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^ fie r e á ú n  NaWérialde banda no tejido, altamente absorb^ 

te, nueycy méyorMb, que tiene aplicación particular coma * 

una toalla m§#̂ ca del tipo desechadle.

los productos no tejidos utilizados hasta ahora some 
toallas médicas desechadles y similares,se han formado como 
láminas tejidas en seco o material tendido en húmedo. Los pro 
ductos no tejidos, típicos del primer tipo, incluyen unidades 
laminares reforzadas con tejido de lino, bandas cardadas y -

e
ligadas y material de lámina rociado o impreso, tendido'&n*-.**.
aire, ligado. *-** *

Estos materiales han exhibido buenas caracteristidás 
de volumen y absorbentes, es decir rápida rehumectabilidad y 
alta capacidad de contención, para el uso final pretendidbl— 
pero muy pobres propiedades en húmedo tales como la resisteir 
cia a la tensión en húmedo, resistencia a la abrasión en*hú-

# e e emedo y resistencia a la deslaminación en húmedo. De hechcC,/- 
es una ventaja substancial que pueda separarse fácilmente.jpgf. 
teria en partículas del material de hoja formado en seco, —  
particularmente cuando está en una condición húmeda. Por otra 
parte, los no tejidos de tendido en húmedo han exhibido típi 
camente características en húmedo superiores, tales como re­
sistencia a la tensión en húmedo y resistencia a la abrasión 
y a la de si anulación en húmedo. Desafortunadamente, los mate 
ríales formados en húmedo han exhibido características absor 
bentes relativamente pobres, tales como rehumectabilidad y - 
capacidad de contención absorbente. Es de igual c mayor im­
portancia el hecho de que ambos tipos de materiales no teji­
dos hayan exhibido hasta ahora un nivel de citotoxicidad in-
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- ùlJ '' ' " "'- ' *- '-i- ^  i.̂ —deseablemente elevado; es decir, la habilidad para tener un, f ̂
efecto tóxico sobre gélulas vivas. L a  importancia de ésta ca 
raóterlstica en aplicaciones tales corno toallas módicas es 
por sí misma evidente.

-, ^

Consecuentemente, es un objeto de la presente inven­
ción proveer án material de banda désechable, no tejido, gl# 
temente absorbente, nuevo y mejorado, que exhiba un pive! de 
prueba de citotoxicidad de cero y está bien adaptado a ser ^
utilizado como una toalla médica y similares. Hás particular

10. mente, la presente invención provee un material no tejido, -
nuevo y mejorado, del tipo descrito, que exhibe excelentes- —
características absorbentes acopladas con las propiedades Bn
húmedo deseadas. El material posee una combinación singular
de propiedades físicas, tales como capacidad de contenct&á*—

15. absorbente igual o mayor que los productos comercialmente
disponibles, de la presente, rápida rehumectabilidad, a3^g/-y
resistencia a la tensión en húmedo, alta resistencia a la.-—* * # *
deslaminación y superior resistencia a la abrasión en hÚM&po, 
todo mientras que pa^an con éxito la prueba de citotoxicidad 

20. con una marca de cero. Este material de banda fibroso singular 
exhibe las características anteriormente mencionadas, tratan 
do un material de banda de base no tejida con un sistema de 
unión de látex, seleccionada a modo de asegurar el nivel de 
citotoxicidad cero requerido y otras características deseadas. 

25. Otros objetos se harán en parte obvios y en parte se
establecerán con más detalle más adelante.

Se obtendrá una mejor comprensión de los objetos, —  

ventajas, aspectos, propiedades y relaciones de la emulsión 
de la siguiente descripción detallada que establece modalida 

30. des ilustrativas que indican la forma en la cual se emplean



los principios de la invención. , gí
Aunque sé orée que la invención tiene aplicación a - ^

todos los materiales de banda fibrosos, no tejidos, por ola- i ' ?
ridad de ilustración y facilidad de comprensión se describirá

5* de aquí en adelante en relación con la fabricación de bandas
fibrosas no tejidas, tendidas en húmedo. Las ventajas logran
das de conformidad con la presente invención, se obtienen —
proveyendo un material de banda no tejido, fibroso, en donde -s
las fibras se disponen en una red tridimensional aleatoria,

10. como un material tendido en agua, de peso ligero, relativamen
te voluminoso. Una red tridimensional aleatoria, como ua*ma-

.**ferial tendido en agua, de peso ligero, relativamente VQlb&i
noso. Inicialmarte las fibras se retienen como una estructura

* *  *de lámina o banda integral por interacoplamiento físico Jen-*-
15. tre las fibras v el factor de unión ligero logrado a través

de unión de hidrógeno a medida que se forma el material deJ*-.
banda tendido. I .

* * .  "

El material de banda fibroso preformado y sin agltftfi. * *T
nante se seca y desoués se trata de conformidad con lapre—

20. sente invención, con un sistema aglutinante de látex particu 
lar. El aglutinante se incorpora preferiblemente en el mate­
rial de lámina en una prensa de apresto u otro dispositivo - 
aplicador adecuado, que asegurará la saturación y el recogi­
miento controlado de aglutinante por el material de banda.

