muestras se toman de acuerdo con
un modelo fijo de muestreo gque compensa las variaciones ue hu-
medad del interior de la paca. En la fdbrica de pulpa, se toma
una tira de pulpa a lo ancho de la miquina secadora. Jadao gue

la pulpa caliente pierde numeuad muy rdpidamente, el problema
primordial en la fdbrica de pulpa es evitar la evaporacién de
humedad antes de pasar la muestra admeds.




138
4.- PROPIEDADES DE LAS PIBRAS

LONGITUD.- Con excepcidn 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 utilicadas en forma de filamento continuoc 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 1la hebra
empleéda. En el algodén, cuanto méds larpa es la hebra, mejor
es la calidad. La hebra es una formacidﬁ ordenada de fibras -
de longitudes progresivas desde la més larga hasta la mde cor
ta. Se calculan la longitud mediana de la hebra y la distribu

cidn de las longitudes de las fibras en la hebra.

DIAMETRO,- La suavidad y la flexibilidad de las fibras es fun
cidn del didmetro, la "finura" o "calidad" es particularmente

significativa en las hebras de algodén y de lana.

La finura éel algodén se determina por medio de un instru-
mento llamado micronario.’Se prepara con fibres de slgodén un
Paquete de una densidad dada, e trevés del cual pésa el aire
¥y se mide la permeabilidad. La corriente de sire es funcidn -
de la finura de la hebra o su capscidad filtrente,

DENSfDAD.— La densidad de las fibras se determins por los me-
dios fisicos cldsicos, por ejemplo el peso y la medida micros
cSdpice exacta de le longitud y del 4rea de ls seccidén trens--

versal,

PESO POR LONGITUD.-”Las relaciones entre la longitud de la fi
bra, el didmetro y la densided ofrecen un criterio d;il del -

tamefio de la fibra y de la hilaze. Se usen el peso por longi-

L}
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tud y la longitud por peso. Para 14 lana, el algodén y el li-
‘no se considera suficiente la longitud y el didmetro de la he
bra para definir la finuras. Para la seds y filamentos sintéti
cos, la unided es el denier, que es el peso en gramoes de 9000
m de filemento. El sistema denier es directo, eato es: cuento
"més pesado" el filemento, mayor es el numero en denieres. Pa
ra la hileze de lana o algoddn, se emplee comunmente un siste
me numérico de longitud por peso. Asi, sl 840 ysrdas de hile-
za de algoddn pesen 1 libra, se'dice que es hileza de une me-

deja o del ndmero 1.

FORMA DE LA SECCION TRANSVERSAL.- las fibras verien en ls for
mp de la seccién traneversal. Esta tiene influencie principsl
en la flexibibilided y rigidez ceracteristicas de le fibra. -~
Se he afirmeado que la forma de 1ls seccidn transverssl influye
en la tendencim de las Fibras e juntarse_en la hilaza. Debido
a su forma trianguler, las fibras de seda ge juntan de manéra.
compacta en hilazs dense de pequefio didmetro. Cuando se desea‘
obtener hilazs de mucho cuerpo y resiliente con minimo eprets
miento, se aconsejan. fibras de forms irregular. Sin embargo -
la posicidén de las fibras en la hilaza normaimente es al azar
en gran parte la densidad de lavhi;aza es independiente de la
seccién transversal de la fibre. Ademés en la preparacién de
la hilsze de gran calided, ya de hebre cortsds, ya de filamen
to, el rizeado de la fibra (lexitud) es desesble pars mantener
le seperacién de las fibres. El efecto de rizedo tiene més im

portencia que el efecto de la forma de la seccidn transversal

INDICE DE REFRACCION.~ La mayor parte de las fibras textiles.
presentan meyor orientacién molecular en su direccidn longitu

dinal que en su eje transversal. Los {ndices de refraccién --
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son correlativos con la orientacidn. de las fibras, por ello -
la mayor parte de las fibras textiles tienen diferentes indi-
ces en las direcciones longitudinal y transversal. La diferen
cia cuantitativa entre los dos indices (birrefringencia) es u
ne medida del grado de anisotropfa de la fibra. La birrefrin-
gencia se correlaciona directamente en grado considerable con

la resistencia a la traccidn.

