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Dispositivo absorbente.

fjso/ictfanie THE PROCTER & GAMBLE COMPANY, entidad norteamericana, 
residente en 301 East Sixth Street, Cinoinnati,. Ohio 
45202, EE. UU. de A.

El presente Modelo de Utilidad se relaciona oon un 
dispositivo absorbente en el cual el cuerpo absorbente es un 
agregado de pieaaa separadas de espuma de bajo módulo, elás­
tica y absorbente, El agregado se mantiene unido aiodiante una 
envoltura de ajuste que rodea el agregado con cierta soltura a
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fin de permitir algún movimiento relativo entre piezas conti- ! 
guas de espuma. Xa malla de la envoltura es suficientemente 
fina para contener totalmente las piezas absorbentes y por en­
de evitar que las superficies de éstas penetren en la énvoltu- 
ra y forman parte de la superficie externa de la compresa.

Este invento se refiere en general a productos absor 
bentes destinados a absorber fluidos corporales y, más particu 
lamiente, se relaciona con receptoreé de menstruación diseña­
dos para ser usados en el interior de la vagina mientras i'eci- 
ben flujo menstrual de mujeres, y, más particularmente,’se re­
fiere a compresas que poseen un cuerpo absorbente compuesto 
por piezas de espuma absorbente mantenidos unidas entre, sí en 
forma de agregado por medio de una envoltura.

Las compresas que ae usan en la aotualidad y.que pue. 
den ser introducidas por la propia usuaria son generalmente rí 
gidas, es decir, poseen un elevado módulo de compresión y muy 
escasa elasticidad, y son pequeñas en sección transversal a 
fin de lograr que sean cómodas de introducir, usar y retirar. 
Las compresas actualmente en uso son generalmente estructuras 
fibrosas que se hallan extremadamente comprimidas en cilindros 
de aproximadamente 1-1/2 a 2 pulg. de largo y 1/2 pulg. de diáj 
metro. Estas compresas fibrosas son én extremo comprimidas pía! 
ra facilitar la inserción y no se dilatan, en todo caso, hasta j 
que se ponen en contaoto con el fluido que ha de ser absorbídoJII

Las compresas de la industria actual no permiten q u e !iel material absorbente realice su función lo más efectiva y e-| 
fioazmente posible en razón de la superficie de absoroión lira i !Í
tada disponible y/o tensiones impuestas sobre el material ab- j 
sorbente que impiden la total utilizaoión de su capaoidad po- ! 
t e n d a l  como tal material absorbente. i
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Las compresas actuales se hallan generalmente limita 
das con respecto a capacidad, contenido e índices de ab.Jorcián. 
Se encuentran limitadas en capacidad por el hecho de que la - 
compresa contiene una cantidad relativamente pequeña de mate- 
rial de absorción y se halla en extremo comprimido. Así, pues, 
no se dispone de un gran "volumen vacío", es decir, espacio no

<. r. j  i, ,

ocupado dentro del cuerpo absorbente en la vagina que s^qtüe a 
modo de depósito para el flujo menstrual. Se encuentráii limi­
tadas en contanido porque son pequeñas en tamaho y no llenan 
la vagina para impedir que los fluidos discurran en torno a 
ellas desbordándolas. Están limitadas en cuanto a indios de 
absorción a cauua de la pequeña área superficial de qué. dispo- i
nen para establecer contacto con el fluido por lo que■solamen-j 
te pueden tomar sobre sí tanta cantidad de fluido en ún tiempo I 
determinado aún cuando la torcida en su interior sea buena.

El invento del solicitante facilita una soluciqn a 
los inconvenientes de que adolecen las compresas de la indus-

i
tria actual por el hecho de que establece y después mantiene 
un gran volumen vacío en el interior de la vagina y, por oons¿

i
guiente, posee una mayor capacidad; es suficientemente grande j

i
como para llenar sustancialmente toda la sección transversal
de la vagina y, por tanto, proporciona contenido; posee Una -
gran área superficial disponible que se ha traducido en índice j
de absoroión excepcionalmente elevados; y es cómoda de introdu|

’ • ) 
cir, usar y retirar.
OBJETOS DEL INVENTO j

Así pues, es un objeto de este invento proporcionar 
un dispositivo absorbente que establece un gran volumen de va-|
cío poco después de su inserción en una cavidad del cuerpo y j

¡mantiene cisspues dicho volumen de vacio.
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Otro objeto de este invento es proporcionar un dispoj 
sitivó absorbente que posee un gran volumen y sección transver 
sal en su estado seco.

Es también un objeto de este invento proporcionar un 
dispositivo absorbente que posee elevados indices de absorción 
inicial y total.

Además, es un objeto de este invento proporcionar un 
dispositivo absorbente que es fácilmente disponible en sisteman 
de aguas fecales convencionales.

También es un objeto adicional de este invento pro­
porcionar una compresa con las características citadas«que es

*
cómoda de introducir por la persona que la usa, y cómo&a duran 
te el uso y retirada.
RESUMEN DEL INVENTO ' •

Ce acuerdo con el presente invento, ae proporciona 
un dispositivo absorbente que comprende un agregado dé piezas 
individuales ue material semejante a espuma absorbente contení 
do en el interior de una envoltura flexible permeable a los - 
fluidos, en el cual el material absorbente es flexible y elás­
tico y posee un módulo agregado seco de compresión a una com­
presión ael 25/’: comprendido en los límites de aproximadamente 
0,004 a aproximadamente 0,050 lb/pulg. 2, con lo cual el agre­
gado es mantenido por la envoltura y también el dispositivo ca 
tamenial es blando, en extremo compresible, cómodo para las par 
tes circundantes y resiliente.
BREVE DESCRIPCION DE LOS PLANOS

Si bien la memoria concluye con reivindicaciones que 
ponen particularmente de manifiesto y claramente reivindican 
el objeto que se considera forma parte del presente invento, se 
considera que éste se comprenderá mejor a partir de la alguien

• m -
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te deacripoión tomada en relación con los planos anexos, en lo^ 
ouales se exagera el grosor de alguno de los materiales para | 
fines de claridad, y en los que:

la figura 1, es un alzado de una compresa de este ín 
vento con la envoltura parcialmente seccionada para permitir 
la ilustración del contenido interior;

la figura 2, es una perspectiva de otra f o r m a ’de rea 
lizaoión en una fase de su formación y en la cual la envoltura 
se halla seccionada para fines ilustrativos;

la figura 3, es una vista en perspectiva de la forma 
de realización de la figura 2, en su configuración formada;

la figura 4, es una vista en sección tomada a lo lar 
go de la línea 4-4 de la figura 3;

w * 9 9 « a

la figura 5, es una viBta en perspectiva esquemática 
a mayor escala de una serie de células de poliuretano^

la figura 6, es una vista en perspectiva de una. f or- 
ma de realización alternativa;

la figura 7, es una vista en perspectiva fragmenta­
ria a mayor escala que ilustra la adherencia de un cordón.de 
extracción a una compresa de este invento;

la figura 8, es una vista eü sección transversal de 
la compresa de la figura 1 en un inaertador tubular telescópi­
co ; y

la figura 9, es una vista en seoción transversal, si 
milar a la figura 4, que muestra una forma de realización al­
ternativa.
DESCRIPCION JETALLADA DEL INVENTO

Refiriéndonos ahora a la figura 1, se representa una 
compresa 21 de oste invento que comprende un agregado 24 de 
piezas individuales y separadas 22 de material semejante a es-30
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puma absorbente. £1 agregado 24 se halla totalmente contenido 
dentro de la envoltura 23 y el cordón de extracción 25 va fija 
mente adherido a la envoltura 23. ¡

Una compresa de este invento representado en la figu 
ra 1 puede realizarse ue la siguiente forma. La envoltura púa 
de ser formada a partir de una pie¿a rectangular de material 
uniendo entre sí dos bordes opuestos de la pieza rectangular

c <para formar un tubo que posee una costura longitudinal‘■tal co­
mo se ve en 50 que es asegurado por cualquiera de métodos bien 
conocidos, tales como cosido o encoladura. Un extremo' del tu­
bo formado puede ser recogido después radialmente hao±i% vg¡óntro 
y fijado hasta formar un cierre, tal como el extremo distante 
37. Este cierre puede ser mantenido por cualquiera de.mochos 
diversos medios bien conocidos tales, como cosido, encoladura, 
o atadura con una cuerdecilla. La envoltura en esta fase es
tubular con el oxtremo remoto 37 cerrado y el extremo^próximo

». c >
38 abierto. Las piezas 22 que comprenden el agregado 24 se oo 
locan después en el interior de la bolsa y el extremo próximo 
38 de la envoltura es recogido radialmente hacia dentro y ase­
gurado formando un cierre de suerte que la envoltura acabada 
posee arabos extremos cerrados. Así pues, la envoltura es esen 
cialmente tubular y la compresa cilindrica.

Una cuerdeoilla o oordón de extracción 25 se adhiere 
a la envoltura de la compresas de este invento debido a la fal 
ta de propiedad tensil dentro del propie agregado 24. El cor-¡ 
don de extracción 25. por supuesto, proporciona un medio para 
extraer la compresa de la vagina ouando se ensucia. Un oordón 
de extracción 25 puede adherirse a o de otro modo asociarse 
con la envoltura de muchas formas diferentes, algunas de las 
cuales son: ensartar un cordón doblado a través de la envoltu-
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ra, con preferencia mediante un fruncido de la eiivoltur^-oomo 
el que puede existir en un extremo cerrado, formar un lazo y 
hacer pasar los extremos libres del cordón 25 a través del mis ¡ 
mo, como se muestra con mayor detalle en la figura 7, o fijar 
el cordón 25 a la superficie de la envoltura cosiéndolo o pe­
gándolo a la misma suficientemente para soportar las fuerzas 
con que se tropieza durante la extracción, o atando el qordón 
25 en torno a un extremo fruncido de la envoltura. E n 1una coa 
presa de la estructura de la figura 4, es decir, que posee una 
porción entrante 28 de la envoltura, también puede;ensartarse 
el cordón 25, si se desea, a través dél extremo entrante 31 pa 
ra asegurar que éste permanece Junto al extremo cerrado. 29»

La expresión "fruncido” aquí utilizada debe entender 
se incluye cualquier unión de la envoltura en un extremó long¿ 
tudinal para formar un cierre de la misma en dicho extremo, por 
ejemplo un cierre en el cual la envoltura sea recogida ptonidi- 
reccionalmente en sentido radial hacia dentro, como si fuera 
estirada por una cuerda de tracción; un cierre hermétioo tipo 
aleta en el cual el extremo terminal es aplastado hasta formar 
un solo plano por fuerzas perpendiculares respecto al mismo; 
una Junta traslapada en la cual el extremo terminal es plegado 
hacia dentro y porciones diamétricas del extremo se traslapan, 
etc. Un extremo terminal de la envoltura o cualquier porción 
de la misma puede ser cualquier extremidad o margen respectivo< 
tal como se indica por el extremo 31 de la figura 2,

Refiriéndonos ahora a la figura 3, se representa una 
forma de realización alternativa de compresa de este invento 
(en lo sucesivo denominada roseta) que posee una cavidad incor 
porada formada por una porción entrante .28 de la envoltura. La 
envoltura de forma tubular utilizada para la roseta es ligera-
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mente más larga que la envoltura 23 de la figura 1, y compren­
de una porción exterior 27 y una porción entrante 28 según se 
indica en la figura 2. £1 extremo remoto 29 de la roseta es
fruncido y asegurado por cualquiera de los medios bien conoci­
dos para formar un oierre, por ejemplo cosiendo o pegando el - 
extremo fruncido. La envoltura es aproximadamente dos veces

