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ANTECEDENTES D8 LA_INVENOXON
La presente invenoidn se relauciona con un proocedimisy
to para preparar estructuras absorbentes extendidas o dispuestas
mediante aire, formadas a partir de pulpa de maders desfibrada f
no deslignificada. ;
Las estructuras absorbentes convencionales hasta hoy
han sido preparadas disponiendo mediaﬁte aire pulpa de madera |
preparada quimicamente. En el procedimiento para preparar la
pulpa en forme quimioca, se reducen los materialses lignoceluldsi
cos a una pasta de elementos de fibres individuales dieolviendo;
los materiales de wunidnm que retienen juntas a las fibras de la %
madera. Estos materiales de unidn consisten prineipalmente de
un polfmero orgdnioco, cominmente oonocido como lignina. De oon=
formidad, la pulpa de madera preparads quimiocamente se oonoce .
con 8l nombre de pulpa de maderas deslignificada. Para obtener E
una estructura absorbente, la‘pulpa de madera dgslignificada t{w
picamente ss blanquea 0 se blanguea y se extracts se’pliega 1)
muele y se dispone mediarte aire. !
. Se reconoce que las estructuras absorbentes derivadas
de la pulpa de madera deslignificada, y el propio procedimisrtc |
|
de deslignificacidén exhiben ciertas desventajes. La deslignifl-
cacidn_quimioa tiende a reducir la rigidez ¥y resistencia de las
fivres de la madera, lo que a su vez, reduce la resistencia a la
compresidn de las estructuras dispuestas con eire hechas a par-r
tir de dichas fibras. En conmecuencia, la absorbencia de las eg
tructuras tIpicas dispuestas con aire, la que primordialmente i%
pende de las fusrzas capilares que atraesn la humedad al interior
de los intersticios entre las fibras, se reduce de manera signi-

ficativa por su tendencia a "aplastarse" cuando estdn humedas,

con lo que se reduce su oapacided absorsiva. Adicionalmente,los
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absorbentes humedos preparados a partir de la pulpa de madera
dealignificada, una vez que se han aplastado, no ase vuelveﬁ a
expender cuando estdn secas. El aumento en la rigidez y en la .
elasticidad de las fibras de celulosa es uno de los mdtodos a
los que se han recurrido para reducir al minimo el aplaatamien»z
t0 y la pdrdida de absorbencia. ' i
Hasta hoy, los intentos para hacer mds rigidas y para
reforzar las estructuras absorbentes preparadas a partir de fi-
bras deslignificadas han sido dirigidos s proporcionsr rigidez
& las fibras, de por sf, o alterando el aglutinante de las pulw
pas de madera deslignificadas para incorporar nidmeros éptimoa dei

fibras largas en la estructura final. De conformidad, la mayor
i

parte de los procedimisntos del arte anterior para disponer por

aire absorbentes hechos a partir de pulpa de madera requieren
que une porcidn de las fibras de la pulpa tengan una longitud de
cuando menos 3 milfmetros. Este requisito comin refleja al heche
de que en los productos abéorbentes dispuéstos por aire las fuqd
zag que retienen a la trama de las fibrae intactas con prinoipa%
mente de naturaleze fisica en las que la resistencia final es |
proporcional a le longitud de la fibra, es decir, la resisténoig
del absorbente se deriva de un entrelazamiento final enire lag
2ibras largas y las mds cortas. Aun cuando hasta cierto puntc
han tenido éxito, dichas prdctiocas han aumentado los costos del
procedimiento sin un aumento proporclonal en la efiolencia del
producto.

En contraste con la pulpa de madera deslignificads pﬁj
parada por procedimientos quimicos, la pulpa de madera no desli
nificada comunmente se prepara por procedimientos necgnicos. Co-

mo me usa en la presente, el tdrmino "pulpa no deslignificada"

y fibras desfibradas no deslignifiocadas" se refiere & materialoq
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lignosos que han sido tratados de tal manera oomo para ser re=—|
ducidos a fibras individuales, partfculas o fibras, y a peque-.
fios haces de fibras por medios que no necesitan la remocidn de‘
la lignina para efectuar dicha reduccidn.

El uso de la pulpa no deslignificada en los produc- E
tos abaorbentes ha sido ya sugerido en el arte anterior. Por 2
ejemplo, L¥f, Dry Defibering of Pulp to Absorbent Fluff (Swe~
dish Pulp and Paper Mission to North America) (Desfibrado en
Seco de ls Pulpa para Convertirla én Mechones Ansorbentes - Mi'!
gidn Sueca de la Pulpa y el Papel a Norteamérica), en la pégii
né 9, sugliere que hasta aproximadaemente el 25 por ciento de la’
pulpa mecdnice oconvencional puede ser mezclada con la pulpa
quifmice convencional sin cambiar apreoiablemente las propleda=
des absorsibas del producto final. Las pulpas refinadas mecd-'
nicamente convencionsles, & menudo llamadss pulpas de madera l
molida, astén caracterizadas por un severo bafio a las fibras

1o qﬁé da por resultado una alta proporecidn de desperdicios 7y
de fibras cortas que tiene una longitud inferior a 0,8 milfme-

tros. Dichas pulpas forman estructuras de alta densidad y de |
poca capilaridad.' De conformidad, los productos de madera mo--i
lida usﬁalee del refinado mecdnico convencional no son apropis+
dos pare la formacidn de estructuras des baja densidad, con gr

des volumenes de hueco, y dispuestas por aire. La longitud de
sus fibras cortes, el alto contenido de desperdicio de las fi=-
bras y de fibras dafindas evita la formacidn de una estructura

abierta con elementos de fibrae relativamente rigldos, sin deb}
litamiento, los que son esenciales para evitar la compresién y
mantener los espacios huecos que proporclonan la alta capaci-

dad absorsiba.