25. Para realizar la presente invención, se produce ini­
cialmente un papel de base fibrosa en la forma de un mate- - 
rial de banda continua, de conformidad con técnicas de fabri 
cación de papel conocidas y convencionales. La banda de base 
fibrosa no tejida utilizada para producir los materiales de 

30. la presente invención, que exhiben propiedades característi-
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b^a y naos mejorados, establecidos en la presente, ee hace -
mediante un procedimiento de fabricación de papel en h4á3§§§¡
que involucra los pasos generales de formar una dispersión *-
fluida de las fibras requeridas y depositar las fibras dis—
persadas sobre un alambre recolector de fibras requeridas y
depositar las fibras dispersadas sobre un alambre recolector
de fibras, en la forma de un material de banda de tipo de ho
ja continua. La dispersión de la fibra puede formarse de una
manera convencional, usando agua como dispersante o empleando
otros medios de dispersión fluidos, adecuados. Preferiblemen
te, se emplean dispersiones acuosas de conformidad con .las* —...técnicas de fabricación de papel conocidas y consecuent^peh-
te, la dispersión de fibras se forma como una suspensión.
acuosa diluida de fibras de fabricación de papel. El ahgstb—

 ̂*

cimiento de fibras se transporta después al tamiz o alambre
í'ormador de banda, tal como un alambre Fourdrinier, de
máquina de fabricación de papel y las fibras se depositan.bb# # *
ore el alambre para formar una banda o lámina de base fibrpáa....
que se seca subsecuentemente de manera convencional. La lárnî  
na o banda le base asi fórmala puede ser tratada ya sea antes,

10.

U #

25.

30.

durante o después de la operación de seca&^ompleta, con la - 
solución de tratamiento de látex deseada utilizada de confor 
midad con la presente invención, pero en la modalidad prefe­
rida se trata después del secado.

Aunque substancialmente todas las máquinas de fabri­
cación de papel comerciales, incluyendo máquinas de cilin- - 
dros rotatorios, pueden utilizarse, es deseable, cuando se - 
emplean abastecimientos de fibra muy diluidos, utilizar un - 
alambre recolector de fibras inclinado, tal como aquel des—  

crito en la patente de E.U.A. 2,045,093, expedido a Fay H. -

- *¿



gera en la dirección de la máquina, mientras que el disper—
5. sante acuoso pasa rápidamente a través del alambre y es sega

rado rápida y efectivamente.
Típicamente el abastecimiento de fibras utilizado en

la operación y fabricación de papel se ajusta con el fin de
lograr las propiedades deseadas en el producto final resul—

10. tante. Ya que el uso final preferido de los materiales produ
cidos de conformidad con la presante invención es para*boai*-

*.
lias módicas y similares, que exhiben buenas característib&s
absorbentes, se prefiere que el material de lámina de la'pre

* + .sente invención tenga propiedades elevadas de volumen y Jpprc
15. sidad. Para lograr esto, el abastecimiento de fibras incorpo

ra una pulpa de alto contenido de alfa—celulosa como de
ximadamente la cuarta parte del contenido de fluido total..*-.*
Las pulpas de este tipo se producen reduciendo el contenida**

*****

de hemicelulosa de la pulpa a través de operaciones de refi—. 
20. nación alcalinas. Aunque las pulpas de alto contenido de - - 

alfa-celulosa se prefieren debido a que producen los mejores 
resultados, pueden también emplearse otras fibras impartido­
ras de volumen que tengan equivalentes características impar 
tidoras de volumen.

25. Como se mencionó anteriormente, las características
absorbentes solas son inadecuadas y se desean también propie 
dades en húmedo apropiadas, incluyendo la resistencia a la - 
tensión. El uso de pulpas de alto contenido de alfa-celulosa 
(bajo contenido de hemi-celulosa) conduce abandas de un.tfor 

30. midad pobre de distribución de fibras y una reducción subs—
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tanciatL éú la resistencia. Censecuentement e, las pulgas-
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fabricación áe papel convencionales han sido preferidas para

que requieren buenas características de
Pbr ló tanto, el suministro o abastecimiento de fibras utili 
zado para proveer las propiedades nuevas y mejoradas de la - !
presente invención, es una mezcla de materiales fibrosos que 
contribuyen individualmente al resultado final deseado. La - 
mezcla incluye preferiblemente cuatro componentes fibrosos - 
diferentes; pulpa de alto contenido de alfa-celulosa, pulpas 

10. de hemicelulosa de madera, fibras vegetales de henequén o —  
del tipo de henequén y fibras sintéticas. Un ejemplo tipibb
de una composición de abastecimiento de fibras utilizadb/dé
conformidad con la presente invención para producir la tb^?—

* * * *lia médica absorbente, nueva y mejorada, se establece en^l*
15. Cuadro 1.

