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‘ductos:para limpieza de la piel, suaves y flexibles. Mis

lutilizacidn inconveniente. Si tien el jabdn y el agua po-

‘|sencia de finos pliegues y arrugas (surcos) y por foliculos

floja niim 1

FUNDAKZSTO D3 LA INVELRCICHN

’ . « 2 .
e Esta invencion se refiere en genersl s pro

partiéular@ente, esta invencion se refiere a productos sua-
ves y flegibles para limpieza de la piel que tienen una zo-
na de frotami#hto de densided baja y que Qstén tratedos con
un emoliente iimpiador 1ipdfilo. Todavia mds particularmen_
te, esta invehcién se refiere a paneles continuos para lim-
pieza anal, suaves y flexitles, & los que se hace referen-
cla generalmente como papel higiénico, que se tratan con un
emoliente limpiador lipofilo.

La limpiezs de la piel es un probtlema de hi-
giene personal que no siempre se resuelve ficilmente. Por
supuesto, el pfocedimiento comin de lavado de 1la piel cun

jabdn y sgua da resultados satisfactorios, perc en ocasio-

nes el jabdn y .el agua pueden no ester asequibles o ser de

drfan utilizarse pera limpisr la regidn perianal después de
la defecacidn por ejemplo, un tal procedimiento seria extre
médamente engorroso, y por consigulente los productos de pa
pel higiénico seco constituyen el produéto de limpiezs anel
utilizado mds corrientemente después de la defecacidn.

TLa piel periansl se caracteriza por la pre-

pilosos, todo lo cual sirve para hacer la repidn perianel
una de las dreas anatdmicas de limpieza mds dificil. Duran-
te la defecacidn, la materia fecal es excretada por el ano
vy tiende a acumularse en puntos dificiles de aslcanzer, tsles
como alrededor de la bsse de'los pelos y en los surcos de 18

superficie de la piel. Cuendo la materia fecal se deshidrata
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—por exposicidn gl .sire, o por contacto con un articulo de

m3s tenazmente a la piel y al pelo, hsciendo asi mds difi-

cias de una limpiezs perianal insdecusda son evidentemente

. . . . ’ L4 . . -
.grietas, criptitis, o snsloges, la importancia de une lim-

Hojon ntan. 2

limpieza stsorbente tal como papel higiénico, se sdhiere

¢il todavis la eliminacidn subsiguiente de ls suciedad deg
hidrstada remanente.

/ Bl fracaso en ls eliminacidn de la materis
fecal del ér?a anal pueae tener un efecto nocivo sobre la
higiene personsl. Ls materia fecal que gueda sotre 1ls piel
después de la limpieza posterior g la defecacién, tiene un
alto contenido bacterisno y virsl, es meloliente y estd ge
neralmente deshidratada{ Estas caracteristicas sumentan 1a
probabilidad de enfermedades periansles y son causs de in-
comodidad personal (p.ej., picazdn, irritacidn, excoriacidr,
etc.). Ademds, la materia fecal residusl mencha lss ﬁren~
das de vestir interiores y es cousa de l2 emanacidn de olo-

4 4
res desagradables desde la region enal. Asi, les consecuen

inatractivas,
Pers aquellos individuos que padecen de en-

fermedades anales tales comoc prurito anal, hemorroides,

pileza perisnal adecuada adquiere una importancia mayor adn.
Las enfermedades périanales se caracterizan usualmente por
aberturas en la piel a través de las cusles las bécterias y
los virus conﬁenidos en la nateria fecal residusl pueden pg
netrar fécilmente. Las personas afligidss de enfermedades

anales tienen que conrseguir, por esta razén; un alto grado
de limpieza perianal después de la defecaciéq, o corren el
riesgo del resuitado probabie de que sus enfermedades se

vean agravadas por las tacterias y los virus gue guedan so-
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_tre la piel,

Hojn nim. 3

. Al mismo tiempo que guiencs psdecen enfermed
dades ansles se enfrentan a consecuencias mds graves de ung
.insuficiente limpieza post—defecaciéq, aquéllos tienen que
hacer frente & una mayor dificultsd en conseguir un rivel

satisfactorio/de eliminscion de la sucieded. Las enfermeda-.
des gnales hqten genarslmente la regidn perisnal extremada-
mente sensibfe, y los intentos pera eliminer ls meteria fe-
cal de esta regidn por frotamiernto, siquiera sea con 1la pre|
sidn de frotamiento normal, causan dclor y pueden irritar
adin mds 1s piel. Los intentos de sumentar la eliminecidn de
la suciedad por aumento de la presidn de frotémiehto ocasigp
nan un dolor intenso, mientras gue los intentos de reducir
la incomodidad asociads con el frotamiento por reduccidn de
1s presidn de frotemiento den como resultado un sumento_ de
la cantidad de materia fecal residual que queda sotre la

piel. Cuando se utilizan los productos de limpieza snal da
la técnica anterior, guienes padecen enfermedades anales se
ver. osi enfrentados con el Zscila de una insdecusda limpiezs
post-defecacidn y el Caribdis de una preeidn de frotamiento
incrementadsa. ’
Los productos de la técnica asnterior utilizad
dos pars limpieza anal son productos de papel higiérnico de
plts densidad, esencialmente secos, gue se basan exclusiva-
mente en métodos mecdnicos para eliminar la moteris fecal de
la piel perianal, y se hace referencis 2 ellos de aqui en
bdelante como productos convencionaies. Asf,'el producto copj
'vencional se frota contra la piel perianal, tipicamente con
ina presidn de aproximsdamente 0,07 kg/cm2 (7 kilopascais) y

7 . . . .
basicamente quita por raspedo o sbrasidn 1ls msteris fecal de
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1] 12 piel. Zn un pequefio nimero de primeras frotaciones, se

elimins 1a porcidn superior de la capa de suciedad porque

el método de frotsmiento es capaz de vencer las fuerzss de
.coheéién suciedad-suciedad que existen en la propia materis
5 fgcal. Se 6rigina de este modo una escisidn en la capa de

suciedad propiamente dicha, siendo eliminads 1a porcidn su
perior.de la capa fecal, y quedando adherida a la piel pe=~
risnal 1a porcién inferior de lo suciedad.