RESISTENCIA A LA TRACCION.- Esta propiedad es importante para
juzgar la eficiencia de los textiles, pero probablemente su -~
valor como Indice ha sido exagerado. Las fibras textiles pre-
sentan un comportamiento visco—eldstico; esto es: no obedecen
a la ley de Hooke, la cual determina que la deformacidén es 1i
nealmente proporcional al esfuerzo apliéado. Algunas fibras -
tienen fegiones que obedecen esa ley en sus diagramas de esfu
erzo deformacién, pero generalménte son pequetias porciones de
la grifica. A causa de esa visco-elasticidad, las deformacio-
nes y recuperaciones de las fibras son‘dependienfesldel tiem—
Po. Bajo carga ﬁplicada, la fibrea sufre hdealizamiento" inter
no, al quitar la carga, la fibra~empieza'a recuperar su forma
por deslizamiento en sentido contrario. Los dos fendémenos no

tienen el mismo Indice de rapidez. Como base de comparacidén,

Se émplea la relacién de peso por longitud (denier) para juz-
gar la resistencia a la traccién. Este valor se llama penaci—

dad y se cita normalmente como gramos por denier (g.p.d.).

La tenacided puede medirse en loe filementos simples o en
mano jos de fibres peraleles. La‘bréctica con los filamentos -~
continuop es ensayer el grupo de filamentos 4yue forma la lle-
meda hileze del productor, grupo compuesto de 5 e 40 filemen-

tos suficientemente retorcidos para mantenerse unidos comd hi
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laza compacta,

Es una largse y leboriosa tares determinar la resgistencia y
tenacidad de una hebra, particularmente en el 2lgoddn, a2 causa
de le dificultad de menipuler simples fibras y por el gran ni-
mero de pruebas requeridas para obtener un valor promedio sig-
nificativo. Por ello, se hace el ensayo con manojos de fibras
paralelas y los resultados se anotan en libras vor nulgada cua
drada.

I2 medida de la resistencia de las fibras requiere instru--
mentos precisos de registro de le carga, pues la carga de rup-
tura es muy pequefia, tal vez de 1 g. ¥l descubrimiento de ins-
trumentos electrénicos exlctos registradores de la tensién, ha

sido una ayude important{sima en las investigzeciones acerca de
las fibras.

. ALARGAMIENTO EN TA RUPTURA. Uno de los stributos més importan-
tes de les fibras textiles, es su alargemiento mediente une --

cargs eplicada, Sin esta propiedad, serf{an tan frégiles oue na
recer{an 4speras, toscas e inftiles. El alergemiento en la rup

tura se mide juntamente con 12 determinocién de la resistencia
a la treccién y de la tenacidad.

COMPORTAMIENTO EN EL ALARGAMIENTO POR LA CARGA. La lana tiene
baje resistencia y gran alargamiento, en tanto el a2lgodén tie
ne una resistencia notablemente mayor, pero alargémiento apre
ciablemente menor en le ruptura. L& resistencis y el alsrgemi
ento estén inversasmente relacionados; esto es: cuanto mayor -
es la resistiencia menor es el alargamiento. El lino estf al -
final de 1a escala; es fuerte y quebradizo (bajo alergamiento)
la lena estf en el otro extremo: es poco fuerte y muy extenso.

Por medios quimicos y fisicos pueden hecerse ciertas modifica-
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ciones en las propiedades de las fibras para aumentar o disminu
ir ¢l alargamiento con 18 concomitante disminucién o aumento en
la resistencia. Por ejemplo, medlante téenicas de hinchamiento
qiimico, el alargamiento de las fibras puede ser aumentado, lo

que ordinariamente'disminuye la resistencia a la traccidn.