Tipo de fibra

Alto contenido de 
alfa-celulosa

20. Pulpa de hemi­
celulosa
Henequén
Sintética

+ * +
CUADRO 1 è

Porcentaje Escala, *&è
especifico poro enfáde 

** * **
25 10 - .4P.*.

25 10 - 30

20 5 - 2 5

30 20 - 35

Como es evidente del Cuadro 1, una porción del sumi- 
25. nistro de fibras se constituye de una pulpa de madera de fatxl 

cación de papel, convencional (pulpa de hemicelulosa) produ­
cida mediante el bien conocido procedimiento de blanqueado - 
Kraft. Estas fibras de bajo contenido de alfar-celulosa, natu 
rales, son de una longitud convencional para fabricación de 

30. papel y tienen la ventaja de retener la hemicelulosa, que —



contribuye a la resistencia de la estructura no tejida, fi­
brosa. De conformidad con la presente invención, la cantidad 
de fibras de lana o Kraft utilizadas en el suministro de fi­
bra pueden variar substancialmente, dependiendo de los otros 
componentes del sistema. Sin embargo, como se indica en el — 
Cuadro, la cantidad preferida es de aproximadamente 25% en - 
peso, y puede variar de 5 a 10% en peso o más por arriba o - 
por debajo de la cantidad preferida. La cantidad utilizada, 
por supuesto, debe ser suficiente para contribuir a la inte­
gridad o resistencia de la banda, particularmente después —
del tratamiento con el sistema de unión. Además, con el.fin

+ ***de proveer características de resistencia mejoradas, sa^pr&—
fiere, de conformidad con la presente invención utilizan¡una
pulpa Kraft blanqueada, que contiene alto contenido de <?ect!&o. *
como la pulpa vendida bajo la marca "Crofton ECH" para obte­
ner los beneficios de aquellas fibras particulares. ^

Como se mencionó, el suministro de fibras utilizada
ae conformidad con la presente invención es una mezcla de-*—....
fibras de varios tipos y longitudes. En esta mezcla se incl]¿ 
yen fibras sintéticas que contribuyen a la molienda en húmedo
de la banda, y ayudan a acarrear la banda al extremo húmedo - 
de la máquina de fabricación de papel. Por lo tanto, las fi­
bras tales como viscosa o rayón de acetato se incluyen prefe 
riblemente dentro de la composición de suministro de fibra en 
las cantidades mostradas en el Cuadro 1 mostrado anteriormen 
te. Las fibras son preferiblemente de bajo denier, de aproxi 
madamente 1.5 a ó dpi. Generalmente, los materiales de menor 
denier son de longitud ligeramente más corta que los de de—  
nier mayor en vista de su tendencia a enmarañarse antes de — 
depositarse sobre el tamiz formado de banda. Por ejemplo, —



A-,fibras de raigón de 3 dpf a lentitudes de ^ ,
apreKimadameate 12 am, mientras que se prefiere utiligar tana 
fibra de rayón de 1.5 dpf a una longitud de aproximadamente
8 mm. Según se apreciará, pueden utilizarse fibras más lar—  

5. gas cuando se desee en tanto puedan ser dispersadas fáailmen 
te dentro del lodo acuoso de las otras fibras. Aunque la can 
tidad de fibras de rayón utilizadas en el suministro pueden
también variar dependiendo de las otras componentes, se pre­
fiere generalmente que el 20—35% en peso anteriormente indi­

lo. cado y preferiblemente 30% en peso, sea el que se utilice en 
la mayor parte de los casos. ....*

.***Además de las fibras de fabricación de papel coq^eA- 
cipruales, de fibras Kraft y sintéticas blanqueadas, tales* co 
rno rayón, ei suministro de la presente invención incluyg'dós 

15. tipos diferentes de fibras naturales que se coidbinan singu­
larmente para proveer la capacidad de absorción, el vclu^S#. 
y otras propiedades de absorción en húmedo deseadas, busqar-l
das en las toallas médicas del tipo descrito. Como se men&y&*.*?!
nó, se imparte alguna resistencia ¡or medio de las fibras Kfaft 

20. pero se imparte resistencia y absorbencia adicionales de con 
formidad con la presante invención, incluyendo fibras vegeta 
les largas y particularmente fibras no batidas, naturales, - 
extremadamente largas, tales como el henequén, cáñamo, caroa, 
lino, yute y henequén hidú. Estas fibras naturales, muy lar- 

25. gas, suplemental! las características de resistencia provis—  

tas por las fibras Kraft blanqueadas y al mismo tiempo, pro­
veen un grado limitado de volumen y capacidad de absorción - 
acoplado con tiesura y resistencia al reventámiento natura—  

les. Consecuentemente, las fibras vegetales largas pueden —  
30. ser desechas totalmente o utilizadas en cantidades variadles,



hasta de,; per ejemplo, gproxinaaóáóhta 25% aa pesó. &enaa&l^ 
'aa&áe, la inclusión de tales fibras se prefiere, pero su óág. 
tidad total se mantiene en aproximadamente 20^ con el fin de 
lograr el equilibrio apropiado de las propiedades deseadas -
en el producto final.