Los productos de pspel higidnico convencions
10 |les son absbrbentés, y con cada frotecidn sucesiva 1z mete-
ria fecal queda cads vez més deshidratads, csusando que la
| materia fecal se adhiera-més tenazmente & lao piel perianal
y 21 pelo, heciendo asi su eliminacidn diffcil en extremo.
Una presion mds fuerte del papel higiénico‘contra la pial

15 |perianal eliminard mayor centidad de materis fecél pero, co
mo se ha expuesto anteriormente, esta alternativa es inten-
samente dolorosa para lés éersonas que padecen enfermedades
anales y puede incluso excoriar la piel periansl normal océ
éionando posiblemente irritacign, inflamacién,'dolor, hemc-
20 |rragias, e infeccidn.

o

Para reducir el efecto abrasivo del pspel y

éumentar su impresidn de suavidad, el papel higiénico con-
vencional se fabrica generalmente con superficies frotantes
lisas (es decir, con escaso contorno o texturs supérficiales).

25 [Para mejorar adicionslmente la comodidad Yy la eficiercis 1lig

[ 4

biadora de los papeles higienicos convencioneles, 1la técnica
anterior propugna el tratamiento d§~tales pepeles con diver-
sos aditivos. Por supuesto, desde hace mucho tiembo se cono-
Ce una gran diversidad de productos de.papel tretados, tanto
30 para la limpieza anal como para otros mdltiples usos, y mu-

05018
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‘| concedidas a Wheeler y lainz, respectivamente, utilizan el

respectivamente, propugnan el tratamiento de la banda de pal

5

Hojs nvim.

l chos de tales productos se encuentran actuslmente en el mey

Ly

cado.

. Las ensefisnzas de la técnica anterior inten-
tan mejorar las caracteristicaes de los productos convencio-
nales tratando simplemente el papel con un aditivo. Por ejem

- /
plo, las Poterites de los Estados Unidos 302.073 y 2.833.669

concepto de aplicar un sntiséptico o desinfectante a una

banda. de pepel continua. Adicionalmente, las Patentes de lof

pel continua con un aditivo quimico orgdnico para mejorar
la comodidad y la capacidad limpiadora del papel cortinuo,.
Andlogsmente, 1a publicscicn de la DOS 2.260.612, concedids
o Scheffler y las Patentes de EE.UU. 3.619.280 concedida a
Scheuer y Re. 29.052 concedids & Bucelo, describen un papel
higiénico tratado con un aditivo para mejorar una diversidad
de caracteristicas del papel tzles como el poder limpiador
y 1ls sﬁavidad. Finslmente, la Patente de Canadd 977.197, con
cedida a Schapira, propugns un papel higiénico tratado con
una diversidad de sustancias tales como aesodorantes, emo -
lientes epidérmicos y tactericidas.
Los productos de la técnica anterior, parti-
cularmente aquéllos utilizados para 1a limpieza ensl, s
productos de papel higiénico de alta densidsd que tienen ur
pequefio volumen de poros en la zona de frotamiento, y el trg
temiento de estos productos con los diversos aditivos suge-
ridos en la técnica anterior.puede me jorar algunés de las
caracteristicas de los productos (p.ej. susvidad, propieda-

des antibacterianss, etc,) dependiendo del aditivo utilizado

EE.UU., 1.687.625 y 3.264.186, concedidas a MNackenzie y Gresham,
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.No obstante, si se consideran unicamente las propiedades

‘fun alto volumen de poros) con un emoliente limpiador lipd-

Itoja num. 6

limpiadorss de los papeles higiénicos, 12 adicidn de un
aditivo puede mejorar o:ho la-capacidad limpiedera del pe-
pel.i?ara los papeles higiénicos convencionales de la téeni
ca anterior, ls adicidn de algunos sditivos puede de hecho
reducir la capacidad limpiadora del papel.

Los productos ﬁara 1impiezé de la piel de 1g
técnica anterior carecen de los aspectos de la presente ip
vencidn por la cusl se obtiene una mejor eficiencia de lim-

pieza de ls piel por tratsmiento de un papel continuo que

)

tiene une zona de frotamiento de densidad baja (esto es, co

filo. La presente invencidn exhibe, asi pues, una mejor

efectividad limpiadora cuando se compsra con los productos

T

de le técnica enterior, y exhibe también uns mejora de pode
limpiador inesperada cuando se compara con el papel conti-
nuo de bsje densidad sin tratar correspondiente.

Por esta razdn, es un objeto de la presente
invencidn proporcionar un producto para limpieza de 1la piel
gue tiene propiedades limpiadoras de la piel mejoradas.
Un objeto adicionsl de la presente invencidn
§es proporcionar un producto que tiene uns zona de frotamieﬂ
to de baja densidad que actds en asociscidn con emolientes
limpiadores 1ipdfilos para limpisr la piel. .

"Un objeto adicional de l2 presente invencidn
es .proporcionar un producto que tiene~un alto volumen de po-
ros en la zona de frotemiento, que éctda en asociscidn con
emolientes limpiadores 1ipofilos para limpiar la piel.
Estos y otros objetos de la invencidn resultg)

rén mds fdcilmente evidentes cuando se consideran con refe-
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. . 4 . .
_renciaz a la descripcion siguiente y cuando se toman en asg
N o . . '
ciacion con los dlbujos adguntos.

RESUMEN DE LA INVENCION

De acuerdo con la presente invencidn, se fa
brica un producto para limpiezs deyla piel tel gque la zona
‘de ffotamientp tiene una densidad bsja y es permeable a la
sdci?dad bajo-presiones de frotamiento normales de aproxi—
meda%ente 0,07 kg/cm2 (7 kilopsscals). Una zona de frota-

miento de densidsd bajs se carscterizs por un alto volumen
de poros como se indica por el indice medio de poros. El in
dice medio de poros tiene en cuenta tanto los poros superfi
ciales (esto es, los poros foriados por depresiones en la
superficie del papel continuo que contribuyen asi a los con
fornos‘y ls textura de la superficie) como los poros sutsu-
perficiales (es decir, aquellos poros que se encuentréﬁ bha-
jo la superficie del papel continuo).

La zona de frotamiento de densidad baja del
papel continuo se trata cor un emoliente limpiador 1lipdfilo
qﬁe actla en asociacidn con 1la zona de frotamiento de densi
dad baje péra proporcionar un sumento inesperesdo en la can-
tidad de suciedad eliminada de la piel. Este inesperado su-
mento en la efectividad de limpieza de 1la presente invencign
es el resultado de la intersccidn sindrgica entre le zons
de frotamiento de densidad baja y el emoliente limpiador 1i
péfilo.