En las fibras sintéticas, que se hacen por ektrusidn, la fi-
bra se estira para mejorar su orientacién molecular y aumente -
la resistencia a la traccién.’ También aquf hay una relacidn in-
versa entre la resistencia y el alargamiento. Puede fabricarse
Tayén de viscosa de baja tenacidad y gran alargamiento o de al-
ta tenacidad y poeo alargamiento. Por el control del tratamien-
- to qufmico y fisico, puede conseguirse uns extenss gama de pro-
piedades de resistencia y alargamiento en casi todas las fibras
siﬁtéticas.

ABSORCION DE ENERGIA, Puesto que la carga es una fuerza y el a-
largamiento una distancia, el drea en el diagramas de carga alar
gamlento és el producto de la fuerza y la distancia, o sea, trg
. bajo, y sirve de medida de la capacidad de absorcién de energfa
de una fibra., Kaswell ha demostrad6 que igual absorcién de ener
g{a puede conseguirse con una fibra fuerte de poco alargamiento
que con una fibra débil de e¢ran alargamiento, siendo iguales --
las'érea; en los diarsramas de carga-alargamiento., e utilizaci-
én de energfa y su importancia como pardmetro de textiles estd

demostrada en las cuerdas de los parascafdas y remolques, donde

la enersfa cinética de un cuerpo es convertida en energfa poten

cial de deformacidén de los filamentos textiles.
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ABSORCION DE 1A HUMEDAD; La fecuperacidn de humedad se define -
como porcentaje de peso de agua que recuperan las fibras secas
puestas en atmdésfera de temperatura y humedad determinadas, re-
ferido al peso de las fibras secas. También se llama tasa de hu
mwedad. El contenido de humedad se define como la pérdida de pe-
so por secamiento en porcentaje del peso de la fibra con el a---
gua que contiene, El método normal de determinacidn de esos va-
lores consta de pesada, desecacidn, pesada y cédlculo. 81 las fi
bras que son capaces de absorber agua se exponen a humedades re
lativas progresivamente crecientes y despuds decrecientes, pre-
sentan curvas de recuperacién que no coinciden con las curvas -
de humedad relativa. El drea entre las dos curvas (histéresis)
€3 generalmente corrqlativs directamente con la recuperacidn de

humedad determinada en condiciones normales.

Como las propiedades mecdnicas de las fibras hidréfilas son
criticamente dependientes de la recuperacién de la humedad, es
vital que tales materiales sean ensayados en condiciones cons-~
tentes de temperatura y humedad. Ia industria textil'hé selec-~
cionade 65 de humedad relativa y 70°F como condiciones norma--

les para todas las pruehas.

CALOR DE ABSORCION DE AGUA. Cuando las fibras textiles absorben
agua, desprenden calor. El calor de absorcidn se define como c3
lor desprendido cuando 1 gramo de agua se absorbe en una gran -
‘masa de fibrs, Meredlth demuestra que el calor de absorcidn de

humedad de una fibra guarda relacién lineal con su recuperacién

de humedéd. As{ cuando la recuperacidn s 65¢ de humedad relati-



1b4
va y 7O°F7(21.1°C) se grafica en‘funcién del calor desprendido
al llevar la fibra desde la condicidn de sequedad hasta el equi
librio a 659 de humedad relativa, results una l{nea recta paras

¢l nailon, el algoddn, la seda, el raydn de viscosa y la lana,

HINCHAMIENTO DE LAS FIBRAS, Cuando las fibras absorben agua se

hinchan radial y lonzitudinalmente. Ia regla general cualitati-
Va es que cuanto mayor es la capacidad de la fibra para hinchar
se, mayor es 1a recuperacidén de la humedad. Le cantidad de humg
dad recuperada y el hinchamiento son funciones de la aptitud de
la fibra para absorber el agua y dependen de las regiones amor-
fag de las fibras; segdin Meredith entra poca agua en las regio-

nes cristalinas.