Utilizando una técnica de fabricación de papel con­
vencional, las fibras se dispersan a una concentración de fi 
bras dentro de la escala 0.5 a 0.005% en peso y se utilizan 
preferiblemente a una concentración de fibra de aproximada—  

mente 0.2 a 0.02^ en peso. Según se apreciará, pueden incor­
porarse auxiliares de fabricación de papel tales como disper

****santes y aditivos para resistencia en húmedo, en el lodq/3.3
fibra antes de la formación de la banda, para ayudar a la.for
mación y manejo de la banda. Estos materiales pueden coipsl;l—

*  *

tuir hasta aproximadamente 1^ de les sólidos totales dentño
del suministro de fibras y facilitar la deposición unifo^^,
de fibras, mientras que proveen a la banda con suficiente ,lh

* * * +

tegridad para que sea capaz de sobrellevar tratamiento sub*/^*****
secuente con resina. Estos incluyen materiales naturales ta-, 
les como goma guar, goma karaya, y similares, asi como aditi 
vos de resina sintética, din embargo, todos los aditivos que 
se utilizan en el suministro de fibras deben ser de una natu 
raleza tal que den como resultado un nivel do citotoxicidad 
de cero.

domo se describió anteriormente, el suministro acuo­
so y diluido de fibras se alimenta a la caja de cabezal de - 
una máquina de fabricación de papel, y después al alambre de 
recolección de fibras en donde las fibras son depositadas pa 
ra formar una oanda o lámina continua. Preferiblemente, el - 
material de bandn de base se seca inmediatamente después de



^  r

&s labaaá^,. de aaa^ya convencional, haciendo -
pasar el material de formación reciente sobre un número de -
secadores de tambor calentados. Esta operación de secado per
mitirá el manejo controlado del material durante la opera---

5. ción subsecuente de tratamiento con resina.
La banda de base asi formada se satura subsecuente—

mente con el sistema de aglutinante de látex utilizado de —
conformidad con la presente invención. Según se apreciará,
el sistema de aglutinante de látex no debe impartir únicamen

10. te propiedades mejoradas en húmedo a la banda, sino que debe
permitir también un alto grado de características de abaer*--

.***ción dentro del producto final, incluyendo un carácter ^  Re
humectabilidad relativamente elevado o rápido. Aunque lo&<—
sistemas de aglutinante hidrofílicos podría esperarse nqímal

15. mente que suministraran las características requeridas, nó*-
es este el caso en la presente invención. Aunque los agl&t#?
nantes hidrofílicos son designados específicamente para ppll

* * * *

cacion.es ie rehumectación y suministran buena rehumectabiTj?-
dad, dan usualmente como resultado una capacidad de contención 

20. pobre y un alto nivel de citotoxicidad. Además, las bandas asi 
tratadas exhiben baja resistencia a la tensión en húmedo. Los 
sistemas de látex hidrofóbicos, por otra parte, causan nor­
malmente que los materiales no tejidos sean extremadamente — 
difíciles de rehumectar.

23. ¿e conformidad con la presente invención se na encon
trado que un sistema aglutinante de látex hidrofóbico modifi 
cado, proveerá todas las características deseadas en una for 
ma singular e inusitada. El sistema aglutinante de látex bási 
co es preferiblemente un material inherentemente hidroíóoico 

30. y entrelazable que, en su condición no mo^iuicada, aará como



sin embargo, que el material hiárof&bico debe ser de áaa 
turaleza que dé como resultado un nivel de aero en la citotg 
Tricad ya que este es un aspecto esencial de la invención#

5* picamente, tales sistemas aglutiasates tienen una cantidad ** 
extremadamente pequeña de agente tensioa^t^"*¿ 3 uuít ausencia 
completa de agentes tensioactivos. Así, aunquBun ndmere 
de de látex hidrofóbicos impartirán una o más de las oaraete 
ristioas deseadas de alta resistencia a la abrasión en húme­
do, resistencia a l a  deslaminación y resistencia a la ten---
sión, solamente se ha encontrado que unos cuantos látex.a&rí

****licos y de viniletileno exhiben el nivel de cero requena.do\-
en la prueba de citotoxicidad. Estos han incluido materiales
tales como las emulsiones de látex de acrilato de etilo

15. bricadas por B.F. Goodrich Chemical Co. y vendidas bajo lá+-
marca "Hycar", el látex de viniletileno fabricado por Aig.*y
Products Companv y vendido bajo la designación "402", y ey —
sistema de látex acrilico fabricado por Rohm and Hass Coapp*-

* * * * *

ny, y designado "E 940". Otros látex probados, aun de tipo ? 
20. acrilico, se ha encontrado que exhiben un nivel elevado de -

citotoxicidad o nan fallado desde el punto de vista de produ 
cir propiedades físicas pobres en húmedo, o baja capacidad — 
de contención de absorbente en el producto final. Ya que el 
látex de viniletileno es no entrelazadle, da características 

23. de resistencia pobres y por lo tanto, no se utiliza indepen­
dientemente de su marca de citotoxidad de cero. Por esta ra­
zón, el sistema de base que se encuentra que da resultados - 
consistentemente aceptables es el sistema aglutinante de lá­
tex acrilico entrelazadle, internamente estabilizado, fabri- 

30. cado por L.l. Goodrich bajo la ...arca "Hycar 2600 x 120". Se



5.

10 .

cree que este material es Sa látex e&a ^gag
de etilo. Cuando se aplica al material de 
se describió anteriormente, da come resultado un producto 
que tiene un nivel de citotoxidad de cero. Sin embargó^ en * 
su condición no modificada, tal como es recibido del fabri­
cante, exhibe dificultad extrema en la rehumeetaeidn. y debd 
ser modificado por incorporación, en el mismo, de un agente 
tensioactivo seleccionado a un nivel de concentración de — — 
agente tensioactivo controlado.