Se ha descubierto que disponiendo con aire fibras de
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pulpa de madera desfibrada no deslignificada hidrorflicas, que :
tienen una longitud de fibra promedio.de cuando menos 0,8 mili-
metros, de preferencia cuando menos dos milfmetros y un didme~ !
tro de flbra promedio comprendido en la gama de 0,02 milimetroai
a 0,06 milimetros, y un bajo contenido de desperdicios de fi~ |
brag y de fibras dafladas, paré formar una trama dispuesta por '
aires de dichas fibraes, y que comprimiendo la treme para propor—é
cionar una estruotura fibrosa que tiene une densided comprendi~
da entre aproximademente 0,04 gramos/centfmetro cdbioo hasta !
aproximadamente 0,18 gramos/centimetro cubico, de preferencia i
entre aproximadamente 0,08 gramo/centimetro ocdbico hagta apro- é
ximedemente 0,15 gramo/centfmetro cdbico, es posible preparar '
productos absorbentes me jorados. i
La presente invencidn se relaciona con un procedimiep|

to tento econdmiéamente como 8coldgloamente superior pars prgpgi
|

rar estructuras sbsorbentes el que, expresado en forma emplia, |

comprende lag etapas de refinar por presidn una fuente de mada-§

.

ra para preparar una pulpa de maders desfibrada no deslignificg
da; aumentar la hidrofilicidad de la pulpa desfibrada para pre-

parar una pulps hidrofflice; pleger y moler la pulpa hidroffli-
ca; disponer por aire la pulpa de madera desfibreda hidrofiii-

ca, molida y secada; y oomprimir la emtructura dispuesta por
aire. La disposicidn oon aire'y'la compresidn da por resultado
una estructura absorbente de baja densidad, de gran volumen de
huecos, caracterizada por'una pluralidad de fibras no deslignié
ficadus hidrofilicas espaciadas alsatoriemente. Dicha estrioty
ra  exhibe und sbsorbencia mejoreds, una meyor resistencia a
la compresidn y uns mayor elasticidad. De conformidad, las mow
dalidades del producto de la estructura abaorbente incluyen,
por ejemplo, toallas, pafinles, almohadlllas para camas, venda-
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Jes para primeras ayudas, y otras aplicaciones aimilares en dop .
.de la absorbencie acuosa es esenciel. :
: De conformidad, es un objeto de la presente invenoidn
proporcionar estructuras absorbentes me joradas de béja densidad.
Es un objeto adiolonal de la presente proporocionar uni

ndtodo para preparar lag mencionadas estructuras absorbentes g
no emplean losg agentes fofmadores de pulpa quimicos usuales. |

Es avn un objeto adicional de la presente proporcio

un procedimiento para preparar dichas estructuras absorbentes.
Estos y otros objetos se logran por medic de la pre- |
gente invencidn, ocomo se verd de la siguiente descripoidn. |
Las diferentes oaracteriétieas de ;a presente invenw
cién quedardn fdcilmente mds aparentes de la sigulente desorip-
oién detallada tomada en conjunto con un dibujo anexo en el que

ge 1lustren las relaciones, bajo diferentes condiclones, entrs

la éapaéidad absorbide y el porcentajs de inolusidn de pulpas
deslignificadas qufmicamente y blanqueadas en mezclas homogéneas
con una pulpa desfibrada, no deslignifioada e hidrofflioca.

Expresdndola en forma amplia, la presente invenoidn

pulpa de maders desfibrada, deslignificada e hidrofflics que
tiene clertas caraoteristioas, las que se detallardn posterior-|
mente en la presente, es dispusata por aire y comprimida hasta
una, densidad combrendida entre aproximadamente 0,04 gramos/cen-
t{metro ouadrado y sproximadamente 0,18 gramoa/bantﬁmetr6 ouadr
do, de preferencia entre aproxinadamente 0,08 gramos/centfmetro
ouadrado y aproximadamente 0,15 gramos/centimetro cuadrado, se
forman estruoturas sbsorbentes superiores que sxhiben una mejor
absorbencia, una mayor resistencia a li oompresidn, y mayor elag

tieidad. Estas y otras propiedades inesperadas, como ese indioca
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anteriormente, mson ung funoidn de la naturaleza de lanlribraa
de pulpa de madera de fibras hidrofflicas a partir de las ocuales
se preparan las estructuras absorbentes que mse desoriben en la;
presente. {

Adends de los atributos del produoto, de por sf, la |
presente invenoidn proporciona dos ventajas imporiantes relacio-
nadas espec{ficamente con el procedimiento. ZEstas ventajas aon’
una consecusncia directa del uso novedoso de la pulpa de maders
desfibrada no deslignificada ocon un procedimiento de disposioidl
por aire. Primeramente, utilizando las tdonicas de desfibraoidh
se evita la necesidad de utilizar agentes de deslignificacién
que contlenen azufre comunes a los procedimientos del arte antoi
rior. De esta forma, se eliminan las objeciones contra los con-
taminantes de las técnicas de refinado quimico, tradicionales. !
Bn segundo lugar, el procedimiento de desfibracidn utilizé la
fuente total de la maderat Se oonocen proocedimientos de desfi-
bracién quinica convencionales que descargan hasta el 50 por elep
to de la fuente de la maderé como desperdicio. De conformidad,
la deefibracidn representa un uso mds eficiente de los reowrsos
de medera. ' ‘

En detalle, las estruoctwras absorbentes deseritas en

la presente se preparan de acuerdo con un procedimiento de 5 etq

pas. - ;