Cuando la zona de frotamiento se frota sobre
la piel, el emoliente limpiador lipgfilo se transfiere a 1la
suciedad y la piel y recubre ambas. Durente 1=z operacién de
frotamiento, grandes cantidaées de suciedad quedan atrapsdag

en las aberturas y en los poros de 12 zona de frotamiento de
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—densidad baje detido a la interaccidn del emoliente limpia

Hojn nam. 8

dor 1ipdfilo y 1la zona de frotamiento de densidag taja y

debido a gue la zona de frotamientq es permeable a la su-
ciedéd, dicha suciedad es capaz de penetrar en el interior
de la zona.de frotamiento y guedar strapads en dsta. E1 emi
liente limpiador lipofilo transferido reduce la deshidrata-
ciénjde la céba de suciedad y debilita las fuerzas adhesivds
sucigdad—piel permitiendo asi la eliminacidn de meyores carl

tidasdes de suciedad sl continuar el frotamiento.

DESCRIPCION BREVE DE LOS DIBUJOS

La Figura 1 es una vista en perspectiva de
la presente invencidn en forma de rollo como producto para

ls limpieza anal,

La Figura 2 es una vista lateral fragmenta;
ris a ;scala muy empliads de la presente invencidn bajqruna
éarga de 0,07 kg/cm2 (7 kilopascals). tomada @ lo largo de
la Seccidn 2-2 de 12 Figura 1.

La Figura 3 es una vista en corte parcialmen
te abierta del aparato utilizado para los enssyos de limpie
23, ‘

DESCRIPCION DE LA REALIZACION PREFERIDA

Haciendo ahors referencia a lss Figuras, se
muestra uns realizacidn préférida de la presente invencidn
tal como se utilizaria en un producto pars 1impiezé de la

piel que es especialmente adecuado para limpisr el 4rea ana].
Debe entenderse, sin embargo, que la presente invencidn es
amplismente aplicable & la técnice de los dispositivos para |-
limpieza de 1o piel y que la descripcion siguiente de un prg
ducto para limpiezs anal tieﬁe meramente por objeto ilustra:

. . 0 . . .
una reslizacion preferide de la presente invencidn.
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capas de papeles unitarios o unz o mas capas de papeles es-

Hoja ndm. 9

Como se ve perfectamente en la Figurs 1, 1
realizacidn.preferida comprende bdsicemente un papel conti
nuo 10 adecuado para uso en limpieza anal., Tsl como se uti»
iiza‘én este memoria, el témino papel continuo hace refe-
renciaz a una hoja suave y flexible 0 una estructura seme-
Jante a una h?ja dertales caracteristicas, ¥uy preferible-
menté,.el papél continuo 10 se fakrica s partir de fibras
! .

naturales y/d'sintéticas como 18s que se utilizan y son
bien conocidas generalmente en la téenica de la fabricacidn
de bendas, y en la técnica de la fatricscidn del papel par

ticularmente, e incluye estructuras que contienen una 0 mds

tratificados, o una combinacidn de los mismos. Papeles uni-
tarios son aquellos papeles gue son hojas individualiégdas
de papel higiénico tipicamente homogéneo, 1lss cuales pueden)
por ejémplo, ser del tipo descrito en la Patente de E=2,.UU,
2.301.746 concedida a Sanford y otros. Papeles estratifiéaf
dos son aguellos papeles que son también hoj2s individuali-
zadas, pero gque tienen dos o mds capas unidas entre si por
pglutinantes de las fibras de la fabricacidn del psapel y pug
len ser, por ejemplo, del tipo descrito énvla Patente de EE,
YU. 3.994.771 concedida a XNorgen Yy otros. Las estructurss de
¢apa mdltiple son aguelles estructuras formadas uniendo en-
tre si dos o mds hojes individuales de pupeles unitafios, pa
peles estratificados, o una ccmbinacidn de los mismos tal co
mo por encolado o gofrado.
7 El papel continuo puéde proporcionarsg en foxy
ma de'rollo, como se hace corrientemente con los'productos
comerciales de la técnica anéerior, por enrollado del papel

continuo 10 alrededor del nicleo 12 para formar el rolle 14,
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—el cual tiene aproximsdamente 11,5 a 12,5 cm de didmetro.
La alturs dél rollo 14 es también aproximadamente 11,5 cm,
1o cgalres tipico entre los productecs existentes corrientg
mente en el mercado-y es preférido por esta razdn. Sin em-
5argo, pueden utilizarse otros disgmetros y slturas, o in-
cluso otros séstemas de distribucidn. No es necesario, sin
embargo, queiel papel continuo 10 esté coﬁtenido én ningin
reéipiente especial cuando vaya a ser utilizado. Ademds, el
papel continuo 10 tiene preferiblemente rayss perforadas 1]
a intervalos cénvenientemente espaciados para facilitar el
cortado de dicho papel continuo 10.

La banda de papel continuo 10 se fabrica prg
feriblemente s partir de materiales fibrosos gue son ficilo
mente eliminables. Tal como se utiliza aqui, el término eli
minsble hace referencis a pepeles continuos 10 que estédn
pensados psra.un solo uso .antes de ser desechados y gque pug
den introducirse en los sistemas de evaquacién derlas aguag
cloacales sin efectos perjudicialés sobre los sistemas de

fontaneria domésticcs ni sotre las instslaciones municipa-

el papel continuo 10 es suave y flexible, lo cual evita uns
‘sbrasidn importante del drea anal bajo una presidn de frotg]
miento normal, y permite gue la banda de papel continuo 10
se adapte.a los contornos del drea gque se ests liﬁpiando.
Haciendo ashors referencia a la Figura 2, pug
de verse que el papel continuo 10 tiene sl menos una super-
ficie de frotamiento 16 que forma éi 1imite exterior de la
zona de frotamiento 18; El papel coatinuo 10 se mues£ra en
la-Figura 2 bajo una présiéﬂ de 0,07 kg/cm? (7 kilopascals)

para ilustrar la configuracidn de los papeles bajo la pre-
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|_sidn norral de frotamiento. La zons de frotagiento 18 tie-
ne un espesor "t" que se extiende hacia el interior desde
la superficie de frotemiento 16 en una distancis de 150 mi
craé. Para aquellas bandas de papel continuo 10 quée tengen
un celibre "T" menor que 150 micras, la zons de frotamientg
18 téndré'un>éSpesor "t" igual al calitre "T* del papel cor}
tinuo 10. La superficie de frotamiento 16 es la supérficie
del gapel continuo 10 que se frota contra la piel durante
la operacidn de limpieza.