• • o  V  '
más larga que la envoltura 23 para la compresa de la figura 1,

e  »•
y la porción exterior 27 y la porción entrante 28 poseen cada 
una aproximadamente 50 por oiento del largo de la envoltura tu 
bular. El cuerpo absorbente que es un agregado 24 de piezas 
22 se halla colocado en el interior de la envoltura yp según 
el factor de empaquetadura (definido infia) deseado, el ágregg 
do 24 puede o no llenar completamente la envoltura. El extre­
mo terminal de la porción entrante 28 en el extremo entrante* <• ,*

31 de la envoltura puede ser, aunque no necesariamente:, .fruncí^ 
do y cerrado. La porción entrante 28 es plegada hacia dentro 
a lo largo del eje longitudinal de la compresa y el agregado 
24 se halla conformado para formar la cavidad en la compresa 
de la figura 3. La superficie de la cavidad dentro de la com­
presa se halla formada por la porción entrante 28, es decir, 
la porción entrante 28 es plegada en torno a la cavidad extre­
ma 30 del agregado 24 y hacia dentro a través del agregado 24 
para formar la estructura de roseta. Esta estructura se repre 
senta en sección transversal en la figura 4 en la cual el ex­
tremo entrante 31 es contiguo al extremó cerrado 29. De éste 
modo 3e forma una compresa en la cual el cuerpo absorbente, a- 
gregado 24 de piezas 22, se halla contenido en una envoltura 
con una porción exterior 27 que forma la superficie exterior 
de la oompresa y una porción entrante 28 que forma la superfi­
cie de la oavidad. . Puede adherirse un cordón de extraooión 25 
según se describe anteriormente.
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La realización representada en la figura 6, es otra
roseta, similar a la de la figura 3, en el sentido de que po­
see el cuerpo absorbente de agregado 24 que se halla oontenido 
en una envoltura que posee una porción exterior y una porción 
entrante, pero la configuración de la envoltura antes de ser
plegada hacia dentro la porción entrante es esencialmente la • * ' 
de dos conos truncados unidos por sus bases amplias. Así., la
estructura de la figura 6, presenta generalmente forma conloa
y dispone de una cavidad. Asimismo, puede poseer un cordón de
extracoión unido como se ha descrito anteriormente.

4 i  t

La forma de roseta es ventajosa por cuanto stc'exten­
sión lateral, al someterse a una fuerza normal al eje longitu­
dinal de la compresa, es mayor que la extensión lateral de una 
oompresa sin una cavidad en el centro, por ejemplo una, Compre­
sa oilíndrica. La mayor extensil lateral resulta beneficiosa 
por cuanto la vagina ejerce una fuerza normal sobre la compre­
sa que hace que ésta se extienda hacia fuera en dirección a lar 
paredes laterales de la vagina y la expansión impide que la - 
menstruación desborde la oompresa. Otra ventaja de la forma 
de roseta es que proporciona una mayor periferia para.una can­
tidad determinasa de agregado que una oompresa sin una cavidad 
incorporada.

La compresa de este invento puede introducirse en el 
interior de la vagina por medio de un insertador tipo tubo, te­
lescópico, como es bien oonocido para loa ordinariamente exper 
tos en la industria de compresas. En la figura 8 se muestra 
uno de dichos insertadores con segmentos flexibles ahusados ha 
cia dentro en el borde anterior para formar un extremo anterior

t

suave, normalmente cerrado y susceptible de ser abierto, oon iI
la compresa 21 de la figura 1, retenida en el mismo. El inserí

...........  .................................

30.
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tador usado con la compresa de este invento fue moldeado a par 
tir de polietilenb, pero puede también hacerse de otros materie: 
les bien conocidos para aquellas personas ordinariamente exper 
tas en la industria correspondiente. La compresa 21 es elásti 
camente compactada y mantenida en tal estado antes y durante 
la inserción colocándola en el insertador tubular 35. £1 tér-
mino elásticamente compactada aquí utilizado significa compri­
mida hasta un grado tal que el cuerpo absorbente toma sobre si 
un fraguado temporal, es decir, un fraguado que ae disipa en 
ausencia de líquidos después de que la compresa es arrojada de 
un medio constrictivo tal como un insertador. La envoltura 23 
de la compresa 21 se halla en contacto con la superfióie inte­
rior del insertador 35. Un medio de eyección, tal como el - 
eyector 36, retira una compresa del insertador. En la.forma 
de realización de la figura 8, el eyector 36 empuja contra el 
extremo posterior de la compresa 21 moviéndolo hacia adelante 
en el insertador, abriendo el cierre en el extremo anterior del 
insertador 35 y expeliendo la compresa a partir del mismo.

La compresa, en el insertador utilizado, abre a la 
fuerza los segmentos situados en el extremo anterior del in­
sertador. El insertador 35 3e introduce en la vagina y com 
presa 21 se eyecta a partir del tubo exterior empujando el - 
eyector 36 de suerte que se telescopa dentro uel insertador 35. 
El insertador 35, con el eyector 36 incorporado, es retirado 
de la vagina después de la compresa 21 ha sido totalmente eyeo 
tada a partir del insertador 35 y depositada en el interior de 
la vagina.

Se muestra una modalidad alterna de la compresa de 
esta invención en la figura' 9# en la que las piezas 29 de. mat¿ 
rial absorbente ancilario están distribuidos en el interior de:.
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agregado 24 de las piezas tipo espuma 22. El material absor­
bente ancilario es más tieso, v.g., tiene un módulo de compre­
sión más alto, que el material absorbente del cual se hacen las; 
piezas 22.

Se pueden utilizar muchos materiales absorbentes an- 
cilarios diferentes para varios propósitos. Uno de estos pro-

o * . 9

positós es de retener líquidos dentro del cuerpo absorbente des _ 
pues de haber sido absorbidos y de este modo reducir expulsión 
cuando se somete una compresa llena de liquido a compresión.
Un material absorbente ancilario que se ha encontrado que fun- 
clona satisfactoriamente en la compresa de esta invención es 
una carboximetilcelulosa reticulada, tal oomo se describe en 
la Patente US 3.589.364, concedida a "Dean et al," el 29 de Ju 
nio de 1.971, dicha patente siendo incorporada a esta'memoria 
a titulo de referencia. Se pueden utilizar otros tipos, de ma­
terial absorbente anoilario, por ejemplo, carboximetilcelulosa

V . .  *

principalmente insoluble, poliacrllamidas principalmente reti- 
culadas, derivados específicos de almidón, todos los cuales son 
conocidos a personas conocedoras de este «arte. Por supuesto, 
existen muchos otros materiales absorbentes ancilarios que pue 
den ser incluidos en la compresa de esta invención, y el soli­
citante no deja de incluirlos todos.

, ILas piezas 39 de material absorbente ancilario incluí 
das en una compresa de esta Invención pueden ser de muohos y 
distintos tamaños, formas y figuras dispuestos en varias posi­
ciones en el interior de la compresa. En una modalidad prefe­
rente, las piezas 39 son pequeñas, v.g., paralelepípedos regu­
lares cuadrados de 3,2 x 3»2 om. cortados de una hoja de carb£ 
ximetilcelulosa reticulada de 1,6 cm de espesor. Estas piezas 
39 a continuación se distribuyen sustanoialmente en uniformidad



5

10

15

20

25

30,

- 12 -

por todo el agregado 24. El porcentaje, en peso, 6 “"T^sTpie- 
zas 39 basadas en el agregado 24 oscila desde aproximadamente 
10$ a 50$, preferentemente desde unos 15$ a 30$¿ El porcentaje 
más preferentemente utilizado, de oarboximetilcelulosa retícula 
da, en varios casos era de unos 20$ a 25$.

Pormas alternas de piezas 39 pe que fias del material 
absorbente ancilario son granulos, y fibras celulósicas indivi-

•i

duales. Igualmente se pueden utilizar varillas y barras* del 
material ancilario. Estas formas alternas de las piezasí’39 se
pueden disponer en muchas posiciones dentro del cuerpo"absorber

, «* *• „te de la compresa, tal como la distribución uniforme pen todo 
el agregado 24, según se detalla en la figura 9, o concentra­
dos en posiciones especificas en el agregado 24. tal como cer- 
oa de la sección entrante 28 de la envoltura.

1 1 »
El ajuste de la envoltura 23 en torno al agregado 24 

es preferentemente floja hasta un grado más bien estanco y pue 
de describirse por un faotor de empaquetadura o un factor de 
volumen-largo Juntamente con un área en sección transversal de 
la envoltura (definida infra). Una envoltura floja hace que 
la compresa presente un aspecto y un tacto esponjoso y blando. 
Una envoltura floja también promueve características de absor­
ción y comodidad de uso y extracción, según se indica por los 
datos contenidos en la Tabla III infra.

El ajuste de la envoltura 23 en torno al agregado 24•í
también afecta a la fuerza de eyección de tal manera que con 
iguales cantidades de material absorbente, la fuerza de eyeo- 
ción es generalmente inferior si el factor de empaquetadura es 
más elevado, es decir, si ea más estrecho el ajuste de la en­
voltura. Ver Tabla III inira. Por esta razón y otras qué se 
explican más adelante, la flojedad de la envoltura, o sea el
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paetor de empaquetadura, es crítioa para lograr un equilibrio ,
óptimo de ciertas características de compresa deseables. Una !

i
floja envoltura en torno a un agregado 24 de piezas 22 de bajoj 
módulo de compresión (definido infra) para conferir un factor i 
de empaquetadura comprendido en límites definidos infra promo-í

, , Ivera comodidad de extracción, o 3ea carencia de incomodidad - 1i
ouando se retira la compresa de una vagina. Se oree qu$ la co j

* *  i

modidad de extracción se ve aumentada en razón de que las pie»: 
zas 22 se cambian' una con respecto a otra cuando son comprimi­
das para conformarlas al orificio introital; así la dilatación

•i • * .
del introito durante la retirada es gradual y más sencilla de­
bido al bajo módulo uel agregado 24 y el movimiento relativo 
permitido entre piezas contiguas 22. El movimiento reiatlYó 
entre las piezas 22 se produce en razón de que las piéz,as 22 es 
tan relativamente sueltas en el interior de la envoltura 23 en 
lugar de hallarse estrechamente empaoadas en la misma.; Por - 
tanto, y dado que el introito es una banda de músculos cons­
trictiva que puede dilatarse, una compresa blanda y oonforma- 
ble adoptará una forma de cuña oon un diámetro gradualmente cn_ 
cisnte para gradualmente dilatar el introito, en lugar de dila 
t’irlo bruscamente, y por ende aumentar la oomodidad de extrac­
ción de la oompresa. Durante la extracción, como puede verse 
a partir de la figura 4, el extremo oerrado 29 es el extremo 
anterior y el extremo de oavidad.30 es el extremo posterior.
Las porciones exoéntrioas del extremo oerrado 29 son forzadas 
hacia la parte posterior por la constricción del introito de 
forma que el extremo 29 presenta la configuración de un extre­
mo anterior cónico. El agregado 24 oeroa del extremo cerrado 
29 es pues comprimido y movido hacia la parte posterior para 
formar una compresa de un diámetro gradualmente oreoiente de
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tal manera, que el diámetro mayor con que se tropieza en el cur ¡
i

so dé la extracción no se encuentre en el extremo anterior.
La flojedad o soltura do la envoltura puode definir- ¡i

se con mayor precisión en términos de un factor de 1 empaquetadu ' 
ra en volumen. El factor de empaquetadura en volumen es el vo i 
lumen del material integral, o sea no cortado, absorbente uti- j 
lizado para proporcionar el agregado 24 dividido por el/volumen 
máximo susceptible de ser contenido por la envoltura, es decirj 
pulgadas cúbicas de material absorbente por pulgadas oúbioas j 
dentro de la envoltura. El volumen de material absorbente uti 
lizado en el factor de empaquetadura puede calcularse respecto j 
de cualquier compresa específica dividiendo el peso del agrega 
do 24 por la densidad del material absorbente antes de cortar­
lo. Un factor de empaquetadura en peso puede también determi­
narse para compresas de este, invento dividiendo el peso del a- 
gregado 24 por el volumen máximo susceptible de sez* contenido 
en la envoltura.