EFECTO DE LA HUMEDAD SOBRE LAS FROPIEDADES MECANICAS DE LAS FI-
BRAS. Como los téxtiles, en el procedimiento de preparacién, --
son aprestados, blanqueados, tefildos y acabados, deben tener ca
racteres apropiados de ttacci6n, torcidn y flexién para fesis--
tir las operaciones de acabado. Por ejemplo, el 1{mite eldstico
no debe ser reducido por humedecimiento a un valor tal que la -
fibra o tejido himedo resultante no quede en su elaboracién dis
torsionado de modo permanente. El humedecimiento del tejido es

necesario en muchas operaciones de acabado. Anflozamente, si la
fibra ha de usarse en un ambiente notablemenfe hdmedo, debe ser

capaz de resistir esas condiciones.,

Como pddfa esperarse, hay poca diferencia entre los dlagra--

mas de esfuerzo-deformacién en himedo y en seco de las fibras -



145

hidréfobas: nailon, orlén, dacrdn, etc. Las fibras hidréfilas -
de protefnas y las de celulosa regenerada presentan bajos médu-
los de traccidn en el humedecimiento: esto es: su alargamiento
aumenta en tanto que su resistencia disminuye. Las fibras hidfd
filas celuldsicas naturales, algoddén, lino y ramio, son m4s re-

sistentes mojadas que secas.

CONDUCTIVIDAD TERMICA. La mayor parte de las fibras tienen con-
ductividad térmicas del mismo orden de magnitud, Se acepta gene-
ralmente que el poder de aislamiento térmico de un tejido depen
de del estado de asregacidén de las fibras en la hilaza y de la

hilaza en el tejido m4s que de la conductividad intrinseca de -
la fibra. Cassie afirma que el aislamiento téPmico de un tejido
reside del aire en é1 atrapado. Baxter ha determinado la condug
tividad de las fibras en agregados diversos de fibras en funéi-

én de la dénsidod del agregado.

ESTABILIDAD TERMICA., Las fibras textiles pueden ser clasifica-=
das en dos grupos con respéctO'a su reaccidn por el calor: ter-
.mopldsticas y no termopldsticas. L mayor parte d¢ las fibras -
sintéticas, con excepcién de las protefnicas y de celulosa regs
nerada, son termopldsticas, en tanto que las fibras naturales,

lana, algbddn, lino y seda no son termopldsticas,

La degradacidén de la fibra por el calor guarda relacién con
la temperatura, tiempo de exposicidn, humedad relativa y circu-
lacién del aire, Esta'puede ger importante a causa de que los =

procesos de envelecimiento y degradacién por el calor tienen ca
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récter dativo y cuanto mds intensa es la circulacidn del aire -

nay més ox{geno disponible para la fibra,

INFLAMABILIDAD DE LAS FIBRAS. Las pruebas de combustién con 1lla
ma pueden emplearse como medio de identificacidén de las fibras

textiles.

ESTABILIDAD DE LAS FIBRAS PARA LAS CONDICICNES DEL AMBIENTE. La
Encicloﬁedia Moderna de Fldsticos, presenta la relacidn de los
efectos del envejecimiento, de 1la luz solar y de la prolongada
accidn de los agentes atmosféricos sobre las fibras textiles, -
El criterio empieado ordinsriamente para medir la degradacidn,
es la resistencie a la rotura, pero otros criterios se aplican

también, segin el uso a3 que se destinan los materiales,

PROPIEDADES ELECTROSTATICAS. Cuando dos materiales de distinta

'naturaleza’se frotan uno con otro, se genera electricidad estéd-
tica. S1 las cargas resultantes son retenidas y acumuladas, se

crea un potehcial eléectrico. Si el material es conducter y'ée -
le pone en comunicacidn;con el suelo, la carga eléptrica se vg

tan répjdamente como se depositd y no se observa electricidad -
estdtica, pero si el material es dieléctrico, la carga se acum
lard hasta el pﬁnto en que interfiera en el procedimiento tex--
t1l (dificultades en el cardado, hilado,‘etc.) 0 que sea incon-
veniente para la persona que use el material por causa de adhe-

rencia, chisporroteo y otros efectos,

para la medicién de las propledades eléctriéas de un produc-

to textil se emplean cuatro métodos basados en: 1) la‘resiétivl '

/
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dad en superficies 2) la resistividad en volumens 3) rapidez de
acumulacidn y disipacidn de las cargas: %) carga mdxima capaz -

de ser retenida.