Etapa 1
~ En la primera etapa del procedimiento de la presenta,
se desfibra un material lignoso apropiado para preparar una pul
pa de maders no deslignifioamda que ‘tiens una longitud promedia
de fibra de ouando menos 0,8 milfmetros, de preferencia de ovuayn
do menos 2,0 milimetros, y un didmetro promedio de fibra oomprey
dido entre 0,02 wilfmetros y 0,06 milimetros, Como me menciénd
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anteriocrmente, la dimensidn de la fibra jusga un papel signifi-;
I

_cativo en la determinacidn de las propiedadeé eventuales de las:

estruoturas absorbentes., Las fibras que tisnen un didmetro proé
medic mayor de aproximsdamente 0,06 milfmetros usualmente son, |
de hecho, haces de dos o mds fibras. Dichos aglomerados de i~
bra no proporcionan un drea de superficle de fibra suficiente yi
de volumen de hueco como pars retener la humedad absorbida en

los intersticios entre las fibras; las fibras que tienen un digd
metro promedio inferior a aproximedamente 0,02 milfmetros no V
proporcionardn una elasticidad sufiocilente o una resistencia U= |

ficiente a la fibra como para resistir la compactacidn. .De cop

formidad, las fuentes de maders aproyiadae ineluyen todas las
especies de madera que tienen una longitud de fibre promedie mg:
yor de aproximadamente 0,8 milfmetros, de preferencia méyor de g
aproximadamente 2,0 milfmetros, y un didmetro de fibra promedio?
comprendido entre aproximadamente 0,02 milfmetros y aproximada-i
mente 0,06 milimet:o. Las especies de maderg preferidas inoclu-
yen las llamadas b maderas blandas, es deolr, las gimnospermas,
las que t{picamente t;enen longitudes de fibras comprendidas en

tre aproximadamente 2,0 milimetros y aproximadamente 5,0 nilfng

tros; y didmetros de fibra dentro de la gama comprendida entre :
aproximedamente 0,02 milimetros y aproximadamente 0,06 milime- |
tros. las gimnospermas preferidas inocluyen, por ejeﬁplo, el

abeto plcea glauca (blanco), pices mariana (negro), y picee ru-
bra (rojo). BEspecies de madera apropiadas que tienen longltu-
des de fibras mayores de eproximadamente 0,8 milfmetros y un dig
metro promedio de fibra comprendido entre aproximadamente 0,02 !
milimetros ¥y aproximadamente 0,040 milfmetros, incluyen las llg'

madas maderas duras, es deoir, anglospermas. Naderas duras

apropiadas inoluyen, por ejemplo, aliso, dlamo y roble.
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La separacidn completa de las fibrae min que mse da-

flen significativamente y sin la remocidn ds la lignina es el .
resultado deseado de las tdcnicas de desfibracidn apropiadas .
para utilizarse en la presente. Como se menciond anterionmen— :
te, la mayor perte de los refinadores mecdnicos oonvencionales .
se bagan en 8l rendimiento fisico en vew de la desfibracidn, pgé
ra reducir la madera a sus fibras, y que funcionan en condioio-
nes digefindas pare producir pulpa de fibras cortas y de fibras
dafiadas. Pars las finalidades de eata invencidn, pueden elimi-
narse los inconvenientes antes mencionados, sin recurrir a la
deslignificacidn quimica, utilizando progremas de refinamiento ;
a presidn. Dichos programass producen una peparacidn suetancialL

mente total de las fibras, exentas de cantidades de haces de fi

bras o de desperdicio de fibras rotas. Un programa o esquema

de refinamiento de presidn apropiado es el que utiliza el vapor
a presidn como se demoribe en '"Steam Pressurized Ref;ning for !
Refiner Groundwood" ("Refinado por Vapor Comprimido para Refi-!
nar Madera Molida"), Paper Irade Journagl, Pebrero 1973, pdgﬁaa;
de 33 a 34, Generalmente, el programa de refinado por #apor ¢ '
primido emplea sl vapor para plastifiocar la lignina antes de 1

molienda y por lo tanto aminora la posibilidad de que las fi- i
bras se guiebren durante la separacidn. Puede ser necesario

ajustar clertas variedades del procedimiento, tales ocomo el réd
gimen de alimentaocidn, para preparar las fibras que tengean el

afnimo requerido de 0,8 milimetros de longitud y con un didme-
tro de 0,02 milfmetros a 0,06 milimetros. Sin embargo, una vez
que se ha apreciado la deseabilidad de preparar pulpa de mgdorq
sin dafio a las fibras, dichos ajustes de procedimiento quedan
dentro del alsance de la habilidad ordinaria y por lo tanto,

puede ser determinados por experimentacidn de rutina., (4l refio
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nado por presidn a menudo se le denomina pulpado termemecdnico).
Etapa 2

Las pulpas de maderas desfibrada no dealignifioada
tienen muchas caracteristicas deseables para las estructuras
absorbentes de bajo costo. Sin embargo, su uso an los abeorbogi
tes ha quedado restringido debido a la baja hidrofilicided de .
ls superficie de la fibra, De conformidad, el procedimiento de
la presente abarca como una segunda etepe un procedimiento para
aumentar la hidrofilicidad de la superflcle de las fibras de la
pulpa de madera desfibrada. i

Una forme conveniente pera expresar cuantitativamente
la hidrofilicidad de la superficie de la fibra es por medio del
dngulo de contacto. BEl dngulo de contaoto se define, & una su-

|

perficie de contacto equilibrada de agua~aire-fibra, como el dn
gulo medido en el 1liguido, de contacto entre el agua y lae fased
de la fibra. Por ejemplo, una fibrs perfasctamente himeda tendri
un dngulo de contacto de 0°, En general, si el dngulo de con~
tacto es mayor de 90° me dice que 8l agua no ha humedecido 1a
fibra;.y en tal ocaso hay gotas de agua que tienden a moverse
facilmente sobre la superficie de la fibra y no entrardn en lou
poros capilares. De conformidad, como se usa en la presente, '
el término "fibra....hidrofflica" tiene la intencidn de referip
se & fibras caracterizadas por un dngulo de ocontacto inferior a
aproximadamente 75° en ' 1a superficie de contacto equilibrada
entre el agua~aire-fibra. Debe observarse que se han desarro-
1llado una gran variedad de tdoniocas de laboratorio para medir
el dngulo de contacto. De esta forma, existe un amplio eepacio
para que haya una gran variebilidad en los valores del gngulo
dg contacto reportado, lo que depende de los procedimientos ang