Una compresa que se conforme y gradualmente facilite 
la apertura del introito para promover la extraoción debe po­
seer un factor de empaquetadura que permita alguna conformación 
por parte del agregado a las aberturas introitales pero no ser 
suficiente floja como para permitir que todo el agregado se des 
place a la parte extrema posterior de la envoltura cuando se 
extrae la compresa. Un desplazamiento a la parte extrema pos­
terior de la envoltura de demasiada cantidad del agregado 24 da 
ría lugar a una acumulaoión en la parte posterior de la oompre- 
sa que requeriría una brusca dllataolón del introito y u a a  ma­
yor incomodidad en la extracción. ¡

Las piezas 22 fueron cortadas o heohas de un material 
(absorbente a modo de espuma con un bajo módulo de compresión.
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en bruto y en seco, con preferencia comprendido en los límites j; • I
de aproximadamente 0,2 a aproximadamente 2*0 lbre/pulg2 y, más 
específicamente, en los límites de aproximadamente 0,2 a apro­
ximadamente 0,8 lbs/pulg2. La palabra "seco” cuando se utili- i
za aquí juntamente con el módulo de compresión debe indicar el j 
estado de contenido de humedad del material cuando se eomprime i

' . Identro de un insertador o antes de ser liberado del insértador.i 
generalmente según las condiciones especificadas en el ÁSTM j 

Test D1564, "R. Test Conditions". La palabra "húmedo" cuando 
se utiliza con módulo de compresión indica que el material ha 
sido completamente humectado por un exceso de agua, y á 'conti­
nuación estrujado o centrifugado para eliminar el exceso'de a- 
gua. El módulo mínimo de compresión debe adquirir oapábidad de 
absoroión y el módulo máximo de oompresión debe lograr 'Ufla com­
presa cómoda. Este módulo de oompresión en bruto se establooe 
de acuerdo con la prueba ASTM D1564. Compression LoadLeflec- 
tion Test (subfijo D) a 25$ compresión. El termino "material 
absorbente a modo de espuma" debe considerarse que enmarca ma­
teriales absorbentes tri-dimensionales, tales como espumas so~ 
piadas por gas, esponjas naturales, esponjas celulósicas, y es, 
truóturas basadas en composiciones fibrosas, tales como las de_ 
talladas en las patentes US 3.311.115 y 3.430.630 (incorpora­
das en esta solicitud a titulo de referencia).

Los módulos de oompresión en bruto de dos materiales 
absorbentes a modo de espuma 3e facilitan en la Tabla X que si­
gue. Las muestras a partir de las cuales se obtuvieron los mó 
dulos en bruto fueron 2 pulg. por un lado para la Hidro-rEspuma 
TM lavada y 1 pulg. por un lado para la Hidro-Espuma TM no la­
vada griega dada a conocer por la industria anterior. Todos 
los módulos en bruto húmedos fueron basados sobre las dimensit)



-  16 -

5

lo

15.

20.

30.

nes en seco de las muestras por cuanto éstas se dilataban al ¡ 
ser humectadas.

r  . ¡
Toda la Hidro—Espuma TM a la que? oe hace referencia 

como infra se considera lavada a menos que se exprese oepeoífi ; 
comente en sentido contrario. El material absorbente fue lava ; 
da haciéndolo desligar en el oiclo de enjuague de una lavadora ! 
automática de ropa, tipo doméstico corriente con agua destila- ! 
da durante aproximadamente '20 minutos y oeoándolo después en j 
una secadora de ropa, tipo doméstico corriente durante aproxima^ 
damente 3 horas. |



t/. *. - 17 -«i» * •<• • • • ■ •• • • •• • •

MODULOS DE

25$ Compre­
sión
Hidro-Espum^.
TM
Hidro-Espumu 
TM (no lava 
da
Esponja sed<. 
griesa (no 
lavada)
_ yfo Compre­
sión
Hidro-Espumii 
TM
Hidro-Espunu. 
TM (no lava 
da)
Esponja sedí. 
griega (no 
lavada)

TABLA I

(!OMP;¿ESION. EN BRUTO DE MATERIALES ABSOitbEUTES A ¿IODO DE ESPUMA

HUMEDOSECO
Término me­
dio (lb/pul 
« 2 )

Alto -
(lb/pul
R2)_

Bajo - 
(lb/pul 
*2) -

Término me­
dio (lb/pul 
*2)

Alto - 
(lb/pul 
«2)

Bajo
Ub/pi«2).

0.38 0.19

a v ó

i •
*  % v

0.62 0.64 0.60 0.26 o.27f ;■* ̂ ,v "
0.25

6.9 11.7 4.5 0.90 1.2 ^
• 4 '»

0.5

1.30 1.10

• c  v  ° 
•>

.  «•

2.74 2.80 2.70 2.60 2.97 2.00

40.7 50* 26.8 6.1 11.1 2.8

Otra, y quizás más importante, medida de la firmeza 
del material absorbente en el módulo de compresión del agrega­
do 24 de lae piezas 22 que componen el cuerpo absorbente (a 
continuación detallando dicho módulo como modulo del agregado).

5 El modulo del agregado indica la fuerza de compresión requerida
para efectuar una deelección especifica de una masa de las par­
tículas del cuerpo absorbente. El agregado a medir esta en uní. 
condición equilibrada sin distorsión, según se detalla en ASTM 
L1564, "2. Test Conditions". El módulo del agregado es quizás 

1Q. una medida más aplicable para utilizar porque este es el módulo
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real del cuerpo absorbente que forma la compresa de la inven- ¡ 
eión y, como tal, incluye más directamente la fuerza de expul-j
sión de la compresa desde un insertor y la Comodidad de uso y j

iextracoion de la compresa. I
Existe una diferenoia en cuanto á ambos grado y tipo | 

entre el módulo en bruto y el módulo del agregado de s  mate- j
rial absorbente tipo espuma. El módulo en bruto es diapente j

* * , *, Ien cuanto a grado por 3er su3tancialmente mayor que el-modulo ¡
* !4 ' i

del agregado. El módulo en bruto bajó ASTM Test D1564,.(Suffix
j  ¿  r  ...!

E) a una compresión del 25?¿ de una espuma de poliuretano utili 
zada era 28,1 g/cm2, mientras que el módulo del agregado del j 
mismo material a una compresión del 25fi era 1,1 g/cm2.' El mó­
dulo en bruto es diferente en cuanto a tipo porque el comporta 
miento de lo bruto, v.g,, materiales absorbentes integres, ti-¡ 
po espuma, bajo compresión, es tal que la curva de esfüerzos y 
deformaciones del material bruto es muy indinada, v.g,-»; un in 
cremento grande en deformación por un pequeño incremento en la i 
fuerza aplicada, y después aparenta tomar la fórmula general 
de defox'mación, igual a K 1 L log (fuerza), en la que K y I* 
son constantes. Como contraste, la curva de esfuerzo y defor­
mación del material agregado aparenta tomar inmediatamente la 
fórmula general de deformación, igual a £* 1 L ’ log (fuerza) 
en la que K 1 y L' son constantes.

El módulo de agregado del,agregado para la compresa 
de esta invención se midió de acuerdo con la prueba ASTM test 
E1564, Compression Load Deflection Test (Suffix D), modifioado 
según se detalla a continuación: Un dispositivo de cilindro- 
pistón con una relación baja de altura: diámetro se utilizó pa 
ra contener el agregado. Se lleno el cilindro hasta una pro­
fundidad uniforme. En este oaso, el cilindro estaba hecho de
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♦ * ',♦*un plástico transparente "plexiglás", tenia un fondo que oerra.i
ba un extremo, tenía un diámetro interior de 240 mm, y tenía í 
una profundidad de 10 oom. El pistón igualmente estaba heoho j 
de "plexiglás" y estaba compuesto de una barra de 44 mm de diá j* “  j
metro, unos 127 mm de largo y pegada a una placa de "plexiglás'j 
de 239 mm de diámetro y 5 mm de espesor, la placa o cabeza de j 
pistón tenía agujeros taladrados a través de la misma* ps¿*a que | 
pudiese escapar aire atrapado entre el cilindro y la cabeza de | 
pistón sin ejercer una fuerza apreciable en la cabeza de pis- i
+ , ..Iton, ,,,, j

las medidas de fuerza y deformación para determinar j 
el módulo de compresión se efectuaron con un instrumento de 
prueba "Instron Universal". Se conectó el cilindro á*ia célu­
la de compresión Instron y el pistón se conectó a la cruzeta 
del Instron.

Cada muestra de cuerpo absorbente agregado utilizada 
para obtener un módulo de compresión del agregado fue pre-fle- 
xionada dos veces basta 75 a 80# de su volumen original dentro 
del cilindro y después permitido a descandar bajo ninguna car­
ga durante 10 minutos antes de la prueba. Se midieron tres 
distintas muestras de material absorbente agregado para deter­
minar el módulo de agregado de un agregado específico, v.g., 
una muestra de agregado. Cada muestra era un nuevo relleno del 
cilindro de compresión hasta una profundidad mínima de 25,4 mm. 
El módulo de agregado informado, para un cuerpo absorbente - 
agregado, fué la media de las muestras. Si el módulo de com­
presión del agregado de oualquier muestra se alejaba de la me­
dia por más de 20#>, se efectuaban dos pruebas adicionales. El 
módulo agregado de d ío h o cuerpo absorbente agregado entonoos 
se daba como la media de lae cinoo muestras.
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Éi módulo agregado de cualquier muestra de un cuerpo ' 
absorbente agregado se determinaba según se uetalla a continua 
ción: Primero, se calentaba el Instron y se calibraba la célu | 
la de compresión del Instron con un peso conocido y oon el ci-¡ 
lindro de compresión vacio sobre la mesa de la célula de oom- : 
presión. 3e conectaba el pástón a la cruzeta de Instron,. Se- ¡ 
gundo, la velocidad de la tabla se fijó a 127 mm por minuto y ;

t

la velocidad de la cruzeta a 50,8 mm por minuto. Tercero, se
lleno el cilindro de compresión de la muestra hasta una profun ¡|
didad de 25,4 mm dejando que el agregado cayera desde una altuj 
ra de 127 mm por encima del fondo del cilindro. Cualquier yi
todos los grumos en la muestra se deshicieron antes de dejar 
que se introdujeran en el cilindro. La superficie superior de
la muestra dentro del cilindro se aplanó lo máximo posible. La:!
profundidad del cuerpo absorbente agregado se midió poniendo ¡ 
una segunda placa, v.g., una idéntica a la placa utilizada co­
mo cabeza de pistón pero sin tener la barra de 127 mm y 44 mm ; 
de diámetro pegada a la misma, encima de la muestra y midiendo 
6l grueso de la muestra desde el fondo del cilindro hasta el I
fondo de la placa segunda. Esta medida no fué inferior a 50,8' 
mm. Cuarto, la pluma del Instron se llevó al punto cero, oon ¡i
el oilindro llano sobre la mesa de compresión del Instrom, Quix. 
to, el pistón se acercó hasta hacer contacto con la muestra y 
se aplicó una primera carga de 1,4 g/cm2. a lá muestra. Enton 
oes se midió el espesor de la muestra mientras estaba sometida 
a una presión inicial de 1,4 g/cm2, y se determinó el desplaza 
miento de la cruceta necesario para producir el porcentaje de 
compresión requerido, basado en el espesor de la muestra a la 
primera carga ospecií'ica. üexto, se comprimió la muestra hasta 
el porcentaje de oompresión requerido y 3e mantuvo a dicha com j

v j  v * U U  |
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presión durante un minuto. S© anotó la carga requerida después
de un minuto para producir el porcentaje de compresión requerí 1 
do. Séptimo, se devolvió la muestra a la compresión de Oc;¿ .por j 
medio la retracción del pistón de la muestra. ^

El módulo agregado entonces se determinó dividiendo , 
el peso indicado al porcentaje de compresión requerido.por él ; 
área de la superficie de oontacto del pistón. j

» 4 *' [

El módulo agregado oeco del cuerpo absorbente,utili-1
.  *  • j

zado en la compresa de esta invención debe de estar por .debajo ;
■ |

de cierto nivel para proporcionar una compresa aceptable.. Si
v *  ;& -el módulo agregado seco es demasiado alto, la compresa .será muy

« • •

dura, de modo que causaría fuerzas de expulsión inaceptablemen
i «» » r v

te altas y/o incomodidad durante su uso o extracción. Prefe-
' .* % I

rentemente, el módulo agregado seco al 25/¿ de nivel dé* compre- i* t* * • isión debe estar entre unos 0,28 y 3,5 g/cm2, más preferéntemeni
te entre 0, 28 y 21,1 g/cm2. * ;

í
El agregado 24 de oste invento debe 3er con preferen 

cia, pero no necesariamente, meaesfílico, es decir, poseer ta­
les características superficiales que el fluido menstrual tien 
da a expandirse fácil o espontáneamente sobre la superficie y 
en los vaso-capilares.