Las fibras hidréfobas sintéticas tienen elevada resistencia
dieléctrica y por ello son excelentes generadores electrdstati-
cos. Las fibras hidréfilas naturales y sintéticas, a causs de -
su mayor fndice de recuperacidn de humedad, presentan menos pro
blemas en 1la elaboracién y uso, sobre todo en humedades relati-
vamente altas. No obstante, en humedades relativamente bajas es

tas fibras presentan problemas electrostdticos.

PERMEABILIDAD DEL AIRE, La permeabilidad del aire representa u-
na parte importante en los tejidos de paracaldas, velas de bar-
cos, ropa de abrigo, telas impermeables al agua. Se mide normal
mente como el volumen de aire por unidad de tiempo que fluye a

través de una drea dada del te)ido y con uns determinsdo dife--
rencia de presién en sus dos éaras, ordinariamente media pulgs-
da de agua, Plat y Chu dicen que el aire que fluye a travéds de

un tejido puede calcularse con exactitud razonable por los pro=-
cedimientos de la mecénica de los fluidos. Por medio de la ecug
c¢ién de Bernoulli y de la ecuacidn de continuidad, se ha demos-
trado que lé corriente de aire es proporcional a la rafz cuadra

da de la diferencia de la presidn,

REPELENCIA Y RESISTENCIA AL AGUA. Ls resistencia sl agua es la
aptitud de un tejido para resistir ls mojadura y la penetracién

por el agua., El Anuario de la A,A.T.C.C. cita los métodos sigul
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antes para la medida derla repelencia y la resistencia al agua:
resistencia a la presidén hidrostdticar resistencia a la absorci
dn del agua durante la inmersidén: resistencia a la penetracidén

del agua por impacto: resistencia al agua en pulverizacidén: re-

sistencia a la lluvia.

Un tejido impermeable 0 a prueba del agua es aguel en que ~-
los poros o intersticiocs entre las fibras y entre los hilos es-
tan llenos de sustancias apropiadas que hacen que la tala tenga
una superficie continua y una muy pequefia permeabilidad para el
aire., Un tejido repelente al agua es "aquel cuyss fibras estdn
ordinariamente revestidas con un cqmpuesto de tipo hidréfobo y
cuyos poros no se han llenado en sl curso del tratamiento., Los
tejidos de esta clase son totalmente permesbles al aire y al va.

por de agua“,

Los métodos bdsicos para medir la repelencia o resistehcia -

21 agua son:

aY medidas de la presidn requerida para oblirar al agus a pasar
a través de un tejido:

b) hedida de la cantidad de superficie mojada o penetrada por -
cafda de potitas:

c) medida de la absorcidén del sgua por inmersidn;

d) medida de la mojadura de las fidras del tejido por dngulo de
contacto,

Las fibras hidrdfilas absorben y transfieren el agua, y pue-

den emplearse para los textiles que deban usarse en econdiciones
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de humedad si se les aplica acabados externos repelentes ai 8u=~
gua. Las fibras hidréfobas no necesitan tratamiento para repe--
ler al agua, pero las telas hechas con ellas pueden ser de tal
construceidn que requieran este tratamlento para evitar la imbi

bicidn del agus en los intersticios del tejide y de la hilaza,

Con las fibras hidréfobas, la estructura de la tela influye
en grado considerable en la repelencia del agua, lLa propiedad -
de la mayor parte de las fibras sintdticas de juntarse estrecha
mente conduce a hacer con ellas tejidos apretados, los cuales,
54 bien poseen la propiedad de repelencia al sgua, presentan el
problema de transferencia del vapor y como consecuencia el de -
comodidad del cuerpo por medio de tratamientos quimicos de repe
lencia al agua, podr{s esperarse que los tejidos hechos de fi--

bras sintéticas impermeables proporcionarfan excelente calidad,

Hay tres métodos para formar tejidos repelentes al aguas

1) Estructuras muy tupidas, de hilaza hidréfoba o de hilaza hi-
dréfila con acabado qufmico repelente al agua. Rste grupo es el
que tiene mds aceptacicn y comprende los tejidos de algodén tra
tados con repelentes al agua. |

2) Construcciones de lana o pelo de animales, hidréfilas, rela-
tivamente abiertas, en las cuales estdn uniformemente espacig—-
das las fibras y mantenidas tan seperadas como ses posible para
que las gotas de agua que las golpeen sean absorbidas con difi-

cultad.