La zona de frotamiento 18 se define por un

‘espesor maximo de 150 micras debido s que pars las bandas

de papel continuo 1C gue tienen un celibre "T" mayor gue
primer?s 150 micras de dicho papel continuo 10. Pars los

micras, la suciedad puede penetrar en todo el espesor del
papel continuo 10.
La benda de papel continuo 10 puede febricar)

se utilizando cualguiera de los bien conocidos procedimien-

grar gue el papel continuo 10 tenga ura zora de frotemienﬁo
18 de densidad baja (como se define mds adelsnte en esta
memoria) bajo presiones de frotamiento normzles. La benda
de papel coniinuo 10 preferids és una hoje simple de uns
estructuré de papel estrstificado, coﬁo se muestra en la Fi
gura 2, teniendo una primera capa ZOVy una segunda capa 22.
La Patente de EE.UU.: 3.374.771, coﬁcedida~a Yorgan y otros,
gue se incorpora aqui por referencia, describe con cleridad
admirable un proéedimiento dé estratificacidn por el chal

se fabrica un tal papel continuo 10 estratificado.

’

150 micras le gren mayoria de ls suciedad es atrapada en lsas

papeles continuos 10 que tienen un calibre "T" menor gue 150

- . ' .
tos de fabricacion de papel continuc gue sesn capaces de 1o

2 esmy
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simplemente un método de utilizacidn de las ensefianzas de

[2,0 mm y aproximedamente 3,0 mm, ¥y O & 50 por ciento de fi-

Hoja nium. 12

5i bien no se deses describir el procedimien
to de estratificecidn de ¥organ y otros en detalle, es necg
sario un resumen de dicho procedimiento para una mejor com-
prenéién(ﬂe‘lapresente realizacidn preferida. Debe observan
se_due el procedimiento de Xorgan y .otros puede 1ievar38 a
la préctics de manera ﬁiferente que éoﬁo se descr bc méds

. Y/ .
adelante en esta memoria y que la descripcidn que sigue es

mOrgan-y otros. De acuerdo con dicho métpdo, la primera ca-
pe 20 8e forma a pertir de una pfimera suspension scuoss es|
pesa de fitras para fabricscidn de pepel relstivamente cor-
tas (es decir, fibras de madera dura) gue tienen una longsi-
tud comprendida entre aproximedsmente C,25 mm y sproximada-

) .2 . . .
mente 1,5 mm. La suspensioén ascuosa espess tiene una consis-

~far

tencia de sproximedemente 0,% por ciento y se surinistra de
de una caja de cabeza hasia una primera cintas sin fin de
tels metglica Fourdrinier de mella fina. Lo mds preferitle
es que la primers capa 20 se forme a partir de fibras de 7
Bucalyptus, sungue puede utilizarse una amplia game de otrag
fibres de madere dura.

La segunda capa 22 se quma en una segunds
cinta sin fin Fourdrinier de malla fins e partir de uns se-
gunda suspensién acuosa espesa que comprende-desde aproxima
damente 50 a 100 por ciento de fibtras de fabricacign de pas-
pel relativemente largas (es decir, fibras de madera blanda)

gue tienen una longitud comprendide entre sproximadamente

bras de madera dura-relativamente cortas como se hen descri
. - 4 . .
to arriba. En ls fabricscion de la bande de papel continuo

preferida, se utilizd para formar la segunda capa 22 una se
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|fibras individusles de 1la primera cape 20 se desplazen a

flojn nam. 13

| gunda composicidn de suspernsion acuosa espesa constituids
por 70'ﬁor ciento de fitres lafgas pera fabricecidn de po-
pel y 30‘for’ciento de fitras cortas para fabricacidn de pg
pel, aue tenis una consistencia de aproximadsmente 0,% por
ciento.

VSe utiliza un primer vacio pars transferir
la primera capa 20 2 lg superficie mds externa de ls segundh
capa 22 formgndose asi el,papel continuo estratificado 10 y
un segundo vacio comprendido entre aproximadaménte 25 ¥y
aproximsdamente 62,5 cm de mercurio para trénsferir el pa-
pel continuo estratificedo 10 & uns tela de impresidn/secca-

do. La primera capa 20 estd en contacto con la tels ¥y les

través de las aberturss ée 1z tela. Le tela utilizsada pare
febricar la tenda de papel continuo 10 preferids es préferi
blemente de tramado de semi-~sarga, ls cual se trata de acusy
do con las ensefianzas de la Patente de EE.UU. %.305.863 con
cedida a Ayers quesse incorpors aqui por referencia. La te-
la tiene preferiblemente entre eproximadamente 4 y aproxima
damente 10 filamentos por cm en ambas direcciones de tramas
y urdimbre y tiene uns luz litre diagonal a través de las
aberturas de la tela comprendida entre aproximasdamente 0,76
y 1,52 mm.

La benda de papel continuc 10 se somete 3 un
presecado térmico hasta uns consistercis compre:sdida entre
aproximademente 65 y aproximadamente 75 por ciento sin elteJ
rar su relacidn con la tela sntes de ser transferida 2 un
secador Yankee para el secado final., Ls banda de papel conti
huo 10 secada tierie un peso éase de 24 a 73 gramos por metro

cuadrado, teniendo cads capa un peso tase comprendido entre
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1+1% y 41 gramoé/mg. La btanda de papel continuo 10pse acres-
pona desde el secador Yankee con uns fasqugta dé tal -modo

que se obtiene entre 15 y 30 por ciento de cfespén. En 1la

realiéécién preferida, se utilizd un peso bsse de 49 gra-

5 mos/m2 con un crespén de 25 por ciento, El peso hace de ca
‘da cape es 24 gramos/mg.