Dado que el fluido menstrual es principalmente una j 
solución acuosa, ios materiales sobre y dentro de los cuales j 
se extiende fácilmente podrían libremente denominarse hidrofí-j 
licos. No onstante, el estado de la industria en lo que res— jJ
poeto a la humeetioion de materiales permite una descripción i
más precisa en términos de ángulos ae contacto y tensiones su- ji
perfidales de los fluidos y sólidos implicados. Esta descri^ j

i
ción dá a conocer en detalle en la publicación de la Ameri- ! 
¡can Chemical üociety titulada Contaot Angle, vVettability and -

• Vs*
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Idhesion, editada por fiobert F. Gould, y legalizada en 1964; in, 
íorporándose aquí dicha publicación a titulo de referencia.

: i
El fluido menstrual posee una tensión superficial c o k

,  iprendida en los limites de aproximadamente 35 a 60 dinas por
íentímetro. Tendrá un ángulo de contacto inferior a 90® y ten :
lera a extenderse espontáneamente sobre un sólido que tenga un ¡
ralor de tensión superficial oritico mayor que su tens,ip¿x supe¿

<? ■}

ricial. Dado que la tensión superficial del agua es mayor que ¡ 
La del fluido menstrual, cualquier sólido que sea hidrofílico 
38 también por lo común mensesfílico*

.  |
El material absorbente utilizado para fabricar el |

agregado 24 debe tener deseablemente una tensión superficial ' 

crítica al menos mayor de 35 dinas por cm., con preferencia s u j 
perior a 60 dinas por cm., y más preferentemente mayoj^qüe la J 
tensión superficial de agua, que son de aproximadamente. 72 di-S■ ' * i
ñas por cm. ¡

El material absorbente a modo de espuma y el agréga­
lo 24 hecho de estos materiales que se utiliza en una compresa 
le esté invento debe Ber elástico. Una prueba de elasticidad 
es un ciclo de prueba de conjunto de compresión, una modifica­
ción del ASTU El564 Compresión Set Test, llevado a cabo en un 
Instrumento de prueba Universas Instrom en el cual la muestra 
38 comprimida a 80'̂ de su altura en seco, liberada, y medida 
si tanto por ciento de recuperación de la muestra. La recupe­
ración por ciento puede medirse colocando una cantidad de agre 
gado ¿4 en un cilindro de 4 pulg. de diámetro, colocando un ém 
bolo acoplado a la célula de carga Instrom dentro del cilindro, 
comprimiendo el agregado a 209¿ de su altura en oeco, deaplazan 
io hacia atras el embolo uel agregado comprimido, y midiendo 
La altura de repercusión del agregado tras aproximadamente 30
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segundos. La recuperaoión por ciento entonces es (altura do 
repercusión dividida por la altura inicial) vucou 100. La re-- ,I
cuperación por ciento para un agregado ueco de piezas 22 debe ; 
ser un mínimo de aproximadamente S l f  y  preferentemente al re de- !i
dor de 97$¿ para que una compresa de agregado elásticamente c o m ; 
pactado se dilate antes de ser humectada tras ser colocada en 
una vagina, de suerte que la compresa llene la seccióri‘ ¡frrans- - 
versal vaginal poco después de ser colocada. . . i

Los materiales absorbentes que dan buen resultado pa i!
ra las piezas ¿2 de la compresa de este invento son materiales j 
absorbentes que poseen células contiguas tales como las. célu- i 
las 32 y 33 representadas en la figura 5 en la cual células corj. 
tiguas pueden comunicar entro sí si se rompe una pared común I; • i
34» en cuyo caso un fluido oontenido en la célula 32 púe'de des i
placarse de ésta a la célula contigua 33.. Las espumas de po- ¡
liuretano hidrofílicaB poseen células contiguas tales-obmo las ; 
i , )células 32 y 33* que puede hacerse que comuniquen por reticu- !
lación, una ruptura de paredes intercelulares» de la espuma, y j 
tales espumas se describen en detalle en la solicitud USA pen­
diente, asimismo propiedad del solicitante, titulada COMPRESA 
CONFORTABLE DUCTIL Serie U.S. nS 172.694, depositada el 18 de 
Agosto de 1971, incorporada aquí por referencia. Una de estas 
espumas, es decir, Hidro-Espuma TM, que ha sido utilizada y r 
produce una compresa satisfactoria ele este invento la expende 
la firma Scott Paper Company, Foarn División, Eddystone, Pennsyl

. ivania. La Hidro-Espuma TM es hidrcfilica y dilatable a la hume­
dad. Se comprobó que posee un recuento de células de aproxima­
damente 80 células por pulg,, una densidad de aproximadamente 
1,9 & 2,3 lb/pie 3» y un módulo de compresión en bruto y en so­
co de aproximadamente 0,4 lb/pulg2 tras ser lavada.
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En una forma de realización felizmente ejecutada de S
una compresa de eate invento, la es),uma que formaba el cuerpo 
absorbente, o sea, Hidro-Espuma TJtí, poseía una densidad de a- ] 

proximadamente 0,596 grs/pulg3, pesaba aproximadamente 2,5 grsj 
y fue cortada en piezas 22 que tenían un tamaño de 3/8 pulg. y , 
menores. "Tamaño'* utilizado aquí para describir las pi,ezas 22 
pretende indicar el tamaño de pieza que pase, con vibya&ión, a ' 
través de un Tamiz U.S. Standard de un grado de criba del tamai 
lio indicado, pero no a través del tamiz inmediato inferior.
Así, una pieza ¿2 de un tamaño de 3/8 pulg. pasará a .través de ¡ 
un tamiz de un grado de criba de 3/8 pulg. pero no a travos dé i

o . |

un tamiz de 0,265 pulg. El tamaño de las piezas 22 puede va- i
riar ampliamente, con un tamaño máximo de aproximadamente 1 pulg i* ' \ \
pero con preferencia con un tamaño comprendido en los°límites i 
de aproximadamente l/l6 pulg. a aproximadamente 5/8 pulg. El Ii % !
menor tamaño aceptable se halla determinado si la pieza-«22 ab~ ¡i
3orbe y si es retenida por la envoltura. El tamaño mayor acejD j 
table para una pieza 22 está determinado por el hecho de que ¡ 
la pieza de dicho tamaño forme un ouerpo absorbente de agrega­
do suave. !

i
Por supuesto, el ouerpo absorbente puede ser un agr£ 

gado de piezas de diverso tamaño o de piezas de tamaño sensi­
blemente uniforme. Cuando se utilizan piezas de tamaño unifor 
me 22 como ouerpo absorbente, existe un tamaño mínimo aoepta- 
ble para las piezas 22 para que la compresa tenga la elastici­
dad necesaria para llenar la sección transversal de la vagina
y el módulo de compresión requerido para mantener un volumen deji
vacio oomo depósito de fluido en el interior de la vagina. El I 
Band. Compression «iodulus (como se define en lo sucesivo) fué jI
medido en compresas roseta en las cuales el máximo diámetro ex j

••íjx w :

30
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terior de la envoltura era (le aproximadamente 2 pulg. y oí lar 
8 o de la roseta aproximadamente 2-1 / ¿  pulg. üa utilizó iiidro- 
Espuma TU no lavada como material absorbente, las piezas 22 en 
el interior de cualquier roseta eran esencialmente uniformes 
en el interior de cualquier roseta eran esencialmente unifor­
mes en tamaño, cada roseta tenía una pieza de tamaño diferente

+' o ti * .1

22, y el agregado 24 en el interior de cada roseta pesaba apro 
ximadaraente 2,5 grs. El Band Compression Modulus para cada - 
compresa, con piezas de tamaño uniforme 22, se muestra en la 
Tabla II que sigue: El mínimo tamaño de pieza 22 aceptable pa ¡ 
ra una oompresa de este invento es de aproximadamente11/Í.6 pul$ 
El agregado 24 de piezas 22 no precisa ser coherente en y de - \ 

por sí, por cuanto lo mantendrá la envoltura, !71/ !

30.

• f  TI»



TABLA II f&rSFÍMSzjJuLflf

TAMARO PIEZA UNIFORME VS. BANJ) MODULUS

Hidro-Espuma TM Rosette
Módulo de Banda

5. Tamaño pieza Ib. para reducir circunferencia 25#
no lavada lavadis

• 1" 0.53
a w * o * mm*

3/4" - 0.-30■»
5/8" . 0.55 * «V (W.