3) Construcciones suaves con hilaza de algodén, de tales carac-
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ter{sticas que la porcidn'inicial de agua que golpes el tejido

hincha las fibras y con ello cierra los intersticios.

RETENCION DEL PLEGADO Y RESISTENCIA AL ARRUGAMIENTO. Al flexio-
nar o plegar un material textil, la porcidn externa de cada fi-
lamento se pone en traccién, mientras que la porcidp interna eg
td sometida a compreéién. As{ las propiedades de recuperacidén -
del arrugamiento deben ser regidas en parte por la deformacidn

eldstica de traceidn y por las propiedades de recuperacién de -
las fibras de que se hacen la hilaza y el tejido. Ademds de las
propiedades inherentes, los estados de agregacién de la hilazs

Yy el tejido, esto es, la geometr{a de los materiasles deben tam-

bién tomarse en consideracidn.

Hay varios métodos de laboretorio para la medida de la resis
tencia al érrugamiento y la retencion del plegado, desde el a>~
rrugamiento cualitativo al azar por estrujamiento en el pufio y
la relajacidn subsiguiqnte,hasta la medidas cuantitetiva del d4n-
gulo de recuperacidén despuds gue una muestra es doblada de mane

~Tra prescrita y reproducible,

RESISTENCIA A LA ABRASION Y AL USO. la mayor parte de los tecud
logos textiles entienden por abrasién una simple accidén de roza
miento., La palabra uso tiene sentido mds amplio e incluye el e-
fecto combinado de otros factores ademes 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 abrasidn es una serie de repetidas apli
caciones de esfuerzo, ordinariamente ocacionadas por fuerzas de
un orden de magnitud relativamente bajo, que se producen muchas
veces durante 1a vida del material. De esto resulta que la'apt;
- tud de un material para absorber repetidamente energfa por me--
dio de deformaciones por pequefias cargas y recuperarse, estd re

lacionada con la resistencia a la abrasidn,

Backer estudia la abrasidén mediante andlisis de los efectos
de una partfcula abrasiva sobre la superficie de una tibra, A==
firma que una fibra puede ser desgastada:

1) Por el uso fricclonal, tal como se produce cuando superfici-

es metdlicas 1lisas se frotan entre s{: por ejemplo: el pulimen-
to de 1la superficie de los muehbles.

2) 51 1a fidbra tiene salientes pequefios respecto 2l didmetro de
la fibra, ésta es sometida a un proceso de corﬁe en superficie,‘
como ocurre en el corte esmerilado de un metal, Un desgaste de

esta clase ocurre cnando una superficie abrasiva muy fina frota
transversalmente el tejido.

3) Cuando las protuberancias de las superficies abraéivas son -
grandes, comparadas con el didmetro de la fibra y las fuerzas -
normaies entre el desgastante y los planos de la tela son gran-
des, 1la fibrs es entoncés arrancads.

10S tres mecanismos descritos son: uso friccional, corte en
la superficie y arrancamiento. La geometrfa del tejido es de -~

gran significacidn con respecto a2 la resistencis al rozamiento.
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CUNTRACCION FOR EL TAVADO, Cuando los tejidos se lavan en lfqui
do acuoso, frecuentemente se encojen. La contraccién es de dos
tipos: relajacion y afieltramiento., La primera ocurre cuando un
tejido (ordinariamente compuesto de fibras hidrdfilas) es remo-
Jado. La contraceidn por afieltramiento ccurre sélo en la lana
Y otras fibras animales que pueden formar fieltro en sentido -~
practico. Lleva consigo 1la reduccion continuadé en el area del
tejido y el aumento continuado en la densidad del mismo, debido
a la aplicacidn de calor, humedad y movimiento mecdnico ocacio-