El satinado se mantiene en_uﬂ minimo y pre-
feriblemente se oﬁite. Pueden usarse aditivos que confieren
resistencia en himedo y en seco pare proporcionsr una resig
10 |tencia a la traccidn comprendida entre aproximadamente 78
¥ 275 g/cm tanto en la direccidn de 1s maguine como en la
direccidn transversal a la mdguina. Por ejemplo, aditivos
que confieren resistencia en himedo teles como poliacrilami
da tal como, por ejemplo, la gue existe en el mercado con

15 |el nombre comercial de Parez 631NC, fabricada por American
Cyansmid Compsny of Wayne, New Jersey, y aditivos gue con-
fieren resistencia en seco tales como polimeros de roliscri
lamida con un grupo funcionsl de amins terciaria como el fg
bricado por American Cysnsmid Compsany y comercializado con
20 lel nombtre comercial de Accostrength 98, pueden safiadirse s

las suspensiones acuosas espesag de pasfa de papel en cantid
lades que varian desde aproximadsmente 0 o 8 gramos ror ki-
Logramo ae fibras para obtener las propiedades deseadas de
Fesistencia en humedo J en seco. E1 alto peso base y la ele-
'25 vada resistencia a la traccidn contribuyen o que la banda de
papel continuo 10 retenga su baja densidad cuando se somete
h las bresiones de frotamiento norméles. En la realizacidn
préferida, el calibre del papel continuo 10 ests éomprendido

¢ntre 0,38 y 0,8 mm cuando se mide o una presidn de 1,21 ki-

50 Jlopsascals.
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" tinuos 10 & los que se hace referencia corrientemente como

16 y pueden observarse como depresiones en la superficie de

ftojn ntim. l 5

Pueden utilizarse también otros métodos de
produccion del papel continuec 10, Por ejemplo, pueden uti-

lizarse fitras extendidas al aire para fsbricar popeles cop

productos no tejidos. luchos métodos adecuados de fabrica-
cidn de papeles continuos 10 que tieren una densidad baja
en’la zons de frotamiento se conocen en 15 tdcnica de la
faéricacién de papel>continuo en general y de la fabrica-
¢idn del papel en particular.

Haciendo todsvis referencia s la Figura 2,
se puede ver que le zona de ff;tamiento 13 tiene tanto po-
ros superficiales 24 como poros'subsuperficiéles 26. Los pg

ros superficiales 24 son aguellos poros gue contribuyen 2

los qontornos o la textura de la superficie de frotamiento

frotamiento 16. Por.el contrario, los poros subsuperficis- -

les 26 son aquellos poros situados bajo le superficie de fr

1123

tamiento 16.

En las zonas de Irotsmiento 18 que tienen unp
densidad baja, el volumen que ests ocupado por 1os poros
representars una alta proporcidn del volumeh total de 12 2o

. o 7
na de frotamiento 18. La relacion de volumen de poros a vo-

lumen total pars la zona de frotemiento 18 se calcula apro-
ximadamente por el indice medio de poros, que tiene en cuen
ta tantollos poros superfiéiales 24 como los poros subsuper
ficiales 2€ y qﬁe se determins de acuerdo con el procedimier}
to que se describe mds sdelante en ests memoria. Asi, una
zona de frotamiento 18 de densidad taja terdrs un fndice mne

dio de poros alto.

Para deterczinar el indice medio de poros del
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l-papel continuollo, una-muestre del papel continuo 10 se em
bebe con un medio adecuado que llene por'completo tanto los
poros superficiales 24 como 1los poros subsuperficiales 26.
El,médio de imbibicién debe ser lo bastante fluido para pe-
netrar completamente en el papel continuo 10, no dejando
burbuja algung de aire én los poros, y tiene que endurecer-
se s}n'cambio]dimensional importerte slguno cusndo esté cu
rradot Ademds, el medio de imbiticidn no deberd ser absorbib
por las porciones sglidas del papel écntinuo 10. '
Un medio de imbiticign preferido que segin
se encontrd se comporta satisfsctoriaménte, es una mezcla
(en porcentajes en volumen de: 46% de resina poliamidica
tel como Versamid 125, vendida por Genersl ¥ille Chemical
Inc., de Xenkekee, Illinois; 31% de resina epoxidics tal co
mo EPO& Resin 812, vendide por Fisher Scientific, de Fair
iawn, New Jersey; y 2%% de tricloroetano. Bl pepel conéinuo
10 se sumerge en el medio de imbibicidn yrse coloca sobre

la misma un peso de acero inoxidable de 454 gramos que tig-

2

. ’ ’ -
ne un srea de seccidn transversal de 6,45 cm®, curandose el

medio de imbibicidn. El medio de imbibicidn preferido dado
arriba se cura (esto es, se polimeriza) después de dejerlo
en reposo 2 212¢ durante 16 horas. Il peso de 454 gramos '
comprimird 6,45 cm® del papel continuo 10 y hera que el ex-
ceso de 'medio de imhibicidn fluya al extefipr del papel con
tinuo 10 antes del curadd, formando asi una porcidn enssn-

chada que puede cortarse después que se ha curado el papel

continuo 10.

10 embebido se somete a microtomia utilizando un microtomo

tal como el Modelo 860, vendido por la American Cptical Com

La zona de frotamiento 18 del papel continuo

,,,,,,
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" | del papel continuo 10 es menor que 150 micres, 1a totalidsd

Hojn niim. 17

wpany,_de Buffaio, New-Jersey. ?or el procedimiento de micrqg
tomia, la zona de frotamiento 18 se ccorta & lo lergo de lag
1ineas 17 en una direceidn generalmente perpendicular sl eg
rpesof."T" de 18 bande formando secciones 19 seriadas, de 19
micras de espesor cada uns, comenzando desde la parte supé~

rior de le superficie de frotomiento 16. Si el espesor "I"

del %apel continuo se corta en tantes secciones seriades 19
que tengan 15 micras de espesor como sea posible, mientras
gue los papeles continuos 10 qué tienen un espesor de 150
micress o mayor se cortan en un maximo de 10 secciones serig)
das 19, cada una de 15 micras de esresor. El procedimiento
de microtomia descrito arrita se sigue para todos los pape-
les continuos 10, con irdiferencia de que los mismos sean

i . .
estructuras unitarias o estratificades, de hojes miltiples
6 de una sola hojao
Les secciones seriadas se montsn sobre un

portaobjetos de vidrio para microscopios de ls manera con-
vencionsl utilizando un sceite de inmersicn con un indice
de refraccidn idéntico s1 del medio de imbibicidn del papel

continuo, pero diferente del de las porciones sdlidas del
ﬁapel continuo 10, y se obtiene une fotomicrorrafia de*aqu
1las. Para uso con las fibfas de popel arriba descritas, se
encorntrd que se comportabs de modo satisfactorio un aceite
de inmersidn que tenia un indice de refraccion de 1,515. Un
microscopio adecuado es el Fodelo 18, fabtricado por Carl
Zeiss de Oberkochen,. Alemania Occidentsl, que es vendido y
utilizado con un fieltro azul y un filtro de densidad Jpti-
ca neutra. La luz polarizada es transmitida a través de la