1{ticos especificos utilizados en las mediciones. Por lo tanto
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la designacidn de 75° ocomo una limitacidén sobre la expresidn
"fibras,...hidrof{liocas" tiene la intencidn solamente de ser—
vir como gufa al tipo de comportemiento que mse sspera oon rela-
oidn a las fibras convencionales no deslignificadas.

La pulpa de madera desfibrade hidrofflica puede mer
preparada por una gran variedad de procedimientos, por ejemplo,
por blanqueado de superficie y/o extraccidn con solvente.

Con respecto al blanqueado de la superficie, el arte
anterior reconoce una gran variedad de procedimientos, por ejem
plo, sistemas de perdxido y sistemas de hidrosulfito. |

Un programas de blangueado de superfioie de perdxido

tfpico emplea las etapas de pretratar, lavar, blanguear y neu-
tralizar. La etapa de pretratamiento es necesaria debldo a la
susceptibilidad de la madera de la pulpa al crecimiento de las
bacterias, algas, y hongos; y la sensibilidad del perdxido & la
descomposicidn oatalftica por medio de iones metdlicos. lLas
pulpas de medera que contlenen cantidades excesivas de miocroor-
ganismos, es decir, mds alld de 100 millones por gramos de pul=-
pa, © estdn contaminadas oon iones metdlicos libres, no reacciyg
nerdn favorablemente al blanqueo por perdxido. ITIpicamente sa
utiliza una solucldn dilulda ya smea de un dcido o de un agente
quelante para controlar el orecimiento de los microorganiemos y
formar un complejo o qualar los iones metdlicos libres. Laas so
luociones diluidas de doido sulfurioo o de doidos dietilentriamig
pentaacdticos son agontes de pretratamiento dtiles., Bn seguidé,
de la etapa del pretratamiento, la pulpa de maders desfibrada
ge prepara para 6l blangueo lavdndols en una soluoidn neutrali-
zadora de agua desionizada. Ia otaps de blanqueo o blatquea-
miento implioa poner en contacto la pulpa de madera neutralisa-
da oon una solucidn de perdxido. Puede prepararse una soluoidn
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de perdzido apropieda, por ejemplo, codisolviendo sal de epsom
1

o sal de higuera (sulfato de magnesio), siliocato de sodio, y wn:

poerdxido tal como perdxido de sodio o de hidrdgeno. lLas sales
de epsom o de higusera sirven para estabilizar la solucidn y el
silicato de sodio actda ocomo un detergente y penetrante. Aun

cuando las reacciones quimicas complejas que tisnen 1ﬁgar en la
operacidn de blanqueo no se han entendido por completo, se oree

que la reaccidn primaria es la de una oxidaocidn selectiva y deg

coior;gacidn de los agentes colorante orgdnicos de origen natu- !
ral. En la prdetica, es esencial un rdpido y conclenzudo mezol§
do de la solucidén de blanqueo en la pulpa de madera, asf oomo i
la correcta dosificacidn, la temperatura y el control de la al%
calinidad. De conformided, el flujo de la pulpa debe mer regu-?
lado con feapecto & la consistencia y debe medirse ouidadbaamegf
te la adicidn del bianqueador. Los perdmetros detallados del

blangueo de superficle por peréxide son deseritos concienzuda=

The Pulping of Wood, R. G. Macdonald, Editor, MoGraw-Hill Boo

Company (Nueva York, 1969), que se incorporan a la presente co-

mo referencia, Como etapa final, la pulpa de madera desfibreda |
¥ blanqueada nuevamente se neutralizg utilizando un lavado de
ague desionizada. Ia pulpa de madera de abeto, pimabeto, pino,
y dlamo balsdmico, y similares, reaccionan facilmente al blan~
queo de perdxido yrse prefieren ocuando se emplea la etapa Qe
blanqueo.

Adends de sumentar la hidrofilicidad de la superfioie
de la fibra, el blanqueo por perdéxido girve para abrillantar
slenificativamente y eastabilizar el color de las fibras de la
pulpe, con lo que se hace que la pulpsa de maders desfibrada sea

mds sgradable. estdticamente. De conformidad, el blanqueo por
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perdxido es un procedimiento preferido para aumentar la hidrofi-~:
licidad de la superficie de la fibra.. ﬁ

Otro proocedimiento de blanquho ampliamente utilisado, !
usa hidrosulfitos oomo los agentes reduotores. 8in embargo, loe
hidrosulfitos son altamente corrosivos y como ocoea priotiod, ne~
nos atractivos que los sistemas de perdxido, Ademds, generalmep
te se ha encontrado gue la pulpa de madera desfibrads roduoida,
cuando se utiliza en una estructura absorbente, me comporta de
manera menos eficlente que la pulpa de madera dasfibrada oxida-
da.