nado por el lavado con agua,

La contraccidén de relajacién del tejido no es el resultado -
de 1a contraceidn de las fibras, porque las fibras hidréfilas -
(lana, seda, algodén y rayén de viscosa) y parcialmente hidréfi
las (ﬁailon, acetato de celulosa) todas sumentan en longitud al
mojarse. Sin embargo, hay un aumento apreciable en el difmetro
de 1a fibra, para las fibras hidréfilas lo cual es causa direc-
ta de 1la contraccién del tejido., Collins dice que la contracci-
én no se presenta si el agua no tiene acceso al‘material por u-
no u otro medio. Cuando esto ocurre, la contraccién tiene lugar
- por hinchamiento y liberacidn de las tensiones. La hinchazdén de
las fibrés produce aumento del didmetro de la hilaza y esto a -
su vez ocacjiona un aumento del rizado de la hilaza., Para acomo-
darse a este aumento, los hilos de que estd combuesto el tejido

se juntan més estrechamente, de lo que resulta la contraccién,

DaQo que las fibras hidrdfohas no se ninchan,‘tampdco se con
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traen cuando son lavadas en lfquido acuwoso., Debe anotarse que -
quée alsunas fibras hidréfobas son susceptibles a 1a contraccidn
térmica, y el agua caliente empleada en el lavado puede causar

la contraccién del tejido.

ENSAY0S SUBJETIVOS
‘TACTO 0 MANEJO DE UN TEJIDO. Schwarz define el manejo como la -
sensacién t4ctil que produce el material y cualitativamente se
basa en la rigidez (o flexibilidad), dureza (o blandura) y aspe
reza (o lisura). Anflogamente, Hoffman y Beste definen el tacto
" como la impresidn que da el tejido cuando es tocado, estrujado,

frotado o se le maneja de otro modo.

Es claro que la sensacién de tacto o manejo es subjetiva, --
Sin embargo, los pardmetros que contribuyen en parte a esta re-
accidn subjetiva pueden medirse con facilidad. La rigidez puede
~Ser medida por la longitud de flexidns; la dureza, por la resili

encia compresional, y la aspereza, por el coeficiente de fric--

cidn.
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5. METODO DE PRUEBA PARA LA REPELENCIA AL AGUA

La figura 1 es une vista en perspectiva de los aparatos para €
fectuer la pruebsa,

50 ml de agua destilada coloreada, se colocan en el embudo
(5) y se abre la llave (6) para permitir oue pase el zgua a --
través del agujero, que se encuentrs en el disco (3), al pafial

desechable y al panal convencional.,

El pafial que se va a probar (1) es colocedo sobre un pafial
convencional (2), doblado en cuatro pliegues, y un disco de &=
250 mm de difimetro se coloca en el pafial (1). El disco (3) se
encuentrs perforado en 12 parte central, tiene un diémetro de
10 mm, en éste (4) encaja y detiene &1 embudo (5), el cual -=
tiene una llave (6). Se colocen dos pesos (7) de 10 Kg cada ==

uno, diametralmente opuestos el uno del otro, sobre el disco -

(3).

Después de gue se absorbié el egus, se observé lo siguiente

1. lLa distribucién del rgua entre el pefial desecheble y el con
vencionel, se muestra en las figuras 2 y 3:'c6n el peilal =--
convencional se pueden ver dos anillos coloreados distinta-
mente, sobre todo un anillo interior, donde ambos pefisles -~
estfn seturedos y, otro anillo externo decolorado donde so~
-lemente el pafial convencionel esté saturedo, mostrado tenue
ménte.

2. Cuendo el disco (3) se retiras, la superficie interior del -
diseo, se encuentra hdimedo con el pafial convencional, nero
con el pafial desechable revestido, se observa seco.

3. I# swpervisién del pefiel reforzado después de 1 prueba, mu

estra oue el paflal estd sin tefiir, con 12 excepcién del pe-
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cuefio cfrculo obscuro, ocue corresponde al sgujero del disco ~-
(3), mientres cue el paflal convencionel tiene una %rea grende

coloreads centrada en el efrculo obscuro.