. . - L4
seccidn seriads montada, y se toma una fotomicrografia con

(1)
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i'senta graficamente sobre una hoja transparente que cubre sl

/ .
l-un aumento de %2. Una cdmara gue se encontro funcionaba de

~clon seriada puede determinarse el indice de poros correg-

‘land, Ohio.

Hoga ndim 18

i

1524

modd satisfactorio era el MNodelo }P4 fabricado por Polaroi
Corporation, de Combridge, Massochusetts, Anﬁloggmente, se
encoﬁtré §ue la peliculs Polaroid tipo 55 y un tiempo de

exposicidn de 1 segundo daban como resultado fotomicrogra-

fias oatlsfactorlas.

; A parulr de la fotomlcrografla de cada sec-

s

pondlente. El indice de poros de cada secc1on seriada es el
porcentaje del papel continuo 10 que corresponde a la por-
cidn del dres de la fotomicfogfafia que fepresenta porcio-
nes de poros del pspel continuo 10 y puede determinarse
utilizando cualquier método apropiado. Se ha encontrado qud

'

’ . . r
los metodos estocdsticos, tales como una técnica de Monte

Cerlo, dan resultado satisfactorio. De acuerdo con ello, sg

genera una serie de puntos o trazos desordensdos y se reprd

ol
menos 26 cm” de la fotomicrografia que se aneliza. Una ho jg

adecuada que tiene ys representados los treazos desordenadag

es la Carta Bruning Areagraph 4850, fabricada por Bruning

Division of Addressograph Multigraph Corporstion, de Cleve

La hogja tranéparente se extiende sobre la f9
tomicrografia de una seccidn serieda y se cuents el némero
de puntos’ de poros (esto es, aquellos trazos que tienen sl
menos la mitad de su érea totsl cubriendo uns porcidn de pg
ro Ce la seccidn seriada). L relaéién de puntos de poros
al numero total de buntos dgsordenédos existentes en el arep
de la fotomicrografia, expresads como porcentaje, es el in-

dice de poros de la seccidn serisda que se estd investigandp.
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- El Indice medic de poros es el promedio de

Hojo ndm 19

los jndices correspondientes s las secciones seriadas in-
'diyiduales toredas en 1s zona de frotsmiento 18. Para los
papeies continuos 10 gque tienen un espesor "T" de al menos
150 micras, el indice medio de poros serd el promedio de
losvfhdices de poros correspondientes a las 10 primeras seg
ciones seriadas. Para las bandas 10 de espesor inferior a
150 micres, el indice medio de poros serd el promedio de
los indices de poros para todss las secciones seriadas que
puedan corterse de 1s Landa 10. El indice de poros minimo
es el mas tajo de los indices de poros utilizados para de-
terzinsr el indice medio de poros.

Las secciones seriadas 19 que tienen un es-
pesor maximo de 15 micras se utilizan para minizizar él
error inherente en la medicidn de volumenes a partir de fo
tografias en dos dimensiones. Si se utilizaran secciones
seriadas 19 de mayor espesor, podrian oscurecerse porciones
grandes del volumen de por¢s, y esto podria contribuir & uq
error importante, siendo causa de que el indice medio de pg
ros no fuese indicativo del volumen de poros del papel con
tinuo 10.

Las zonas de frotamiento de densidad taja 15
tendrdn un indice medio de poros alto. Tal como se utiliza
en esta memoriz, un fndice zedio de poros alto es como mi-
nimo 68. Asi, las zonas de frotamiento de densidad baja son
aquélles que tienen un {ndice medio de poros que es como mi]
nimo 68, y las zonas de frotamiento de densidad alts con
aquéllas que tienen un indice medio de poros menor que 68,
Debe insistirse, sin embargo, que el i{ndice de poros médio

se determina para papeles cortinuos 10 que se someten a une
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- 4 . .
~presién uniforme de 7 kilopascals. El indice wedio de porod

£y

para los papeles continuos 10 sin comprimir no es significg
tivo,
) Si bien se prefieren papeles continuos 10 que
tengen un {ndice medio de poros de al menos 68, son mds prd
feridos pepeles continuos 10 que tienen un fndice medio de
poros de al menos 70, y las mds preferidas son los papeles
continuos 10 que tienen un fndice de poros de al menos 75.
| Pars limpiar eficazmente, la zona de frota-
miento 18 tiene gue ser tembién permesble o la suciedad. Py
ra ssegurar la permeabilidsd requerida, la zona de frota-
miento 18 no deterd tener una capa impermeable a la sucie-
ded. Por esta rezdn, el indice de poros minimo pars cual-
quier seccidn seriada dentro de la zons de frotemiento tie-
ne que ser mayor que aproximademente 10. Si el indice de pol
ros minimo de una seccion seriasda es menor gue aproximada-
mente 10, dicha seccidn puede actuar como una tarrers imper
meable que impedird que la suciedsd slcence todss les por-
ciones de la zona de frotamiento 18.
El error asociado con el método de Monte Cer
lo arriba descrito ﬁera la medicidn de los indices de peros
dellas secciones seriades 19 se determins por la ecuacidn

siguiente:

E=+1.96 \[Vuoo - V)
N
donde: E = el error ssociado a la medicidn,
Vv = fndice de poros de una seccidn serisda 19 indivit

dual,
N = nduero de puntos desordensdos utilizados para &e

terminar V.
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fradd gue 400 puntos desordenados en 26 cm2 dardn un error