Como se mencionó, el sistema aglutinante de látex —  
utilizado de conformidad con la presente invención, se.aplica 
al material de lámina a modo de saturar el material de íánina, 
y proveer la absorción de látex sólido requerida, con el¿Ein 
de proveer las propiedades deseadas en el material de ban&a

15. resultante. En relación con esto, se ha encontrado que lalsa 
turación mediante la prensa de apresto o por operación sigi­
lar, oroveerá el resultado deseado. La concentración de e ó ü

****
do dentro del material de tratamiento puede variar de mapera....
que la absorción de sólidos de látex totales del material d$ 

20. lámina es de aproximadamente 5^ y menos de 50^. Sin embargo, 
para la mayor parte de las aplicaciones en toallas médicas, 
la absorción o recuperación de látex está preferiblemente en 
tre 1o y jOy, ia escala preferida siendo de 15 a 25y en peso 
con base en el peso total del material de lámina después de 

25. 3er tratado por el sistema aglutinante, le látex.
El agente tensioactivo seleccionado, añadido al lá—  

tex nebe ser capaz de proveer las características de rehumec 
tación deseadas, sin destruir el nivel de citotoxicidad de - 
cero en el material de banda tratado. Asi, es necesario uti- 

30. lizar un agente tensioactivo que satisfaga las carracteristi



sistsma dé látéx inherentemente hicb-ofóbico. Aunque ee ha - 
clasificado un numero de agentes tensicactivos por éstas oa

5. racteristioas, se ha encontradoqne solamente anos cuantos -
producen los resultados deseados. En relación con esto, los
materiales preferidos son los productos de condensación po-
liólicos, no iónicos, vendidos por BASP Wyandotte bajo la —
marca "Pluronic". Estos productos de condensación se forman

10. utilizando bases hidrofóbicas que son productos de condensa
ción de óxido de propileno con propilenglicol. EstasEnq$$.*?-
hidrofóbicas, a su vez, se hacen reaccionar con óxido de?*H*—.. *
etileno para proveer el poliol requerido. Otros agentes.^^n 
sioactivos que han mostrado una marca de citotoxicidad de**- 

15. cero son los materiales vendidos bajo lajínarca "Tween" por*Y 
Imperial Chemical Industries. Estos son materiales de mono-?
laurato de polioxietilensorbitan o monopalmitato de sorbi— *

* # * *tan. Sinembargo, los materiales poliólicos "pluronic", sp.-v.
s # o

ha encontrado que proveen características de rehumectación# o e # #
20. substancialmente mejores que los materiales de "Tween" cuan 

do se utilizaneon el sistema de látex acrílico preferido. 
Aun entre los materiales tensioactivos poliólicos, se ha en 
contrado que se prefieren los materiales de mayor peso mole 
cular, designados "L122" y "P123" (peso molecular de aproxi 

25. madamente 5000), particularmente cuando se utilizan a nive­
les de concentraciónsuperiores. Cuando se utilizan concen­
traciones, inferiores, los materiales de peso molecular me—  
ñor tales como "Pluronic P103" puedenamplearse sin ancón- - 
trarse con un problema de citotoxicidad.

El nivel de concentración del agente tensio30
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activo se mantiene en aproximadamente o menos que 2%^ con - 
base en los sálidos dentro del sistema de látex* lá escala 
preferida de agente tenaioactivo siendo de aproximadamente 
1 a 2%. Por supuesto, se apreciará que la cantidad específi 
ea de agente tenaioactivo empleada debe ser adecuada para 
proveer las características dé humectación deseadas sin dea 
truir el nivel de citotoxicidad de cero del material no te­
jido, tratado con el sistema de látex modificado por agente 
tenaioactivo.

10. El procedimiento de prueba de citotoxicidad -
utilizado para probar los materiales de la presente inyec­
ción es un procedimiento normalizado que es úna modifidá4*<r 
ción del procedimiento descrito por Wilsnack y otros "Hq!#qne
Cell Culture Toxicity of Medical Devices and Correlatiog"&o 

15. Animal Test" ("Toxicidad para el Cultivo de Células Humana? 
de los Dispositivos Médicos y Correlación con Pruebas Anima 
les"). Biomat. Dev. Art. Org. 1(3), 543-562, (1973). En as-*o *

*  * * *te orocedimiento, una muestra de prueba de la substancia.ba**
jo investigación y una substancia de control, se exponen di 

20. rectamente a células eucarióticas en cultivos de mcnocapa. 
El medio de cultivo es el medio esencial mínimo Bagle suple 
mentado con 10% de suero de ternera fetal, penicilina (100 

unidades por mililitro) y estreptomicina, (100 mg/ml). El 
medio y las muestras de prueba se colocan en celdas de prue 

25. ba se colocan en celdas de prueba duplicadas y se incuban - 
en una atmósfera húmeda de 95% de aire y 5% de dióxido de - 
carbono a 37**C, durante 24 horas. Después del período de in 
cubación de 24 horas, se preparan cultivos para determina—  

ción microscópica de la citotoxicidad de conformidad con el 
procedimiento de prueba normal anteriormente mencionado, y30.
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les cultivos resultantes se tiñen utilizando un teñido de 
hsmatoxilina de Harris. C cultivo es examinado a áamen*-
tes de 40x y 100x para señales morfológicas de la citotoxi- 
cidad, tales como la lisis, formación de vacuolas y anorma- 