RECOMENDACIQNES

PRUEBAS PISICAS:

158
DE PRUEBAS PARA EL PRODUCTO TERMINADOC.

Rigidez
Enriscamiento

Resistencie & la traccién en medio seco y en
medio hdmedo.

Elongacifn- a las cintas, 281 polietileno y a
la capa de revestimiento, '
Largo

Ancho

Espesor

Peso

PRUEBAS QUIMICAS:

PRUEBAS OPTICAS:

PRUEBAS TOXICAS:

Tiempo y Capanided de Abeorcidn
oK . :
Viscosidad

Color

Blancura

Irritabilidad=- en cone jo con pruebas de perche
se hecen pruebas testigo con orina de bebf.



RECOMENDACIONES DE PRUEBAS PARA LOS ADHESIVOS

PRUEBAS FISICAS:
Punto de fusién

Temperatura de aplicacidn

Punto de reblandecimiento

PRUEBAS TOXICAS:
Prueba de Azufre

Prueba de Hierro

Prueba de Arsénico

Debe ser meterial inerte.

159
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X.~ RECOMENDACIONES

l.~ Iis muy importante ocue los pairnles desechsbles tengan un --
control de calidad Sptimo, y2 due de ello demnende su buen --

funcionamiento y con esto se puede evitar en gren nrrte las

molesties ocacionan, como 1la Dermatitis del Paiisl.

2.— Es de sum? imnortancie aue los pafinles desechsbles cumplan
con las Normas de Czlidad, desde 1z adouisicidn de 1a mate~-
ria prima due se utiliza pzra su elaboracién como son los ad
hesivos, los solventes uue se emplean pars disolverlos, el -
meterial pléstico, el material sbsorbente y la capa de reves

timiento, hasta ocue el producto esté terminsado.

3.= Una vez eleborado el pafizl desechable, se sugiere gue se -

practiouen pruebes de toxicidad, 2bsorcibn, cufmices y fisi-

cas,

4.~ la seleceién del tipo'de pulpa para eleborsr el blooue sb-

absorbente del pafial es importante, debido 2 aue el coefici-
ente de absorecién depende del tipo de celulose empleeda, as{
como de los tratemientos macéniaos a que ha estado sometida
le fibra, y de la presencie o ausencie de pesta semicuimice

ya tue ésta relaciona al residuo de lignina,

5.= Para cue los pafieles sean més eficientes es necesario to--

mar en cuenta 1s eded del niro, cantidad de orina eliminada

Y peso, de esta manera se puede fabricer un me jor disefio.

6.~ Se sugiere tue el nifio no permenezca mucho tiempo mojado -
pere evitar el contacto prolongedo de 1s piel del beb con -

1a orina, de eete_modo se elimina 12 posibilidad de contraer
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la Nermatitis Amoniacal. Cuendo se hsce cambio de peafial es -
de recomenderse, secar perfectamente las pertes genitales —-
del bebé, y proteger su niel ya sea, con telco, con asceite o
con alguna pomada aue contenga excipientes inocuos, ademés -

de que el aseo personal del bebé debe ser diario.

7.~ Se recomiends oue cuendo el bebé tenge Dierréa o deyeccio-
nes semi-lfquidas, debe cambisrse inmediatamente el p&izl y
laver sus partes genitales, evitando asf{ la quemadura quimi-
ca de la piel, producida por los abundantes Acidos orgénicos

que contienen las heces diarréicas.

8.- Se recomiends utilizaer pegamentos que Sean inocuos en lo®

paiiales y, Bue pueda comprobarse su inocuidad.

9.~ Se recomiends cue la capa Cue sirve como bRrrera de hume--

ded, tenge 15 cspacidad de impedir el paso del 1fquido y ser .
permeable al aire, para proporcionar una adecuada ventileci-

én, de tal menera oue el calor y la trenspiracién sean preve

nidos,

10.- los pafiales que se comercielizan en México, no llevan im-
preso el Registro Sanitario. Se recomiends cue estos pana-—-

les lleven Registro Senitario que garentice la Sptima cali-
dad de ellos, ya que e8 un preducto oue estd en contscto —-

con la piel del bebé.
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