La extraocoidn del solvente ss util como un procedimien~
t0 alternativo o adicionsl para aumenter la hidrofiliocidad de la
superficie de la fibra. Ia pulpg de madera desfibradsa sin tra~
tar contiene iipidoa hidrofdbicos que se oree imparten una h:dng

fobiocidad intrinseca & las estructuras absorbentes prepseradas dei

la pulpa desfibrada. La extraceidn con solvente remueve oatqs'!
1fpidos y en consecusncia da por resultado uns superficie de fi-:
bra mgs hidrofilica. Como se menciond anteriormente, o la absop
benoia primordialmeﬁte depende de la atraccién ocapilar a la humg
dad al interior de los intersticlos entre las fibras. De confop
midad, al aumentar la hidrofilicidad de las superficles de las
fibras se aumentavau'atraooidn capilar. De esta forma, cuando
dichas fibras son dispuestas oon aire, se forman estructuras al
tamente absorbentes,

Un método apropiado ds extraccidn por solvente ocompre

de poner en contaoto una pasta de la fibra diluida oon un solve
te tal oomo un alechol inferior ¢ una cetona en un oilindro gl

torio. Existen varios sistemas y tdoniocas de extraceidn qu‘ 80
aproplados para utilizarse en la presente, como pueden apreciar

facilmente las personas hdblles en el arte.
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Etapa 3 ' !

A fin de preparar uns estructura absorbente diapuosta'

con aire, la pasta de lg pulpa de madera hidrofilica desfibradag
debe ser plegada y molida. El equipo convencional es apropiado;
para utilizarse en esta etapa. En genersl, el plegado se lleva!
a cabo formando almohadillas de pulpa himeds, comprimiendo las
almohadillas para expeler el agua, y secdndolas para remover 1a=
humedad residusl, De conformidad, es aproplsdo ocualquler ele-~

mento por medio del cual se reduce el contenido de humedad de

la pulpa hasta por debajo de aproximadamente 10 por ociendo. El |

ndtodo preeiso que se adopte es cuestidén de eleccidn y dentro

del alcance del conocimiento gensral que poseen las personas hgg
biles en sl arte. :

La pulpe de madera desfibrada hidrofflica y meca se
muele pare producir ung mese de fibras individuales. BExiste
una buena variedad de equipo de molido los que son obtenibles y'
apropiados para los f£ines de la presente invencidn. Por ejem=-
plo, las Patentes de los Estados Unidos nimeros 3.750.962 (Mor-
gan, agosto 7 de 1973) y 3.519.211 (Sakulich y colaboradores,
julic 7 de 1970) ilustran procedimientos apropiados pars desin-
tegrar ung ldmina fibrose seca. La presente invencidn no tiene
la intencidn de quedar limitada a ningdn aparato o procedimien-
to en particular, y por lo tanto sbarca cualquler slemento por
medib del oual pueda molerse la masa fibrosa seca haste produ=
oir fibras individuales, sin reducir la longitud de la fibra.
Es deoir, la eleccidn del amparato de molido o0 del procedimiento
pera moler se deja a la discrecidn de quien praotioa la inven=
eidn.

Etapa 4

Se forma una trame fibrosa disponiendo con aire la
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pulpa de madera desfibrada y molida. Como se expliocd previamen-|
te, la integridad de las estruocturas diapusstas oon aire pe der
va del entrelazamiento fisioo de las fibras individuales. Caomo
una primera etapa para lograr el entrelazamiento adecuado entre
las fibras, las fibras molidas preparadae en la etapa 3 se dis~
ponen por aire para formar una trams de fibras tejidas suelta~
mente. Hablando en forma amplia, la trama dispuesta con aire
estd caracterizada por une densidad del orden de 0,02 gramos/cep
tfmetro oubico. Sin embargo, la densidad precisa de la dispoai-;
oidn oon aire no es orftica. De conformidad, la eleccidn del

aparato de disposicidn por aire y de los procedimientos para dig
ponerla por medio de airaAquada dentro de la discrecidn de quien
opera la invenoidn. La Patente de los Estados Unidos mimero |
3.772.739 (Lovegren, noviembre 20 de 1973) incorporada a la pre-
sente, ilustra un procedimiento apropiado de disposicidn por aie
re y proporciona una expiicaeidn mds conolenzuda de la roon_olo-l
gia de la disposicidn por aire. '

Etapa 5

Como se menciond anteriormente, las estructuras absor-
bentes de la presente invenocidn estdn caracterizedas por una
dengidad de entre aproximadsmente 0,04 gramos/centfmetro ocdbico
hasta aproximadamente 0,18 gramos/centimetro odbico, y de prefe
rencia entre aproximedemente 0,08 gramoa/bentihetrd oﬁbioo y
aproximadamente 0,15 gramos/centimetro o¥blico. Se ha enoontra-
do que las denpidades dentro de egta gama proporcionan un eQuiLﬂ‘
brio orftico del volumen de huecos, es deoir, el porcentaje del
volumen de la estructura totai que queda disponible a la humedad
abesorbida, y la longitud de la fibra. De conformidad, camo ;ta-

pa final hacla lograr un entrelazumiento widecusdo de las flbras,

la trama fibrosa formada durante la disposicidn de aire we com-
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me comprendida entre aproximedamente 0,04 y eproximadamente 0,18

timo, de aproximadamente 90 por ciento, y una resistencia sufi-

- se presta a adaptaciones dentro de la discrecidn de quienes la

' -15—

prime pars obtensr ung trama oon una densidgd dentro de la ga-

gramos/centimetro oubico. En particular, se ha encontrado que
cuando la trama fibrosa se comprime a una densidad de entre
aproximadamente 0,08 y aproximedemente 0,15 gremos/centimetro

cdbico, la estructura resultente tendrd un volumen de huecos dp

olente de la fibra como para resistir cualquier esfusrzo normal
durante su uso.