5. lidades nucleares. Cada cultivo se marca sobre una escala - 
relativa de 0 a 4, como sigue: cero cuando no hay signos da 
citotoxicidad, 1 cuando hay signos tóxicos en menos de 25% 
do las células, 2 para signos tóxicos en 26 a 50% de las có 
lulas, 3 para señales tóxicas en 51-57% de las células, y 

10. 4 para señales tóxicas en 76-100% de las células.
Las propiedades del material de banda resuci­

tante después de tratarse con el látex hidrofóbico modCftua 
do, variarán dependiendo de la cantidad de látex en la lámi

o
na. Así, la resistencia a la tensión eh húmedo, del mateilel,

** *
15. se mejorará a medida que la cantidad de látex se incremente,+ * **

mientras la capacidad de contención de agua del material -r**+#*
disminuye a medida que la cantidad de látex se incrementa..O o * o * *Consecuentemente, existe un equilibrio de las propiedadeo.^

,  , *-*"deseadas en los varios niveles de concentración del látex 
20. dentro del material de banda de base. Generalmente, la re-—  

sistencia a la tensión en húmedo del material debe exceder 
de 500 g/25 mm y preferiblemente debe ser de por lo menos - 
600 g/ 25 mm para un material de peso ligero (el peso base 
es de aproximadamente 33 g) y por lo menos 900 g/25 mm para

25. material de peso elevado (con base en el peso de aproximada 
mente 65 g). Por otra parte, la capacidad de contención de 
agua del material de lámina debe ser tan alta como sea posi^ 
ble, y se prefiere generalmente que la capacidad de conten­
ción del agua exceda de 300% y preferiblemente que esté en 

30. la escala de aproximadamente 400 a 600% o más. Una absor- -
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cién áe látex de aproximadamente 20% en peso proveerá gene­
ralmente el equilibrio de propiedades deseado.

Se ha encontrado también que el peso base del 
material de banda no tejido tendrá un efecto sobre su régi­
men de absorbencia. Normalmente, se utilizan materiales de 
peso más ligero en una construcción laminada mientras que - 
se utilizan materiales de peso mayor sin combinarlos con —  

otros materiales de lámina. Los materiales de peso más lige 
ro, por ejemplo aquellos que tienen un peso base en la esca 

10. la de 30-40 g/m , deben tener un régimen de absorbencia de 
menos de 5 segundos mientras que los materiales más pepp&Qs, 
más voluminosos, que caen dentro de la escala de peso gélba* a **"2se de aproximadamente 60 a 90 g/m , tendrán un régimen $$.-

*

absorbencia máximo de aproximadamente 2 segundos. El régg,—r* +
15. men de absorbencia, por supuesto, será afectado por medio;-

del nivel del tensioactivo dentro del sistema de látex, cop
un nivel de látex de 1% proveyendo típicamente un régimen*-*+ ** * * *de absorbencia de un segundo mientras que el nivel superen 
de látex, de 2%, reduce el régimen de absorbencia a aproxí- 

20. madamente 0,5 segundos.
La resistencia en húmedo no solamente debe —  

ser lo más alta posible conmensuradamente con la capacidad 
de contención deseada, sino que la tendencia a producir pe­
lusa y a leslaminarse debe ser baja. la pérdida por abra- - 

25. sión en húmedo es una medida de estas características. Así, 
los materiales de banda producidos de conformidad con la - 
presente invención y tratados con el látex hidrofóbico modi 
ficado descrito anteriormente, deben lograr una pérdida de 
abrasión en húmedo muy por debajo del nivel de 40 a 50%, y 

30. que caiga típicamente dentro de la escala de 10 a 30% y --



preferiblemente que sea de aproximadamente 10 a 15%.
Los ejemplos siguientes se dan con el propósi 

to do ilustrar únicamente, con el fin de que la presente in 
vención pueda ser comprendida más completamente. Estos ejem

5. píos no están destinados de ninguna manera a limitar l a --
práctica de la invención. A menos que se especifique otra - 
cosa, todas las partes se dan en peso.

EJEMPLO 1
Se preparó un suministro de fibra de 25% de -

10. pulpa de madera suave Kraft, de alto contenido de alfa-celu
losa, vendido bajo el nombre "Buckeye HPZ", 25% de pulpa,.*;
Kraft blanqueada, que contiene alto porcentaje de cedrqyi^-.. *
vendido bajo el nombre de "Crofton ECH", 20% de pulpa d$%eo
nequén y 30% de fibras de rayón de 1,5 dpf y 8 mm de longp.-

** *
15. tud. Utilizando una máquina de fabricación de papel de alpgt

bre inclinado, se formó material de banda no tejido, volum^
noso, a diferentes pesos de base. Después de secado, laq la+ *

 ̂ *  *  *  *minas se ligaron hasta saturación en una prensa de apresto..
con un sistema de unión de látex hidrofóbico, modificado"***