10.
1/2" - ■ •’&;34* * o *
3/8" 0.48 0.42

Pasa a tra- Cogida en tama
ves tamaño ño tamiz * ”6 - tamiz

15. 3/8" 0.265" 0.4 b¿33
% 0.265 0.187 -' '.QV25

0.187 0.132 - 0.28
0.132 0.0937 - 0.28
0.265 0.0937 0.25 -

20. 0.0937 0.0661 0.24 0.22
0.0661 0.0469 0.17 0.19
0.0469 0.0197 0.12 0.13

Asimismo, las piezas 22 no precisan necesariamente

25. ser de configuración uniforme. en realidad son preferentemente
formadas muy irregularmente tal como la que resultaría de cor-
tar en una mezcladora de cocina Waring. Las piezas 22 fueron
cortadas para la compresa de este invento en una mezcladora de
cocina V/aring poniendo en su interior bloques de Hidro-Espuma

30. TM. Las piezas 22 también se han formado irregularmente trituf
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rando Hidro-Foam TM, otras espumas similares de poliuretano en | 
una trituradora de hoja fija, tal como el Molino Fita que ex- ;

i
pende la firma Fitzpatrick Co. Las piezas 22 también han sido i

¡
cortadas de espumas ue poliuretano, con tijeras en formas uní- ; 
formes, v.g., en forma de cubas y varios tamaños. i

El material utilizado como envoltura en estf invento ¡ 
es con preferencia un material permeable fluido, flexible y - ;

,  ' *  ;  iblando con pequeñas aberturas a su través. Un Material biode-
» »  *

gradable es deseable para la envoltura por cuánto aumentará la ;U C i \
destructibilidad de compresas usadas. Dos géneros no tejidos !* 1
que han funcionado bien como envoltura y que se cree sóp biode j 
gradables son: Dexter X 217“, una tela no tejida consistente I

i

en aproximadamente una mezcla de algodón: rayón al 60:40, uni- !
r ;  * J

da por saturación con una mezcla de HA8 y HA24, aglutinantes j
<

acrílioos de Rohm & Haas, teniendo dicha tela un peso medido j 
de aproximadamente 0,6 a 0,7 onzas por yarda cuadrada ó y.;-siendo ¡ 
hidrofóbica y siendo expendida por la firma C.H, Dexter & Sons 
Co», Windsor Looks, Connecticut; y Viscon, un material agluti­
nado en línea, no tejido, con 100j¿ de rayón, que es hidrofíli- 
co, posee un peso medido de aproximadamente 0,47 onzas por yár 
da cuadrada, y lo expende la firma Chicopee Mills, 1450 Broad- 
way, New York, N.Y., Reemay, una tela no tejido de poliéster, 
con peso de base reducida, hilado, hiárofóbioo» con un peso me 
dido de aproximadamente 0,4 onzas por yarda cuadrada y que ex­
pende la firma E.I. Dupont de Nemours, í/ilmington, Delaware, 
es otro género no tejido que ha dado satisfactorios resultados 
como envoltura de este invento. El uso de un material extrema 
dómente hidrofóbico como envoltura con un cuerpo altamente ab­
sorbente puede resultar ventajoso por el hecho de que aislé la 
pared vaginal de la menstruación recogida y por ende mantenga, i
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durante la menstruación, la condición ligeramente acidica dé le 
vagina que exi3te durante las épocas no menstruales.

Las telas no tejidas expuestas no poseen notables
aberturas incorporadas, pero algunos materiales con aberturas |

¡

perceptibles han sido utilizados satisfactoriamente. £1 obje- |}
to de mantener las pequeñas aberturas es evitar que las. .peque- i 
ñas piezas 22 escapen a través de la envoltura e impedir ¿que j 
los bordes o esquinas de piezas de mayor tamaño 22 se proyec­
ten a través de la envoltura. Las aberturas nominales, y/.poten
oíales, es decir, áreas abiertas o ¿reas enmarcadas per'fibras

* *  í  ♦>
contiguas en la envoltura no deben exceder de un tamaño* que im 
pida que las piezas 22 escapen de la envoltura o se proyeoten

j  *  •. i  c
a través de la misma como para obstaculizar la fuerza d<9. eyec- 
cion de la compresa a partir de un insertador tubular."' "Algunos

a i

materiales semejantes a espuma, por ejemplo poliuretano," poseer 
un elevado coeficiente de fricción con materiales insertadores 
como polietileno o cartón el coeficiente estático de fricción 
de poliuretano con polietileno es de aproximadamente .1,05* Por 
consiguiente, las aberturas nominales y potenciales en el inte 
rior de la envoltura no deben ser mayores que la pieza más pe­
queña 22 que comprende el agregado 24. Las aberturas potencia 
les pueden hacerse mucho más grandes que las aberturas nomina­
les cuando los puntos traspasantes en el interior de la envol­
tura no estén unidos. Se ha comprobado que una envoltura teji 
da que posea una distancia entre fibras de aproximadamente 1/8 
pulg, en ambas direcciones y con ninguna unión en los puntos 
traspasantes no es aceptable por el hecho de que se aumenta la 
fuerza de eyeoción a partir de un insertador tubular telcscópi 
co para dicha compresa (ver Tabla V que sigue). Para tal inaer 
tador, se considera preferible excluir las piezas 22 de la su-

i
¡I
I
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perficie exterior de la compresa a fin de mantener una superfi \

cié exterior suave y un bajo coeficiente de fricción. Oe ha !«' I
comprobado que envolturas provistas de aberturas de diámetros i 
de hasta 1/16 pulg., cuando las piezas 22 son una mezola de taj 
manos desde aproximadamente 1/16 pulg. a aproximadamente 3/8 j 
pulg. no muestran ser perjudiciales en cuanto al rendimiento 
de la compresa. /• ;*, j

*  O  *  |
Se considera conveniente mantener la superfipie ext£ j

, lrior de la compresa lo mas suave y con el menor coeficiente de j
•*•*• ¡

fricción posible por al menos dos razones; para conseguir una J
reducida fuerza de eyección, es decir, la fuerza necesaria pa- |

Ira eyectar la compresa 21 a partir de un insertador tubular tal 
como el insertador 35 (ver figura 8) y para evitar el raspado

« v

del tejido tierno y blando en el interior dé la vagina‘durante 
la inserción, uso y extracción. En general, el material “absor 
bente a partir del cual están hechas las piezas 22 posee."un 
coeficiente de fricción más elevado que él material de envoltu 
ra y, por consiguiente, cualquier proyección de las piezas 22 
a través de la envoltura se traduciría en un aumento en la 
fuerza de eyecoión y en el raspado del tejido en el interior 
de la vagina.

La envoltura debe tener un coeficiente estático de 
fricción con el interior del insertador menor de aproximadamen 
te 0,40 y, con preferencia, meuro de aproximadamente 0,37, pa­
ra proporcionar fuerzas de eyección aceptables con compresas de 
mayor tamaño de este invento. Las envolturas con un cóeficien 
te esencialmente superior a 0,40 se traducen en fuerzas de - 
eyección que son sustancialmente más elevadas y demuestran ser 
objeccionables por parte de las usuarias.

La envoltura debe tener características de resisten-



5.

10.

cia a fin de impedir que el material no tejido se rompa duran­
te la extracción o produzca presiones vaginales mientras se ha 
lia in vivo. La envoltura debe tener una resistencia tensil 
húmeda en la dirección mecánica de al menos aproximadamente 600 
grs. por pulg. y en la dirección transversal de al menos aproxi 
mudamente 250 gramos por pulgada. La rníniáa resistencia^al de£

*  *  •» o  «>
garre interno medida por TAi’PI Standard T 414 ts-65 en-la di- I

*  *  b  J

rección mecánica para la envoltura debe ser aproximadamente de j 
100 grs. para desgarrar 16 pliegues de 2 pulg. para evitar que

* .» s- n f.

la envoltura se desgarre durante la extracción de la compresa ,
í&de la vagina. ' J,x‘

>
15.

I

2 0 .

25.

Un material que ha dado buenos resultados como cor- 
don de extracción es un cordón de algodón a prueba de'ágúa con ! 
un pliegue de 5/3 y una resistencia tensil de 9 lbs. cor- j

dón es expendido por la firma Bibb üianufacturing Co., ífiaqon, 
Georgia bajo el nombre de algodón 3/3 ply Sno-Spun bléaqh 108.

Cualquier cordón suficientemente fuerte como para se i 
portas fuerzas de extracción puede utilizarse como oordón ae 
extracción 25. Los cordones de poliáster poseen generalmente ! 
una mayor resistencia tensil y pueden utilizarse si se desea j 
un cordón más fuerte. Los cordones de polióster los expende - j  
la firma UniRoyal Fiber & Textile, División UniRoyal, Incorpo- ! 
rated, 350 Columbia fíoad, vVinnsboro, South Carolina, 29180.

Una compresa de este invento, heclia con la Hidro-Es- 
puma !M mencionada anteriormente como material absorbente, re­
quiere un mínimo ue aproximadamente 1,00 gramo y con preferen­
cia más de aproximadamente 1,5 grs. del material absorbente pa ! 
ra adquirir un rendimiento adecuado de la oompresa. Un rendi­
miento adecuado comprende al monos caijacidad de absorción de la 
compresa y control de desviación, ¿'ara obtener control de des,

'••¡•♦'•'.’.v .T fr • ..............- . v - v  .. . .  ■535W'* -* J ' -‘í t f v V 'lv v r

30.
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viación, la compresa debe tener preferentemente luí. diámetro ex ; 
terior nominal de al menos 1,75 pulg. lo cual proporciona una 
periferia nominal de al menos aproximadamente 5,5 pulg. El diá j 
metro nominal, perifex'ia, área en secoión transversal, y voló- j 

men disponible dentro de la envoltura (a lo que se hace refe- i 
rancia en lo sucesivo) pretende ser la dimensión de la.-,«nvoltu ¡ 
ra en su forma total radialmante extendida, que se tráduToe en ! 
una sección transversal generalmente circular, en luga£ ,de una |
forma parcialmente plegada lo cual ocurre cuando el agregado ¡

¡
no es suficientemente granae para llenar la envoltura»»* AsímisJ
mo, el área en sección transversal o volumen disponible- dentro j

« . »

de la envoltura no incluye el área o volumen en la cavidad de ¡ila roseta. La envoltura para una compresa en forma de roseta !
<\ •> *' i

fue heoha a partir de Heemay mencionado anteriormente,J ‘y fue i
-  ,  i

una pieza rectangular de aproximadamente 6-1/2 por 6-3/4'pulgajv * i,  v  i  idas. El material ue la envoltura fue formado en un tefebó-a la i;
manera uescrita anteriormente con una dimensión de 6-3/4 pulg. 
formando la periferia circunferencial de la envoltura y dejan- 
jdo aproximadamente l/¿ pulg, de la dimensión de 6-3/4 pulg. pa 
ra la costura. Una roseta hecha a partir de la envoltura del 
tamaño citado tiene aproximadamente 2- 1/2 pulg, de largo y aprc, 
ximadamente 2 pulg. de diámetro.

La cantidad máxima ue la Hidro-Espuma TM mencionada 
anteriormente que puede incorporarse en una compresa de este 
invento parece estar limitada por el diámetro máximo del inser 
tudor que puede ser introducido cómodamente por una usuaria.
Así limitada por un inaertador con un diámetro interior de aprc 
ximadamente 0,71 pulg. la cantidad máxima del material absor­
bente que podría usarle en una compresa de 2-21/2 pulg. de lar 
go de este invento fue de aproximadamente 5,25 grs. cuando las
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piezas 22 oran una mezcla de piezas de un tamaño ue l/Í6 a 3/8t 
de pulg. .El tamaño del injertador liáiitó la inclusión ue mas 
material absorbente por cuanto la fuerza de eyección necesaria ¡ 
resultaba demasiado grande como para permitir una eyección c ó - ' 
moda incluso con una envoltura hermética de ba¿o coeficiente I 
de fricción, la fuerza de eyección que se encontró con.-,5»25 
gramos del material absorbente y la envoltura Reemay piC un in- ' 
cortador de polietileno tal como el representado en la,'figura ¡ 
8 con un diámetro interior de aproximadamente 0,71 fue de apro ,
ximaciauento 3,5 libras. |

, '* -  •' iUna forma de realización preferida, que ciertamente i
no es la única operativa, se hizo como sigue: Se formaron ro-¡

i

setas de acuerdo con la estructura representada en la figura 3 j 
a partir de rectángulos de 6-1/2 por 6-3/4 pulg. del material ! 
de envoltura Reemay mencionado, 2-1/2 gramos del material ab- j^  i

aorbeute Hidro-Espuma TM antes mencionado, y el cordón-do ex­
tracción de pliegue de 5/3. El material de envoltura fue for­
mado en una configuración tubular plegando el rectángulo sobre 
la dimensión cíe 6-3/4 pulg. traslapando los bornes marginales
o justamente dispuestos, y cosiendo entre sí los bordes margi- ¡!
nales y uno de los extremos terminales para formar una configu 
ración ue bolsa, la bolsa fue luego invertida y el pespunte a 
lo largo del borde marginal formó una costura tal como la cos­
tura 50 de la figura 3 y el pespunte a lo largo dél extremo tez 
minal formón un extremo cerrado tal como el extremo distante 
29 de la figura 3. Los 2-1/2 gro. de material absorboute fue­
ron desmenuzados según se describe anteriormente en una mezola 
dora de cooi.ua 7/aring, do suerte que las piezas 22 eran de di­
versos tamaños y la pieza 22 de mayor tamaño tenía aproximada- j