Puesto que la densidad es oritica a las estructuras
absorbentes de la presente, debe observarse que las densidades

mencionadas anteriormente fueron determinadas midiendo el espe-

sor de una trame con un peso base de 0,02 gramos/centimetro ous,
diado ¥y registrando la medicidn bajo una oargas de S5 gramos/cen~|
timetro cuadrado. ‘

' Existe una variedad de aparatos y procedimientos pa~
ra comprimir la trama fibrosa, los qué serdn facilmente aparen-
tes a lés personas hdbiles en el arte. Por ejemplo, la compre=-
sidn hidrdulica ¥ el rodamiento en 1fnes son téonicas apropia-
das. 4 fin de proporcionar una estructura que tenga una densi-
dad apropiada, serd necesario regular oualguier sistema de com-
presidén que se utilioce. Por lo tanto, puede ser necesaria expg

rimentasidén de rutina. En cualquier caso, la presente 1nvanoid+

practican, y de esta forma no tiene la intenoién de quedar limi
tada & ninguna tdonica de compresidén em particular.

El ejemplo siguiente tiene la intencidn de ilustrar
una modalidad de procedimiento preferido del presente conscepto

inventivo, y de dejar olaras las etapas de procedimientos apro-

pladas; y no tiene la intencidn de limitar el aloance de la pre
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sente invenoidn.
BJEMPIO T .

Se desfibrd meocdnicamente abeto blanco utilizando una
refinadora de disco doble a presidn. EL programa de refinado a
presidn emplea la plastificacidn de la lignina ocon vapor antes
de refinar para producir une fibra total en vez de una pulpa de
fibra quebrada. El molido se hizo a una presidn de 7,030 kilo=-

gramos por centimetro cuadrado (a una temperatura aproximada de

169°C) y con un espacio entre las placas de 0,254 milfmetros. Se!

alimentaron las astillas de madera desde una tolva de astillas y
fueron descargadas por medio de un tornillo de velocidad varia=-
ble haste una vdlvula de entrada de tipo de estrella giratoria;
les astillas se hicleron pasar despuds a travéds de un pequefio
digestor horizontal que calentdé a vapor la massa de las astillasj
la masa se dejd caer despuds al interior de un transportador a
presidén el que alimentaba una refinadora con 76 centimetros de
didmetro; las astillas refinadas fusron sopladas hasta un oiclda
recolactor para separar el vapor de las fibras; y se afiadid agua
de enfriamiento para enfriar las fibras y evitar el endurecimien
to de la lignina en la superficie. Las condiciones de funcions=
miento y las dimensiones de la fibra resultante aparecen mostra-

das en la Taebla I siguilente.

}
t
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PABLA I

lEspe- Densi- |Presidn | Ajuste |Tiem [Régimen|Régi-([Didme |Gama de |Longitu

cle

de mg
dera

dad en
hmedo
grs/Ats. el refi | milfmg [de re|cidn |didme

del va- | de la |[po mf(de ali-{men [tro longi~ |promedi
por en | place |[nimo [menta- |del p’roma_ tud mi- {de la I,

dio de|lfme~ bra mil
nador, | tro siden |ODT/Dfal tro |la fi-|tros  |metroms

kg/em? oia m AL m bre

m/zm

Abato
blanco

148,16 | 7,030 | 0,254 5 2,92 115120 | 40 0,5=% k]

10

15

Prosiones por arriba de 3,515 kilogramos por centfumg
tro ousdrado favorecen la produccidn de pulpas que estdn com-
puéstae primordialmente de fibras de madera totales individua-
les. A medida que el espacio de la place me reduse por debsjo
de 0,127 milimetros, avmenta la produceidn de fibras quebradss
vy de desperdicio. De esta forme, hablando de manersa smplias,
la desfibracidn aumentando la presidn produce una pulpa oon
una gams muy engosta de didmetros de fibras, mientras que 1la
déafibra.oidn disminuyendo el espacio de la plaoa produce uns
pulpa con una ampliae game de didmetros. '

La pulpa de madera de abeto desfibrada se blanqued
de acuerdo con el procedimiento siguiente.

= A. Protré.tamiento. |

El pretratamiento con deido conmistid en agitar 5
por ciento de la pasta de la pulpa de madera en una solucidn
de doido sulfurico al 0,6 por ciento durante un perfode de
tiempo de 30 minutos y a la temperatura ambiente, el filtrado

~de la pulpa, ¥ el lavado hasta un pH neutral utilisendo agua

desionizada.
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El pretratamiento de quelacidn consistid de la agita-
cildn de el 1 por clento de las pastas.de la pulpa con doido di-
etilentriaminopentaacdtico al 0,5 por clento a la temperatura
ambiente durante un perfodo de uns hora, el filtrado y el lava~-:
do a un pH neutral, utilizando agua desionizada.

B. Tratamiento de blanqueo con perdxido.

El licor de blanqueo con perdxido se prepard codisolw
viendo entre 1 y 2 por clento (por peso de la pulpa secada en
horno) de perdxido (oomo H,0,), 0,25 por ciento de sulfato de

magnesio (sales de epsom o sales de higuera), y silicato de so-
dio al 5 por ciento en agua. i

La pulpa desfibrada y pretratada mse puso en contacto ‘
con el licor de blanqueo durante un perfodo de tiempo de dos ho;
ras y a una temperatura de 49°C a un pH de 10,5. Ia consisten~
cia ds la pulpa se mantuvo al 10 por ciento. El blanqueado se
llevd a cabo en bolsas de polietileno en un bafio de agua a una
temperatura constante. ‘

La Tabla siguiente déd un resumen del aumento en la
hidrofilicidad de la superficie, de acuerdo como se mide por me
dio del tiempo de saturacidn, el que se obtuvo blanqueando la
pulpe de maedera de abeto deefibrada preparada anteriormente. El
tiempo de saturacidn se determind midiendo el tlempo que se re-
quiere para saturar por oocmpleto una almohadilla estandarizada
iniclalmente seca del absorbente prepersdo de cada una de las
muestras. Las almohadillas estandarizedas tenfan 10 centime-
tros x 10 centimetros con una densidad de 0,1 gramos/centimetro
cdbico. El tiempo de saturacidn se determiné estimando visual~
mente el tiempo que un flujo uniformemente distribuido de aéﬁa,

viajaba descendentemente en una inclinacidn de 10° a un régimen

de 500 ocentfmetros oublicos por minuto, y que se requiere para
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" una resistencia a la compactacidn superiores, y una mayor re-

paturar totalmente la almohadilla.