20. para proveer una absorción o recogimiento de látex de 20%. 
El sistema de unión consiste de un látex de acrilato de eti 
lo hidrofóbico, vendido bajo el nombre comercial de "HYCAR 
2600 x 120" que ha sido ¡modificado con la adición de 2%, —  
con base en los sólidos de látex, del agente tensioactivo 

25. "Pluronic P103". Las propiedades físicas de los productos - 
resultantes se establecen en el Cuadro 2 como muestras 1a y 
1b, y se camparan con dos productos comerciales designados 
Commercial K para un material tendido en seco, no tejido, - 
reforzado con tejido de lino, y Commercial F para un mate—  

30. rial ligado a la saturación, tendido en seco. Como puede —



verse, los materiales de banda de este ejemplo se comparan 
favorablemente con los productos comerciales y exhiben toda 
vía un nivel de eitotoxicidad de cero y menor perdida por - 
abrasión acoplada con excelente capacidad de contención.

5. CUADRO __2

Propiedades Unida Mués- Commer- des *** tra cial P 
1a

Maes­tra
1b

Commer- 
cial E

Peso base g 35 35 65 85

10.
Capacidad de con 
tención absor- * bente % 480 380 500 260

Régimen de 
absorbencia segs. 3 3 1 3

a* o * * *
. **

Tensión promedio 
en húmedo g/25mm 830 615 1250 2000 ** * + e

15.
Pérdida por ábra 
sión en húmedo " % 15 32 16 89 * 0* .w * *
Escalqcitotoxica 0 4 0 4 ******

EJEMPLO 2 .. *** *
ESte ejemplo mostrará el efecto de los 

20. bios en la mezcla de fibras del material de banda de bast,Q.?*. 
sobre las características de funcionamiento del material de 
toalla médica absorbente.

Se siguió el procedimiento 1 para preparar —  

tres suministros de fibra. El primer suministro de fibra —  
25. fue idéntico al suministro del ejemplo 1, mientras que en - 

los dos suministros restantes únicamente la cantidad de pal 
pa Kraft blanqueada permaneció invariable. Las cantidades - 
específicas de cada componente fibroso se establecen en el 
Cuadio 3 que muestra la variación en el suministro de fibra 

. y la diferencia resultante en la capacidad absorbente y la30



resistencia a la tensión en húmedo del material resultante. 
En este ejemplo, se utilizó Bluronie P122 en lugar del agen 
te tensioactivo del Ejemplo 1, a lsjpisma concentración y la 
recuperación del látex fue de 20%.

QUADRO 3
Componentes de 
suministre Unidades

Muestra
2a

Muestra
2b

Maestra
2c

Kraft ECH % 25 25 25
Pulpa HPZ % 25 35 35
Henequón 
Sisal 571 % 20 20 10

Rayón 1,5x8mm % 30 20 30 $*****
Propiedades - * * \ .. *
Peso base g 65 65 65 * * * *
Capacidad
absorbente % 440 404 421 ** *
Tensión en húmedo g/25naa 1220 1990 1450

* * *

EScala cito- 
tóxica 0 0 0 .. ****...

EJEMPLO 3
* .*****

*
Este ejemplo ilustra cómo influirá la canti

dad de látex sobre el material de lámina en las propiedades 
del material de banda.

Se preparó un material de banda de base utili 
zando el suministro de fibras del Ejemplo 1. La banda de ha 
se secada tuvo un peso base de 47,5 g. El látex fue Hycar 
2600 x 120 y el agente tensioactivo empleado fue Pluronic 
L122 a un nivel de concentración de 2%, con base en los só­
lidos de látex, la concentración de sólidos en el látex se 
ajustó para variar la recuperación de absorción a medida —  

que las bandas se saturaban en una prensa de apresto. El —



efecto los diferentes niveles de recuperación o absor- - 
cien de látex se reporta en el Cuadro 4.

CUADRO 4
Absorción 
de látex 

5. í%)
Tensión en 
húmedo 

(a x 25 mrn)
Capacidad de 
tención de

M I
0 182,8 712,6

5,35 699,7 546,5
10,0 1098,8 496,9
21,8 1594,1 415,1

10. 31,4 2277,9 369,8
40,2 2787,9 293,4
45,5 2361,6 268,4

** * * *

EJEMPLO 4 e * * eEste ejemplo ilustra el efecto de esteriliza- 
15. cion por vapor u oxido de etileno.  ̂e ̂

Se repitió el procedimiento del Ejemplo 1, ex
cepto que las muestras del producto se esterilizaron des--

* .
puós de producirse, y las propiedades resultantes se repbP-

:**tan en el Cuadro 5. La escala de citotoxicidad de 1 pará'bY 
20. material esterilizado con óxido de etileno, se cree quelsé** 

debe al óxido de etileno residual en el material dqiámina.

25.

30.. .../...(Continua en CUADRO 5).
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¡Propiedades Unida
des""

esteri 
rizado *"

EstaaráJBiz^ do cea vapor
Estonia 
de e en 1

Bese base g 62,7 65,2 62,7
Tensión en seco g/25mm 3600 3475 4035
Tensión en húmedo g/25mm 1165 1235 1265
Capacidadabsorbente % 432 429 44H
Absorbenciainclinaaa mm 145 164 147
TiempQ de pene tracion "* sg. 0,8 0,75 0,8
pérdida de abra sión en húmedo c?7̂ 19,6 10,0 11,5
Citotoxicidad 0 0 1
Irritación pri inaria de la piel 0 0

'-Sn
n Mb;i#

15.