, Imente 3/8 de pulg. El material absorbente fue colocado en el ¡

i



interior de la bolsa invertida y el extremo terminal atTla bol ; 
sa tal como el.extremo entrante 31 de la figura 2, fuá cosido 
y cerrado. A continuación se movió hacia dentro el extremo en i
trante 3 1 a lo largo del eje longitudinal de la compresa a tra 
ves del agregado 24 hasta que el extremo entrante 31 fue conti ; 
guo al extremo cerrado 29. Después se enhebró el cordón'.de ex; 
tracción 25 a través del extremo cerrado 29 con una aguijra qui- j 
rúrgica y fue asegurado a la envoltura. Las rosetas hechas de : 
acuerdo con la anterior descx'i pelón tienen aproximadamente 2

¡

pulg. de diámetro y aproximadamente 2-1/2 pulg. de larga. Han j
...” ¡

sido utilizadas in vivo y en la "singina". La fuerza ,de eyec ¡ 
ción necesaria para retirarlas de los injertadores tubulares j 
es escasa y sus características de absorción son excepoional- | 
mente buenas. Sus características se muestran en la labia III : 
como Ejemplo VIII.
j Una singina es un dispositivo artificial utilizado i
i •i
para simular una vagina. Consiste en una fina membrana de oa_uj 
cho que sostiene la compresa, hallándose dicha membrana dentro 
de una funda exterior ue forma que pueda introducirse agua en­
tre la membrana y la funda exterior para poder colocar una ca­
beza hidráulica en la parte exterior de la membrana, y un tubo 
que penetre en la memebrana por su extremo interior de suerte 
que el orificio del tubo en el interior de la membrana simule 
la os cervical. Un depósito de fluido de singina, de una vis­
cosidad y salinidad igual a la de los fluidos menstruales, se 
acopla al, tubo con un regulador de flujo tal que el fluido de 
3ingina pueda ser admitido a la membrana a través del tubo en 
un grado conocido y variable. Existen singinas estáticas y di 
námicas. La cabeza hidráulica es constante en una singina es­
tática y la cabeza hidráulica os variada en una singina dinámi ¡
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ca. Sodas las capacidades ae absorción y coeficientes aquí ae^ 
critos fueron determinados en una singina dinámica en la cual ¡ 
la cabeza fue variada de a a 16 pulg. de agua en un coeficiente 
de ciclo regular de aproximadamente 4 ciclos por minuto. Las 
ainginas son conocidas por las personas en la industria de las 
oomprosas, ......

Se formaron rosetas de diversos diámetros y.'cantida­
des de agregado Hidro-Espuma TM como material absorbente en la 1 

forma descrita anteriormente en el Ejemplo VIII con envolturas ■;í
de diversos tamaños para dar a la compresa los tamaños” de los^  j

Ejemplos I al X, ambos inclusive, de la Tabla III. Las compre: 
sas de los Ejemplos 1 al X han sido probados in vivo y en una 
singina. Las características físicas, rendimiento de absorción 
excepcional, dependiendo en especial las características de ajj 
sorción del factor de empaquetadura, y loo grados medios pesa­
dos de confort de estas compxesas se dán a conocer en-'íá: Tabla j 
III siguiente citada. El "Band ivlodulus" infra fue medido des­
ligando una banda de T'eflón de 1 pulg. de ancho en torno a la 
compresa y midiendo la fuerza en una máquina de prueba Instron 
Universal para reducir la circunferencia de la compresa al 75^ 
de su circunferencia normal. El "Píate Modulus" fue medido co 
locando la compresa entre dos planchas planas con el eje longi 
tudinal de la compresa paralelo respecto a las planchas y mi­
diendo la fuerza en un instrumento de prueba Instrom Universal 
necesario para reducir el diámetro ue la compresa al 75?» de su 
diámetro normal. La fuerza de eyección fue medida como la fuer 
za necesaria para eyectar la compresa fuera ele un insertador 
de polietileno tal como el que se representa en la figura 8 en 
la cual el insertador tenía un diámetro interior de 0,71 pulg. 
Icuatro petalos, seccionados en su borde frontal, y un espesor

msm-
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de pared nominal de aproximadamente 0,015 a 0,025 pulg. en el
área de los pétalos. Las compresas habían sido eiámioamento
comprimidas en  e l injertador durante al raenoa dos horas. La
fuerza de eyección estática es la fuerza necesaria para iniciar
el movimiento de la compresa y la fuerza dinámica es la fuerza ¡
necesaria para abrir ios pétalos y superar la fricción..dinámi-j
ca. El "Factor de Empaquetadura" fue calculado como él*'peso y |

' i
volumen ele la Hidro-Espuma l’M por pulg. 2 de volumen dijeponi- 1

c  •
ble en el interior ele la envoltura. 1D1  volumen de agregado fuá
calculado dividiendo la densidad de espuma integral por?el pe- .

' * .» * * 1
so de espuma utilizada. Es interesante que la relación entre i

*•
i

e l Modulo de Banda y el Factor de Empaquetadura on Volumen sea !
I

esencialmente una funoión en línea recta. Las características :
, ; * ide absorción fueron determinadas en una singana. El fluido de i 

la singina fue "alimentado" a la compresa tan rápidamente como | 
ésta lo absorbiera y la prueba fué interrumpida tan proriio co- j

i
mo el fluido de la singina escapó del extremo de la compresa 
opuesto al extremo en el cual se alimentaba el fluido. La "Ga 
naucia de Peso" fué caloulaua sustrayendo el peso inicial del 
peso final de la compresa. El coeficiente "Inicial" fué toma­
do del tiempo necesario para que la compresa absorbiese los 
primeros ciinco mililitros de fluido. El coeficiente "Total" - 
fué calculado a partir de la "Ganancia de Peso" y el tiempo ne_ 
cosario para absorber dicha cantidad do fluido. La "Eficien­
cia " fué calculada dividiendo el "Peso del Material de Absor­
ción" por la "Ganancia de Peso". Cada uno de loa factores de 
"Grados Medios de Confort Pesados" se calculan como:
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TABLA III

¡ 4 *■ n ,

TamaíSo nominal Volumen Poso ele De aviación D^avi. <.eióncompresa» interior material modulo_ljan^ módulo plan Puerca óv,
Di ame-' Eargo- 
tro - (pulg) 
(pulg)

(pulg3) de,abaor ua (lba/25?í)oha (iba./” eyección clon. 2 % )  ÜeíaTlSi
tica r a l e  
(Iba) (11.

X 1.0 2-1/2 1.81 5.0 2.05 2.45 3.45. 3.5
11 2.0 2-1/2 6.08 5.0 0.44 0.35 " 3.24 3.4

III 2.7 2-1/2 10.10 5.0 0.19 0.15 V • • '3.66 3.5

IV 1.0 2-1/2 1.31 3.75 1.53 1.85 .; i.22 1.7
V 2.0 2-1/2 6.08 3.75 0.38 0.20 ' • 1.97 O _

VI 2.7 2-1/2 10.10 3.75 o.l9 0.08 2.1

VII 1.0 2-1/2 1.81 2.50 0.98 0.49 '. / 0. ó 8 1.1

VIII 2.0 2-1/2 6.08 2.50 0.23 o . u  :
\ ... .;/■ 0*75 1.2

IX 2.7 2-1/2 10.10 2.50 0.15 . 0.05 1.14' 1.5
X 2.0 2-1/2 6.08 1.25 0.11 0.04 0.35 0. t
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Voltura rk IAY

;a-a
;S

Pac cor do em 
paquntadura 
p0 3 0  - volu- 
espuma raen - 
s/cora- ( v spu pr a ma - 
pulc3. pul"3 

compre

Ganancia peso flui do «ingi­na (g).

Coeficiente - 
abacroión
Inicial Total 
(ml/min) (mi/ 

rnin).

Eficien­cia de - material do ̂ abuor ción (g de fluido «ingina/g material

Grado uK'dio con for panado.
Inser­ción trac Uso ción “

OLÍ —
pulg3. absorción

1 2.76 4.64 29.8 21.7 16.6 5.9 0.35 0 .Q6 0.18
5 0.32 1.38 33.6 26.3 16.3 6.7 0.29

V- T 7 g 
0 .,: .1 2 0 . 1 2

0 0.50 0.84 41.2 26.4 15.6 8 . 2 0.17
V

v;u 0.33
2 2.08 3.50 24.9 8 . 8 9.6 6 . 6 0.06

9
0 : 1 7 . 0 . 2 2

2 0.61 1.03 23.9 29.4 26.2 7.7 0.31 0.06 ' 0.13
5 , 0.37 0.62 28.5 29.4 19.9 7.6 0.16 ' 0 »2í6 0.37
6 1.39 2.34 1 8 . 8 31.3 23.5 7.5 0.17 Ó. 06 0.17
1  ♦ 0.41 0.69 19.9 10.4 15.9 8 . 0 0 . 2 8 •pon 0 . 1 1

5 0 . ..o 0.44 2 0 . 9 14.7 2 1 . 6 3.4 0 . 1 1 0 . 1 1 0.17
2 0 . 2 1 0.35 13.7 13.9 13.6 9.1 0.06 0.06 0.06
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Los grados de comodidad utilizados fueron 0,1. y  

3, siendo 0 no incomodidad, hiendo 1 ligera incomodidad, siou- 
do 2 moderada incomodidad, y siendo 3 severa incomodidad. Lúa ;

i
respuestas fueron evaluaciones subjetivas proporcionadas por 
un panel de usuarias de las compresas, utilizando cada usuaria 
al menos un equipo completo de los Ejemplos I al X.

La comodidad de uso y extracción de las compresas de 
3,75. gr. y 5,00 gr. fue excepcional pará tan grandes.compre- ¡ 
sas, y, por supuesto, resulta conveniente por el hechq de que I 
dado que son cómodas pueden utilizarse y proporcionar • excelen-j 
te protección en r a z ó n  de su gran turnado que les confiere una j 
capacidad mucho más absorbente y también d e •la facultad de bloi 
quear la vagina y evitar la desviación. Asimismo, el hooho de 
que la comodidad esté influenciada por el factor de empáquetadd 
ra es excepcional y ventajoso dado que la comodidad puede oon-j
trolarse procurando un grado óptimo al factor de empaquetadura I

■ i
para un determinado peso de material absorbente, módulo de comi 
presión del material absorbente, y área en sección transversal 
de la compresa. El factor de empaquetadura puedo expresarse 
en términos de un factor de vólumen-largo juntamente oon el á- 
roa en sección transversal disponible en el interior de la en­
voltura.

La comodidad de una compresa de este invento depende 
del tamafio de las piezas 22, el módulo de compresión del mate­
rial absorbente, él área en sección transversal disponible en 
el interior de la envoltura, y la cantidad de agregado 24 den­
tro de la envoltura. La cantidad de agregado puede definirse 
en términos de un factor volumen-largo, el volumen de agregado 
por unidad de largo de la compresa, que se refiere al faotor 
de empaquetadura en volumen para una compresa específica de es

I
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te invento y la relación ee: factor volumen-largo fa^f^r de em 
paquetadura en volumen X área en sección transversal dentro de ¡ 
la envoltura de compresa específica. El volumen usado en este j
factor es el mismo que se usa en el factor de empaquetadura en ji
volumen, e3 decir, el volumen del material absorbente integral ¡ 
no el volumen del agregado propiamente dicho. El factpp, voló- ; 
men-largo se expresa pues en términos de pulgadas cúbieas de !