T ABLA IT
Eapeoclie do Tiempo da Baturaoidn
Madera Historia (megundo)
Abeto 8in tratamiento 360
Abeto ‘Blanqueado con perdxido 45

Una pasta al 2 por ciento de la pulpa blangueada en

una mezcla de 80 por ciento molar de acetona y 20 por clento

molar de metanol se agitd en un cilindro giratorio durante 15

————

ninutos a la temperatura ambiente. |
La pulpa extraida se formd hasta hacer almohadillas
de pliegue secos de ocuadros de 30 centfmetros por lado que pe=-

saban aproximadamente 50 gramos eada uno, se cortaron en tirase

de 2,54 centfmetros, y se molieron en un pequefio molino Ray~
mond. _

Se formaron trames fibrosas de baja densidsd que pe-
saban dos gramos y eran cuadros de 10 centimetros por lado, dig
poniendo por aire 18 gramos de la pulpa molida para formar una
trama con un ouadro de 30 centfmetros por lado el que se seccig
n8 hasts obtener las tramas ocuadradas de 10 centfmetros por la=-
do. Las tramas Be oompriﬁieron despuds para formar una trama
con une densidsd aproximada de 0,10 gramos/centimetro ovbico
en un dado de compresién hidrdulico. La densidad se midid pa~-
rg las almohadillas a base de peso de 2 gramos bajo una ocarga
de 5 gramos/centfmetro ocuadrado.

Oomo aparece en la Figura 1, las estructuras absorben

tos resultantes demostraron una absorbencia, una elasticidad, y

tencidn a la humedad ocon relacidn a las estructuras absorbentes

convencionales preparadas a partir de pulpa qufmicamente deslig
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nificada. La Figura 1 muestra la relacidn, bajo diferentes cop|
diciones de compresidn, entre la capacidad sbsorsiba, gramos de
lfquido/gramos de fibra, y el porcentaje de inclusidn de pulpa :
quimicasmente deslignificada en une mezcla homogénea con una pul
ra de maders de abeto desfibrado. Inicislmente, gin ninguna

carga de compresidn (curva A) la estructurs 100 por ciento de

abeto desfibrada preparada ocomo anteriormente, exhibid un aumen
to de 15 por ciento en la oapacidad de absorcidén sobre la estrug
tura 100 por ciento de pulpa quimica convencional. Bajo una

carga de 0,0703 kilogramos por centimetro ocuadrado (curva C) la
estructura de 100 por ciento de pulpa desfibrada exhibid un au~|
mento de 40 por ciento en la capacidad de absorcidn sobre la eg|
tructura convencional. Al rehumedecerse, sin carga (curva B) '
la estruotura 100 por clento desfibrada exhibidé wn 30 por cien~

to de aumento en la capacidad sobre la estructura convencional.

EJEMPIO TII

Se desfibrd mecdnicamente dlamo, una madera dura, de
una manera andloga a la que ss utilizdé en el Ejemplo I. las .
condiciones de funcionamiento y las dimenslones de la fibra re=-
sultante aparecen tabuladas en la Tabla III siguients. |

La pulpa de madera de dlamo desfibrada gse blanqued oo
mo en el Ejemplo I. La Tabla IV dd4 un resumen del gumento en
la hidrofilicidad de la superficie de la fibra, de acuerdo como
se midid por medio del tiempo de saturacidn, que se obtuvo blan

queando el dlamo desfibrado.




LABLUA X1
Espe- |Densi- |Presidn|Ajuste |Tiempo|Régimen|Régi~|Didme~ [Gama Longitud
oie dad en |[del va-|de la |mfnimo{de ali-jmen |[tro de promedio
de ma |hémedo |por en |placa [de re~|menta- {del [prome-|longi | de la £
dora |gr/lts.| el refi|milfmg|siden-|cién |didme[dic de|tud bra mil
nador, |tro cia |ODT/Dia|tre [la fi-[milf- | metros
kg/on? nmbra metros
mA
Alamo | 176,19 | 7,030 | 0,685 5 3,20 |20-2200 40 [0,5=5 1
TABLA IV
Egpecie de madera Historia Tiempo de Sa-
tufaoidn
Alemo Sin tretamiento 2360
5 Alamo Blanqueado con perdéxido 30
EJEMPLO II
Se prepard una segunda musstra de pulpa de madera
de £lamo mecdnicamente desfibrada de una mansrg endloge a la
10 del Ejemplo II. Las oondiciones de funcionamiento y las di-
mensiones de la fibra resultante aparecen tabuladas en la Ta-
bla V siguiente. Ia pulpa de madera de £lamo desfibrada se
blanqued como en el Ejemplo I.
" La pulpa blanqueada se extrajo despuds, ae formd
15 hasta hacer almohadillas plegadas secas, se molid, y se dis-

pudo con aire hasts formar una trama fibrosa ds baja densidad

como en el Ejemplo I.
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Como se muestra en la Flgura 2, las eatruoturaﬁ absor-
bentes resultantes fueron esencialmente equivalentes a las es=~
truoturus absorbentes convenoionales preparadas a partir de pul-
pa quimicamente deslignificada en términos de sbsorbencia, elas-
tioidad, resistencia a la compactacidén y retencidn de humadnd.
La Figura 2 muestra la relacidn, bajo diferentes condiciones de
compresidn, entrs la ocapacidad absorbida; gramos de lfquido/gra-
mos de fibra, ¥y el porcenteje de inclusidn de la pulpa de madera
deslignifiocada. lLa Curva D representa la respuesta inicial sin
carga de compresidn, la Qurva F la respuesta bajo una ocarga de
0,0703 kilogramos por centimeiro cuadrado, y la Ourvea E 1la res-

puesta cuando se rehumedece y sin carga.

|




TABLA Y

Spg
le

ade

Densi
ado
gr/lta

Presidn
del va-
por en

el refi

Ajuste
de la
place
milf-

Tiempo
minimo
de re-~
siden~

Régi~-
men
del
didme

Didme~
tro

prome-
dio de

Gama

de
longi
tud.