Hojau nl’\;n 21

De esta ecuacidn se deduce gue un sumento’
en el numero de puntos desordenados hace aumentar la exac-

titud de las mediciones del indice de poros. Se ha encon-

de medida que es menor que + 5, Yy Gue errores mayores son
insatisfactorios. Los efectos de las varisciones entre lss
muestras de pepel pueden minimizarse sumentando el nidmero
de muestras éometidas a los procedimientos que anteceden.
Se ha encontrado que el uso de tres muestras tomadss al
azar del pepel cﬁyo indice de poros quiere determinarse es
suficiente para minimizar las variaciones de carscteristi-
cas inherentes a los productos de papel.
La efectividad limpisdora de la banda 10 se
determina por medio de ersayos aue implican pieles de éerdc
manchades de heces, que se 1levan a cabo de la meners si-
guiente. Se recoge materia fecal de varios donantes, se még
cls, se liofiliza, y se esterilizs con Jdxido de etileno va-
ra matar las bacterias y desactivar los virus que estdn pfg
sentes normalmente en la muestra fecal. Antes de su empleo
en los ensayos de limpieza, la materia fecal se reconstituy
con sgus destilada hasta 25% en peso de sélidos, se carga
en una jeringa y se coloca bajo une lampsrs calorifica para

mantener la msteria fecal s uns temperatura de %42C.

ne una semejanza superficial con 15 piel humsna, contenien-
do finas rayss que se éntrecruzan'(surcos), las cuales for-
men dibujos geométricos caracteristicos. Ademds, la piel de
los cerdos tiene propiedadeé‘de humectacidn y cafectér{sti-
cas de pelo simileres a las de la piel humana, y por estss

razones se utiliza piel de cerdo en los ensayos de limpieza

[£2]

Le piel de la espalde de un cerdo blanco tie|
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1 _paré simuler la piel humana.

A . .Haciendo feferengia a la Figurs %, se sepa-
ra la capa de gresa existente sobre el lado de la dermis
de 1é'pie1 de cerdo, y 1 piel 62 se fijs & un pecipiente
5' | de acero inoxideble 60 que tiene un dismetro de § em y uns
altura de l,2f tm, en el interior delrcual se ccloca une
leSponja 64 saturada con una solucidn salina al 0,9%, pare
eviter que 15 piel se seque durante el enssyo. Puede utili
zarse una cinta eldstica 66 pera mentener la piel de cerdo
10 |62 én su luger y mantener el lado de 1o dermis de la piel
de cerdd 62 herméticamente sislado del ambieﬁte. El pelo

| existente en la piel de cerdo se corts s una longitud de
aproximadamente 0,62 a 1,25 cm, y el recipiente se colocs
en un bafio de sgua 68 que contiene una solucidn de acetato
15 |de potasio satursds a 3890, quedando la superficie 70 de 13
piel por encima de ls superficie 72 del agua, y se deja que
se alcance el equilitrio durante aproximadamente %0 minutosl
Las condiciones del ambiente son 232C y 50% de humedad rela
tiva. Zstes condiciones mentienen la piel dg cerdc & una
20 temperstura de 32°3¢C ¥y une hu@edad en la superficie de la pigl

-

igusl a ls humedad asmbiente.

Se retirs la piel de cerdo del bafio de sgus

& se esparcen uniformemente 200 mg de materia.fecal recons-
tituida (50‘mg de sdlidos) sobre un érea de 5 cm2.'Se poﬁe
25 |luego la piel de.cerdo sobre un pletillo de bslanza y se frg
ta con el producto para limpieza anal a ensayar'en direccidn
perpendicular al grano de la piel eipleéndo‘una fuerza de
1000 gramos normal a la superficie de la piel; tél como se
determina por medio de la b&lanza. |

30  Después de ocho frotaciones (csda frotacidn

05018
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palmente hidrocsrburos pasrafinicos y sus derivados comunes
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Lcon un trozo 1impio de papel higiénico), se compara 1a piel
con una serie clasificeda de 11 fotcgrsfias y se determina
le cantided de suciedad que queda sotre la pilel objeto del
enseyo por compsracidn visual con las fotografias. Les fotd
grafins muestran uns piel de cerdo ensuciada con diversas
cantidades de;materia fecsal, que van desde limpia (0 mili-
gramos - de sdlidos/lo cm2) hasta fuertemente ensuciada (27;5
ng dé sélidos/lorcmz). La suciedad que queda sokre la piel
de cerdo frotada se determins por interpolscion entre 1las
fotograffas de las pieles de cerdo que se asexejan mas es-
trechamente & la piel otjeto del ensayo. La efectividad lim
piadora del papel continuo 10 se determine asi por la canti
aad de suciedad gue queda sotre la piel obtjeto del ensayo
al csbo de 8 frotaciones. CLuanto menor es el peso de s;cie-
dad qué queda sotre la piel objeto del ensayo después de
ias 8 frotsciones, tanto mas efectivo es el producto para
limpieza de la piel.

La efectividad limpisdors del papel ccntinuo
10 gue tiene un indice medio de porcs alto se me jora de me-
nera inesperada por tratamiento del papel coﬁtinuo 10 coﬂ
un emoliente limpiador 1ipdfilo. Tal como se utiliza en es-
ta memoris, el término emoliente limpiedor 1ipdfilo hace re
ferencia a una composicidn de tase sceite, no acuosa y esen
cialmente no'polar que, cuando se aplica a la superficie de
la piel, forme una peliculs delgada. El emoliente 1impiadorr
1ipdfilo puede penetrar o no en la epidermis y es no vold-
til, no tdxico, no higroscdpico, ¥ bién tolerado por la piel

En general, los emflierntes 1impiaéores lipd-

filos son compuestos o mezclas de compuestos gue son princi
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- (p.ej., dlcoholes, dcidos y ésteres grasos), los cuales,

al aire (menos de aproximademente 35 dinas/cm a 25°C), Adi

la intensided de cizallamiento. Otra cuslidad adicional es

. . . . L ) . . .
finico, satisfacen los criterios fisicos srriba especifilecsg

“en la téenica cosmética. Ejemplos éspecificos de sustan-

Hoju nam. 24

cuando se aplican a la piel, se extienden sobre 1s superfi

cie de la piel debido a su baja tensidn superficisl frente

cionalmente, los emolientes limpiadores 1lipdfilos tienen

una reologia ;{pica de los fluidos pseudopldsticos o plds-
ticos. Cuando no se aplica cizsllasmiento elpuno, los emo-
lientes 1impiadores 1ipdfilos tienen el aspecto de unrsemi

sélido, pero pueden hacerse fluir s medids que se aumente

que estos emolientes limpiadores lipdfilos exhiten uns vis
cosidad decreciente con la intensidad de cizallamiento cre
ciente. Bl emcliente limpiador 1ipdfilo dete tener uns vig
cosidad no mayor que 5000 centipoises cuando se mide a una

1atmatmmm@mwa

intensidad de cizallemiento de 400 seg”
de 25%¢. Incluidos dentro de esta definicidn se encuentrsn

aceites de silicona y ceras que, aungue de origen no para-

dos.