2 0 .

La hoja de planos que se acompaña a la presente memoria 
descriptiva ilustra la estructura de la banda fibrosa no teji­
da para su uso en la toalla médica desechable según la inven­
ción. ..

Según será evidente para aquellas personas expenda.en. * *
la técnica, pueden hacerse varias modificaciones, adaptaciones 
y variaciones de la descripción específica anterior, sinr.apar- 
tarse de las ensehansas de la presente invención. *

N O T A
El Modelo de Utilidad que se solicita por veinte añps,*.* *

para España, de acuerdo con la vigente Legislación, deberá'Tre-
caer sobre: "UNA TOALLA MEDICA DESECHADLE", con Prioridad"'áé -

. .la solicitad de latente estadounidense nS 159.631 de focia* 3*6 
de junio de Ijoc, según las características esenciales de las 

25. siguientes:
.../ -..

.../...

30 . . ./ . .  *



R E I V I N D I C A C I O N E S
1. - Una toalla médica desechable y que exhibe 

rehumectabilidad rápida acoplada con alta resistencia a la 
abrasión en húmedo, caracterizada porque comprende un mate-

5. riál de banda no tejido, fibroso, ligado hasta la satura---
ción con un látex hidrofúbico, dicha banda ligada teniendo 
una pérdida por abrasión en húmedo de menos de aproximada—  
mente 40%, ana capacidad de contención de absorbente en ex­
ceso de 300% y un nivel de citotoxicidad de cero, dicho lá- 

10. tex hidrofúbico conteniendo un agente tensioactivo que tie­
ne un nivel de citotoxicidad de cero a una concentración de 
2% en peso, con base en los sólidos dentro del látex. **;*,te *

2. - Una toalla médica desechable, según la*—re**
reivindicación 1, caracterizada además porque el látex es -. *

15. una emulsión internamente estabilizada de un aglutinante —. = i
acrílico entrelazable, el material de banda conteniendo más 
de 5% y menos de 50% en peso del aglutinante acrílico. . *

3. - Una toalla médica desechable, según la^y^ 
reivindicación 1, caracterizada además porque el agente t&á*

20. sioactivo es un producto de condensación no iónico, de óxi­
do de etileno y una base hidrofóbica, el agente tensioacti- 
vo teniendo una concentración hasta de aproximadamente 2% 
en peso, con base en los sólidos en el látex.

4. - Una toalla médica desechable, según las - 
25. reivindicaciones 1, 2 o 3; caracterizado además porque la

banda no tejida, fibrosa, está constituida de una mezcla de 
fibras naturales y sintéticas en la forma de un material de 
banda tendido en húmedo.

5. - Una toalla médica desechable, según las - 
30. reivindicaciones 1, 2 a 3, caracterizada además porque la -
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banda no tejida* fibrosa, está constituida de 10 a 49% en - 
peso de pulpa de alto contenido de alfa^-celulosa, 10 a 30% 
en peso de pulpa de hemieelulosa, 5 a 25% en peso de fibra 
vegetal y 20 a 35% en peso de fibra sintetica.

5. 6.- Uba toalla médica desecháble, según la —
reivindicación 2, caracterizada además porque el aglutinan­
te acrilico tiene una base de acrilato de etilo y el mate­
rial de banda contiene de 10 a 30% en peso de aglutinante.

7. - Una toalla medida desecháble, según la —  

10. reivindicación 5, caracterizada además porque la base hidrc
fòbica es un producto de reacción de óxido de propilene y 
nropilenglicol. *

8. - Una toalla médica desecháble, según cpál- 
quiera de las reivindicaciones 3 ó 7, caracterizada ademas,

15. porque el agente tensioactivo tiene un peso molecular de *-?- 
aproximadamente 5.000.

9. - Una toalla médica desecháble, según lq -r-. ** * * *
reivindicación 1, caracterizada además porque el látex qp.** 
una emulsión acrilica internamente estabilizada, modificada 

20. con un agente tensioactivo no iónico a una concentración de 
1 a 2% en peso, con base en los sólidos en el látex, dicha 
banda exhibiendo una resistencia a la tensión en húmedo, de 
por lo menos aproximadamente 600 g/25 mm, una capacidad de 
contención de absorbente de por lo menos aproximadamente — - 

25- 440%, y una pérdida de abrasión en húmedo de menos de apro­
ximadamente 30%.

10*- Una toalla médica desecháble, según la - 
reivindicación 9, caracterizada además porque la emulsión - 
acrilica se hace de acrilato de etilo y el agente tensioac­
tivo no iónico es un producto de condensación poliólico de30.
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¿acido de etilene y una base aidrofóbìea obteh^dà de la rese 
ei%a de i$xído de propilene y propilenglieol.

11.- "UNA TOALLA MEDICA DESECHADLE"
Según queda sustancialmente descrito en la presente 

Memoria que consta de veinticuatro hojas, escritas a Máquina 
por una sola cara.

Madrid, ]§ J]))). ̂
THE DEXTER CORPORATION
P.P.
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