Imaterial absorbente integral para formar el agregado en el in~ I 
terior de la compresa por pulgada de largo de ésta. 'Jna compre 
sa de este invento que resultará cómoda y proporcionará acepta

d  ,*»

ble protecoión, es decir, absorción, a la usuaria tiene la si-
o

guíente estructura: las piezas 22 se hacen de un tamaño de aprj 
ximadamente 1/16 pulg. a aproximadamente 5/8 pulg. con preferen 
cia de aproximadamente 1/16 a aproximadamente 3/8 pulg.’' El m£ 
dulo seco agregado de las piezas 22 está en la gama de' biitre

v  í.
unas 0,004 a unas 0,050 Íba/pulg2, preferentemente entre' unos 
0,010 y unos 0,030, El área en sección transversal on el inte 
rior de la envoltura es superior 2,35 pulgs2, preferentemente 
superior a aproximadamente 1,75 pulg2. El factor de empaqueta 
dura en volumen es igual o inferior a 2,0 pulg2 de material ab 
sorbente por pulg2 disponible dentro de la envoltura. El fac­
tor de volumen largo es aproximadamente 1,07 a aproximadamente 
4,0 pulg3, de material absorbente por pulgada de eje longitud! 
nal de la compresa; pero con preferencia de aproximadamente 
1,07 a aproximadamente 3,02 pulg3. de material absorbente por 
pulgada de eje longitudinal de la compresa ouando el área en 
sección transversal dentro de la envoltura es de aproximadamen 
te 1,75 a aproximadamente 3,60 pulg2.y de aproximadamente 1,75 
a aproximadamente 3,02 - V  0^99(x-3,6), donde x es el área en 
sección transversal dentro de la envoltura pulgadas 3 ae mate-
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rial absorbente por pulgada de eje longitudinal de la compresa* 
cuando el área en sección transversal dentro de la envoltura 
es de aproximadamente 3,60 a aproximadamente 6,0 pulg. 2.

El rendimiento de absorción de la compresa de este - , 
invento se halla sorprendentemente influenciado por el faotor 
de empaquetadura de la compresa como puede verse a pap.tir de 
una comparación de compresas de roseta de igual peso de; espuma ;

" i
que tengan distintos factores de empaquetadura según se mues­
tra en la Tabla III. El peso de la espuma es igual dentro del ¡ 
grupo que comprende las oompresas I, II y III, el juego, que j

i

comprende las compresas IV, V y VI; y el grupo que comprende 
las compresas VII, VIII y IV, Examinando ahora más cuidadosa­
mente el grupo de compresas VII, VIII y IV, justamente como 
ejemplo, se observa que el factor de empaquetadura en-volumen 
para estas compresas es 2,34, 0,69» y 0,44* respectivamente.
Es decir, la compresa VII es la más apretada y la compresa IX , 
la más suelta empaquetadas. La ganancia en peso de fluido de ■ 
la singina para la compresa VII, que posee el factor de ernpa- j
quetadura más elevado ael grupo en 18,8 grs. es menor que la J

, igananoia en peso de fluido de la singina para la oompresa IX, | 
que posee el más bajo faotor de empaquetadura del grupo, en - 
20,9 gre.

Asimismo, es inesperado y sorprendente observar que 
los coeficientes de absorción de las compresas diversamente em 
paoadas también se halla afectado por el factor de empaquetadu­
ra por el hecho de que el coeficiente de absorción por pulg 2 
del área en secbión transversal de la. envoltura expuesta a la j
menstruación disminuye al disminuir el factor de empaquetadura. 
Además, se observa que la "Eficiencia" del material absorbente 
se halla afectada por el factor de empaquetadura.

X'‘vX-v 'V*‘¡
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La compresa de este invento posee varias ventajas - '
inesperadas sobre compresas integrales hechas de material de es

,  ipuma, o sea, compresas de no agregado, por ejemplo, un mas e l e < 
vado coeficiente de absorción, menor fuerza de eyección a par-1 
tir de un insertador tubular, más rápido esponjamiento, y ma- ¡ 
yor comodidad tanto durante el uso como durante la extracción. ;

Las características y rendimiento de absorqiqn. de 1 ; 
x 1 x 2 pulg. paralelepípedos rectangulares, es decir,-bloques: 
sólidos, y rosetas de dos clases diferentes de material .absor-

». •> f , . v

bente semejante a espuma en una singina dinámica se representad
« V  ft

en la Tabla IV para ilustrar las ventajas de funcionamíento -I 
dentro de los límites definidos de este invento. El coefidien; 
te de absorción más elevado para la compresa de agregado puede J 
observarse comparando el coeficiente de absorción inieial y t o ; 
tal para los agregados contra los bloques sólidos. Por ejem­
plo, -en las muestras de Hidro-Espuma TM, el coeficiente-de ab-¡ 
sorción inicial fue de 2,0 grs. de fluido de singina por minu-= 
to para la oompresa de bloque sólido a 25,4 grs. de fluido de j 

singina por minuto para la compresa de agregado, y el coefl- ¡ 
ciente total fue de 0,8 gr. por minuto a 15,4 grs. por minuto i 
al cambiar de la compresa de bloque sólido a la compresa de - j

, iagregado. Este aumento en el coeficiente de absorción en las j 
compresas de agregado es extraordinario y ventajoso. Un eleva! 
do coeficiente de absorción es un atributo importante de una 
compresa para impedir el fallo de participación que se .produce«j

• ■ ■ W M Í M S í ,TV¡
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-t TABLA IV

R e n d i m i e n t o  de a bs o r c i ó n  á& r*™,-. 0i>¿ •ts Qciia . :'"" '»"11 I—»<■■■"■—.■' •.
Tipo de compresa Pluido* Envoltura 

(tipo) (Recmay) Peso : oco de 
esponda O en 
puma (cm). ~

Peno seco Peso ds f 
de compro do o.l>$<n'b 
na (cm.)~ (ora.)

Seda griega S No
Bloque solido es pon ja —
Agredido ' s Si
Agregado c Si
Bloque sólido Hi- 
aro-Llpuma TM 3 lío
Agregado s Si
Agregado . c . Si

2.1 2.1 14.6*.. y  t
o ■(, *

«• j »,* 0 *
2.5 3.0 28.8
2.5 3.0 a* C-J*. ¿3.7

x**-»2.3 2.3 * «* ¿5.4
2.5 3.0 ''' 23.6
2.5 3.0 24.6

* S = Gluido cingina
C •- Sangre citratada.

>:*#*£<>• »X*VvX;> - . ' - •  •■ •••■ ■ • ■• - •:• • ••
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cuando el coeficiente de flujo de fluido a la compresa excede j
del coeficiente de absorción de la misma. En tal caso, el» » 
do excedente se deslisa más allá de la compresa a las paredes

i
vaginales sin ser absorbido.

iOtra ventaja inesperada de una compresa de agregado 
es que la fuerza de eyección, o sea la fuerza necesaria para
eyectar una compresa a partir de un insertador tubular-es me-

■ # t  i
ñor que la fuerza de eyección para una compresa integrad‘de - ! 
igual peso y aproximadamente igual largo. Las fuerzas'üfe' eyec ; 
ción para cuatro tipos de compresas, a saber, conos cortados, | 
rosetas, sacos redondos, y cilindros sólidos, se representan i
en la Tabla V. Los conos cortados fueron hechos sobreponiendo i

i
dos piezas trapezoidales, cosiéndolas entre sí a lo largp'de 
ambos lados y de la base corta, e invirtiendo las piezas opsi-j 
das según se explica con mayor detalle en la solicitud pendienj 
te, asimismo propiedad del solicitante, titulada COMPRESAS PE j 
ESPUMA HUECAS A PARTIR PE PIEZAS PLANAS, Serie US No. 363.058, 
depositada el 20 de abril de 1.973. las rosetas fueron hechas 
según se describe axiteriormeute para el Ejemplo VIII exoepto 
variando la cantidad de agregado. Los sacos redondos fueron 
hechos tomando un cuadrado del material de envoltura, colocan­
do el agregado en el medio del cuadrado y encerrando el agregj* 
do dentro uel cuadrado uniendo entre sí las esquinas y bordes 
del cuadrado en torno al agregado formando un cuello que fuá 
asegurado para impedir la apertura correspondiente. La envol­
tura de tejido de 1/8 pulg. es de un material de algodón tipo 
gasa en el cual la distancia entre fibras es de aproximadamen­
te 1/8 pulg, en ambas direcciones y los puntos transversales 
no están unidos. Los cilindros fueron cortados a partir de un 
bloque del material absorbente. La Tabla V incluye oompresas
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fuera del alcanoe de este invento para ilustrar el efecto (i.a 

operar fuera de los límites del' mismo.
La fuerza de eyección de una compresa de roseta con ¡

i
agregado que posea un factor adecuado de empaquetadura es «sen ;
cialmente menor que la fuerza de eyección para un cono cortado:

.» «. ¿ * / ■ »  ¡
de igual peso y material absorbente, incluso si el cono., .corta-,

t, A i.> ** Ido 3e halla envuelto con Reemay, el mismo que se utiliza para ¡ 
la roseta. Esto se observa comparando las fuerzas de eyección;
del cono cortado de 2-1/2 gr. de Hidro-Espuma TM con envoltura

.  * a .
Reemay con loa 2-1/2 grs. de Hidro-Espuma TM de roseta;‘< Én el 
insertador regular la fuerza de eyección para la roseta" fue de j
1,8 lbs. en tanto que la fuerza de eyección para el cono' "Corta j

/ - * * • ido fue de 2,5 lbs.; y en el super insertador la fuerza dg/eyeoj
ción estática para la roseta fue de 1,3 lbs. en tanto que, el"  ícono cortado tomó 1,5 lbs. También puede observarse a partir !
de la Tabla V que la roseta, que es una compresa de agregado ¡1
tubular, posee una fuerza de eyección menor que una compresa 
de agregado redonda comparando los 2-1/2 grs. de roseta de Hi- 
dro-Sspuma TM oon los 2-1/2 grs. del saco redondo de Hidro-Es­
puma TM donde la fuerza de eyección estática en el insertador 
regular para la roseta es solamente 1,8 lbs. en tanto que la 
fuerza de eyección estática para el saoo redondo en el mismo 
insertador es de 3,0 lbs. Una disminución similar en la fuer­
za de eyección para la roseta contra la compresa de agregado 
tipo saco se muestra para el super-in3ertador«
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TABLA 'V
Fuorga de eyección, |)Lira diversos tipo o ¿e cómprenos 

C O M P R E S A *  FUERZA EYECCION (LBS).

Inaertudor recular SüPER INJERTADOR(ixfcs 
(XDe 605 pula) ?I pula).