Longitud

promedio
de 1la £
bra mil

tro |la fi-{milf-
m /u m|bra natros

m/um

nador metro leia metros

kg/om?

176,19

Alamo

7,030 | 0,381 5 3,20 20-160| 30 {0,5-5 1
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Como se explicd previamente, la presente invenoidn
ostd basada en el empleo novedoso de uns pulpa de madera hie
drofflioca desfibrada seleccionsda para producir estructurae
abasorbentes dispuestas por aire. De oonformidad, la explioca-

cién precedente ha sido enfocada al uso de toda olase de pnle

" pa de medera desfibrada. Sin embargo, como se indioa por me-

dio de los ejemplos I y III, se ha deacublerto que pusden in-
troducirse difersntes cantidades de pulpa deslignificada con-
vencional, en §ariaa configuraciones estruoturales, para pro-
ducir estructuras absorbentes menos rfgidaz. Por ejemplo, la
pulpa desfibrade y las pulpas deslignificadas pueden mezclar-
se homogdnesments, formarse en oapas, 0 formarse en zonas.

Con refsrencia nilevamente a la Figura 1, puesde varsé qus en
general, para las fibras que tienen una longitud superior a

aproximadamente 2 milifmetros, dentro de la gema de 1 & 99 por
ciento, las mezclas de la pulpa deslignificada y de la pulpa

deafibrada muestran un aumento lineal en la capacidad de ab-

goroidn al reducir la inoclusidn de la pulpa deslignificada,
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La Pigurs 2, por ejemplo, muestra que dentro de la misma gama

de 1 por cilento a 99 por clento de pulpa deslignificada inoclui-

da con fibras no deslignificadas tan cortas como de aproxinada-;

mente 1 milfmetro, la capacidad de absoroidn es esencialmente

constante de tal manera que cualquier mezola que contenga fi-

bras no deslignificadas es mds econdmioa que una estructura 1()0i
por clento deslignificada. De conformidad, la inclusidn de pu;'

pas deslignificadas para facilitar el procedimiento de plegado
o para equilibrar lo blando de la estructura contra la absorben
oia de la estructura de fibras dispuestas por aire queda dentro
del alcance de la presente invenoidn, y pusde ser practicada a

la discrecidn de las personas que practican la invencidn.,

Como otra modalidad alternative, la presente inven-
cldn abarca estructuras que comprenden mezclas de pulpa de made
ra desfibrada y fibras que no. soan de madsra. Diochas mezolas
pueden ser deaeableqen donde puede smacrifiocarse olerta absor—
bencia para lograr un bajo costo 0 una mayor flexibilidad estra
tural., Ias fibras que no son de madera apropiadas para utilis
se en la presente inoluyen, por ejemplo, raydén, peluzas de algo
dén, fibras de amcetato sintdticas, fibras animales tales como
lana, y fibras minerales tales como asbectos.

Desorita suficientemente la naturaleza del invento,
as{ oomo la manera de realizarse en la prdotioa, debe haoerse
constar que las disposiociones anteriormente indiocadas son sus-
ceptibles de modificaciones de detalle en cuanto no alteren su

prinoipio fundamental.
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poroionar una estructura absorbente que tiene una densidad ocom~

| metros.

- 25 =

REIVINDICACIONES

18,- Procedimiento pare preparar sstructuras absorben
tes, caracoterizado porque comprende las etapas de; rsfinar por
presidn madera para preparar pulpa de madera desfibrade no des-
lignificaeda que tiene una longitud de fibra promedio de ocuando
menos 0,8 milfmetros y un didmetro de fibra promedio dentro de
la gema ocomprendida entre aproximedamente 0,02 milimetros ¥y
sproximedamente 0,06 milfmetros; sumentar la hidrofilicidad de
la superficie de la fibra de la pulpa de madera desfibrada; ple
gar y moler la pulpa de madera desfibrada hidrofflica; extender
por. aire la pulpa de madera desfibrada hidrofflica y molida para

formar une trama fibrosa; y comprimir la trame fibrosa para proﬁ
prendide entre 0,04 gramos por centfmetro oudbico y 0,18 gramos
por centimetro cubico, V

28,~ Procedimiento segin la reivindicacidn 1, caracte-
rizado porque laietapa de refinado ﬁor presidén se lleva a o0abo |
por refinado mecdnico de vapor a presidn.

38,- Procedimiento segin la reivindicacidn 1, caracte-
rizado porque la hidrofilicidad de la superficie de la fibra =me
aumenta por blangueo de le superflcie oon perdxido o por medio
de extraceidn con disolvente.

48,~ Procedimiento segun la reivindiocacidn 1, ocaracte~
rizado porque la longitud de la fibra es de cuando menos 2 milf-
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58.- Procedimiento para preparar estructuras abaorbon,
tes, tal y como queda sustancialmente desorito en la presente f
Menoria e ilustrado en los adjuntos dibujos, |
Esta Memoria consta de 26 hojas, escritas a mdquina
Por una sola cara.
Madrig "9 Ul 1976
THE PROCTER & GAMBLE COMPANY
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