Estático Dinámico Estático Dinámico
2.5 s • cono cortado, H-F 13.0 9*6 . 4.1
•:. 5 s* cono cortado. H-P R-0 2.5 2.7 1.5 •1.5
2.5 g. roseta, H-F, R-0 1.8 1.8 1.3 ,1,8
0.5 £• roseta, S. R-■0 1.1 1.4 1.1 ,1V5
1.0 s. II II 2.9 2.9 2.4 £.0
1.5 6. II II 4.3 3.9 3.3 ,3*4
2.0 fí. II II Insertailores corti,iaos mientras carga* compresa
2*5' g. saco redondo, H-F, R-0 3.0 3.1 1.7 1.7

g. II H-F, S-0 - - 3.2 3.0 .
0:5 «. II 0, R-0 0.75 1.5 1.45 2.13
1 . 0 6. II 0, R-0 2.9 3.2 3.27 3.45
1.5 g. II S, 3-0 - - 1.8 2.5
1.0 g. cilindro 2 pulg. largo H-F 0.6 1.3 0.62 1.38
1.0 g. II II ii S 6.3 7.3 4.4 4.7
0.5 s • II II II S. R-0 *

1 . 0 1.6 0.5 1.0
I.o s II i» 4.1 4.2 1.8 1.9

H-F = Hidro-Espuma TM como material absorbente
S = Esponja de soda griega como material absorbente 

Roseta = Agregado de picana en estructura de figura 3 
R-0 = Compresa tenía envoltura Reernay
S-0 * Agregado tenía envoltura de tejido de malla de l/o

Wlf-
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También ine operaúarae nte, en una comprona do agregado , 
la fuerza do elección so ve aloe tuda por el factor de ompaam: ■. !
tadura. Observóse que las compresas IV, V y VI de la Tabla III

¡

poseen Iguales pesos de espuma en su interior y que la í’uorsia ¡ 
de eyección aumenta a medida que disminuye el factor de empa- i 
quetadura. Así, para obtener un factor de empaquetadura’v opt¿ i

t- %  «  *

mo", han de considerarse el efecto del factor de empaquetadura 
en absorción, comodidad y fuerza de eyección. "T

La compresa de agregado de este invento también-pro- . 
porciona una más rápida expansión en seco del juego temporal 
impuesto sobre los materiales absorbentes semejantes a espuma j 
como los que se usan en este invento en tanto que el material j
absorbente es elásticamente comprimido dentro del insertsdor '

' » * ’ ¡
tubular. La compresa de agregado se esponja más rápidamente i«  *

que una compresa integral hecha del mismo material absorbente j 
por el hecho de que el agregado recupera ele nuevo su tamaño no j 
aprisionado tras la eyección a partir de un injertador en un Ií
paríodo de tiempo más corto. Esta diferencia en elasticidad j

itemporal, es decir, la facultad de una compresa que posea un |
juego no permanente de expandirse a su tamaño original, ha ai- Ij
do demostrada colocando varias rosetas de Hidro-Espuma TM he- i 

chas a la manera del Jíjemplo VIII y varias compresas integrales 
de 2,5 gr. de Hidro-Espuma TM, compresas tipo cono específica­
mente cortado sin envoltura según se describe anteriormente en 
dos diferentes condiciones, a saber, en una cámara cerrada sus 
pendida por el cordón de extracción sobre agua a temperatura 
ambiente (752C) de manera que la humedad de la oámara era pró­
xima al 10üp j y in vivo durante épocas no menstruales. Antes

..........................  ^  |
de que las compresas fueran colocadas en una u otra oondioión, j
estuvieron elásticamente almacenadas compactadas en el interior!30.
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de un inaertador tubular que tenía un diámetro .interior dé a- 
proximadamente 0,71 pulg. por más de 2-1/2 me3e. Las compre-
sas ln vivo fueron extraidas a intervalos predeterminados para
determinar el porcentaje de expansión total, o aea la expansión 
al tamaño original no compactado, qué se había producido alen- ; 
tras las compresas contenidas en la cámara eran fotografiadas 
a intervalos de tiempo para registrar su expansión. EX.grado ! 
de expansión en ambas condiciones para periodos de tiempo’espej 
cífioo3 se muestra en la Tabla VI que sigue,

i
TABLA VI ‘ ’ i

Elasticidad temporal
IN VIVO EN <io t

¡

supo trans- 
.’rido(min).

Tanto por 
sión total

ciento de expan Tiekpo trans 
oufrido (min)

Tanto por 
expansión

,ji—
ciento
total

9* * Roseta cono cortado
Roseta oono cor 

tadó•' ~  ‘
O  . Panel Panel 

No.l No.2
'Panel
No.l'

Raneí 
No. 2 " 10 12

♦
;,«0:

* 15 33 65 17 15 20 36 10
| 30 43 10

i %
90 81 10

¡ 120 92 25
150 100 24

15.

La compresa de este invento, es decir, la compresa 
de agregado, se traduce en mayor comodidad de uso y extracción 
debido a la facultad de movimiento relativo entre las piezas 22 
del agregado 24. La compresa de agregado no posee esenoialmen 
te fuerzas tensiles dentro del cuerpo absorbente y por consi­
guiente este puede conformarse más fácilmente a la vagina o a 
la abertura introital, en tanto que una oompresa integral posee
de hecho resistencia teasil que la mantiene unida e impide que

i

I

■ Mf
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se conforme tan rápidamente como la compresa de agregado» Al 
carecer la compresa de agregado de la inseguridad on t m  otara! ¡ 
de uná comproaa integral es por tanto algo amorfa y puede oam~ j 
biar más fácilmente su configuración para conformarse a su me- j
dio estructural. El carácter amorfo de una compresa de este in;

1vento puede ser controlada haciendo variar la cantidad 'dé” mat¿ j 
rial de absorción dentro de la envoltura, o sea, factor1, de* em-. ¡ 
[jaque tan ura. Para lograr comodidad dé uso y extracción;'di - 
factor de empaquetadura en volumen debe ser menor de aproxima- |

, „. i
lamente 2,0 y con preferencia menor de aproximadamente i, 3Í8, j 

Asimismo la compresa de agregado de este invento* no 
precisa descansar sobre resistencia tensil del material absor­
bente para asegurar la extracción de toda la compresa de la, va

igina después de utilizarla. En una compresa de tipo integral, j 
3e descansa sobre la resistencia tensil del propio material ab| 
sorbente para retirar la compresa de la vagina por cuanto el í 
sordón de extracción vá unido solamente en uno o en varios pun¡I
tos sobre el cuerpo absorbente. En la compresa de agregado,
La resistencia tensil sobre la que se descansa para la extrae-; 
3ión reside en la envoltura, y por consiguiente la resistencia 
tensil del material absorbente no es un parámetro crítioo. Es 
leseable eliminar la resistencia tensil como requerimiento pa­
ra el cuerpo absorbente por cuanto otras propiedades deseables 
ie algunos materiales absorbentes tales como espumas de poliu- 
retano se hallan en relación inversa respecto a la resistencia 
tensil del material, o sea, cuando se mejoran las propiedades 
ie absorción, disminuye la resistencia tensil. Así, es conve­
liente poder eliminar la resistencia tensil del material absor 
jante como requerimiento.

Es pues evidente que se ha proporcionado, de acuerdo 
ion el invento, un cuerpo absorbente de agregado catamenial que

■ ■ ■ m. ■ ssíwws"



satisface plenamente loe objetos, fines y ventajas expuestas an, 
teriormente. üi bien el invento ha sido descrito conjuntaren- ,
te oqji formas de realización específicas del mismo, es e vi den- :

i
te que muchas alternativas, modificaciones, y variaciones resul

.  itaran evidentes para los expertos en la materia a Ja luz déla; 
descripción anterior, Por tanto, se pretende enmarcar todas j
las citadas alternativas, modificaciones y variaciones que en- •

• ‘ i
marquen en el espiritó y amplio alcance de las reivindicaciones 
anexas. ,. , ¡

' N O T A  ¡
Descrita suficientemente la naturaleza del invento, ! 

así como la manera de realizarlo en la práctica, debo hacerse j
i- •* • •* 4 |

constar que las disposiciones anteriormente indicadas son sus- ¡ 
ceptibles de modificaciones: de detalle en cuanto no alteren su 
principio fundamental. También se hace constar que el invento 
oorresponde a una solicitud de Patente presentada en Nortéame- i 
rica con fecha 17 de Jlayo de 1.972, bajo el número Ser. No. I 
254.004, acogiéndose por tanto a los beneficios que conceden 
los Convenios Internacionales en vigor, siendo lo que constitu 
ye la esencia uel referido invento y por lo que se.solicita Mo 
délo de Utilidad en España sobre: DISPOSITIVO ABSORBENTE; ca­
racterizándose por lo siguiente:

1®.— Dispositivo absorbente, caracterizado porque se 
compone de: un agregado de piezas individuales de material ab­
sorbente del tipo espuma, estando dicho agregado envuelto den­
tro de una envoltura flexible permeable a los fluidos, siendo 
dicho agregado flexible y elástico y teniendo un módulo de qom 
presión agregado en seco, de unos 0,28' a 3,5 g/cm2, a una com­
presión de 25y¿, por lo que dicho agregado es mantenido por di­
cha envoltura, siendo dicho dispositivo blando, altamente oom-
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i I ,presi ble confortiable a sus alrededores y elástico. ¡
2®.- Dispositivo, según la reivindicación 1, caractei 

rizado porque el factor de volumen de empaquetado es igual o -! 
inferior a 32,76 cm3. del material absorbente por cada 16,38 |
cm3. de espacio libre dentro de la envoltura, por lo que la en i

i
voltura tiene fuerzas superficiales bajas en su interior/--te- ! 
niendo dioho dispositivo un carácter amorfo. I

3®.- Dispositivo, según la reivindicación 1 ó 2, ea~| 
racterizado porque las piezas tienen formas irregulares.,,. ■  

4®.- Dispositivo, según cualquiera de las reiyind|ica 
ciones 1 a 3, caracterizado porque dioha envoltura es esencial 
mente tubular, estando cada extremo longitudinal de la euvoitu 
ra tubular recogido radialmente hacia dentro para formar un - 
cierre, siendo una sección longitudinal de la envoltura una se^
ción entrante y otra sección longitudinal de la envoltura una/ 1
sección exterior, dicto seoción exterior forma la superficie ; 
exterior de dicho dispositivo, y dicha sección entrante es de ¡ 
inserción por la combinaoión de dicho agregado y dicha sección 
exterior, por lo que dicho dispositivo tiene una cavidad en su 
interior, extendiéndose dicha cavidad sustancialmeute desde on 
extremo longitudinal de dicho dispositivo hacia el extremo Ion 
gitudinal opuesto y la superficie interior de dicha cavidad se 
forma por dioha sección entrante.

58.- Dispositivo, según cualquiera de las reivindica 
clones 1 a 4, caracterizado porque se distribuye un material ~ 
absorbente ancilario dentro de dioho agregado.

6®.- Dispositivo, según cualquiera de las reivindica 
oiones 1 a 5, caracterizado porque eustancialmente el taiaaho 
de todas las piezas esta entre 1,6 y 25,4 mm.

7®.- Dispositivo, según las reivindicaciones anterio!

i
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res porque comprende una compresa absorbente, un insertor tr.bu ¡ 
lar, medios de expulsión asociados operativamente con dicha com 
presa y dicho insertor 'para liberar dicha compresa én el inte- ;

i
rior de una cavidad corpórea; siendo dicha compresa un agrega- ¡i
do de piezas individuales de material absorbente tipo espuma, ¡ 
estando dicho agregado envuelto dentro de una envoltura flexi- ¡ 
ble permeable a fluidos, y dicha compresa elásticamente compri i

* *  i/ *  ̂ 'mida dentro de el insertor, por lo que la expulsión de dicha - j‘ - |
compresa del insertor es fácil. j

* i ■■ u

89.- Dispositivo, según la reivindicación 7, cayaote 
rizado porque dicho material absorbente tiene un módulo‘de' com 
presión agregado seco a 25?« de oompresión, que varia entre - 
0,28 y 3,5 g/cm2, por lo que la compresa es fácilmente expulsa 
da, y se expande rápidamente después de su inserción in .viv;o 
desde dicho insertor, para llenar la sección vaginal.

99.- Dispositivo absorbente; tal y como queda{sustan 
cialmente descrito en la presente Memoria y en los adjuntos di 
bujos.

Esta Memoria, consta de cincuenta y urnhojas, escri 
tas a máquina por una sola cara.

Madrid, M i 19%
THE PROCTER & GAMBLE COMPAN Y,

L. Co»l«

■ ■ •■ r:.. ;»w-‘
■< ■ ■
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