Los emolientes limpisadores 1ipofilos, como
se ha definido anteriormente en esta memoria, se utilizen

corrientemente como limpiadores de. la piel de base aceite

cies individusles incluidas en el término "emolientes lim:-
pisdores lipdfilos" son: hidrocarburos parafinicos (de ca-.|
dena recta o ramificada, saturados-o insaturados), que tig
nen longitudes delcadena comprendiéas entre 16 y 60 dtomos
de carbonq,.tales como asceite mineral Cig 2@ CQOy’ petrolato
(Cl6 a 032), ceras de parafina (C20 a 040) y ceras microeri

telines (Cgg5 @ Cq); slcohilésteres derivados de deidos 77yl

T
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|_sos monocartoxilicos gue tienen de 12 a 28 Jtomos de carkg
no y alcoholes monovalentes de cadens corta (02 a C8)’ ta-
les como laurato de isopropilo, miristato de isopropile,

 pa1miteto de isopropilo, pelmitato de etilhexilo; slcohilés
‘teres derivados de alcoholes grasos (012 a 028) y 8cidos
de cadena coréa, p.ej. scido ldctico, tsles como lactato

/

de laurilo, lscteto de cetiio; dcidos grasos, slcoholes gry
éos y éteres de alcoholes grasos gue tienen de 12 a 28 étg
mbs de carbono en su cadens grasa, tales como écido'estéé-
rico, alcohol cetilico, alcoholes grasos etoxilados y pro-
poxilados; glicéridos, acetoglicéridos, y_élicéridos otoxi
lados de dcidos £rasos 012 a 028; otros ésteres grasos de
alcoholes polivalerntes; lanolina y sus derivsdos; polisilo-
xanos que tienen una viscosidad a 252 de 5 s aproximadamen
te 2000 centistokes y que tienen la fdrmuls (RlR2Si02)n—
en la que R es alcohilo C a Cy 6 fenilo.

El teérmino emoliente limpisdor 1ipdfilo in-

cluye también mezclos de estas sustancias individusles en

todas proporciones y en todas combinaciones. Es deseatle,

sin embargo, gque el emoliente 1impiadcr,lip6filo no gotee
por s{ mismo después de su aplicacidn al papel continuo 10 l
a los niveles prescritos. ' l_
E1l papel continuo 10 puede tratarse con el
emoliente limpiador 1ipcofilo por cuslquier método adecuédo 
tal como pof pulverizscicn. Como se utiliza en esta memoria,.
el término "tratsmiento” sbarcs tam:idn métodos de aplice-
qién del emoliente limpisdor 1ipdfilo sl papel continwo 10
tales como impresidn, extrusidn, o bafio. Se prefieren los

’ . j e - N
métodos de tajes presidn de contacto, y son especialmente prg

feridos los métodos de tratamiento en los que no hay presidi
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'papeles continuos 10 tales que el indice medio de poros es
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dersided de 15 zona de frotamiento 18. En la reslizacidn
preferida, el emoliente liampiador iipéfilo se pulverizgd
sobre el papel continuo 10.

_ La centidad de emoliente limpiador 11pofllo
apllcada al pespel continuo 10 tiene que ser suficiente pa-
ra recubrlr el Zrea que se Lrota ¢on una pellCUla delgada
de emoliente limpiador lipdfilo. La cantidad de gmoliente
limpisdor 1ipdfilo se da fécilmente con referencia al peso
de papel contirnuo 10 y puede veriar entre sproximadamente
10 ¥y apréximadamehfe 150% del peso del papel continuo 10.
Mas preferitlemente, elrpeso del emoliente limpiador 1ipd-
filo afiadidod al papel continue 10 serd desde sproximada-
mente 20 & aproximsdamente 100% del peso del papel continug
10. Lo mds preferitlemente, el papel continuo 10 se trata
con una centidad comprendids entre aproximadsmente 50 y
aproximsdamente 70% en peso del emoliente limpiador 1ipdfi-
lo referido a dicho papel continuo 10. '
Se ha descubierto shora que cxiste una corrg
lacidn entre ls efectividad limpisdors del papel continuo
10 cuando se trsts con un emoliente limpiador 1ip6filo'y ia
porosidad dela zona de frotamienfo 18 comé se indica por el

indice medio de poros (al menos 68). Cusndo se fabrican los

alto (esto es, un indice medio de poros de al menos 68 bajo
une presidén de C,07 kg/cm (7 kllopascals) el tratemiento
del papel continuo 10 con un‘emoliénte limpiadorilipéfilo
da como resﬁltedo una mejora inesperads en la efectividad

limpiadora y, lo que tsmbién es importante, la mejora en el

poder limpisdor se consigue sin un sumento concomitante en




P" Itojan niun 27

1l.1a presién aplicads al jrea que se frota. I1 papel continu
10 dete tener necesariamente, no obstante, un fndice medio
de poros alto (sl menos 68) bajo le prgsién normal encontrg
ds dﬁrante el procedimiento de frotsmiento enal, la cusl eJ
5 aproximadamenté 0,07 kg/cm2 (7-xilopascals).

/ En la Tebla I se presentan los resultados deé
ensayos de limpieza realizados sobre cuatfo papeles conti-
‘nuos 10 de ééuerdo con el procedimiento que se ha descrito

anteriormente en esta memoris. Los dos primeros papeles cor

)

10 | tinuos 10, A y B, tienen indices medios de poros bajos (33,
y 62,6, respectivemente) y por consiguierte son productos
de alta densidad, mientrss que los dos papeles continuocs
restantes, C y D, tienen indices medios de poros altos (77,1
¥y 82,4 respectivamente), y son por tanto productos de bajs
15 | densidad. Pars-cada papel continuo 10, se da tambidn el in
dicé de poros m{nimo; E1 indice de poros minimo es importan
;te debido s que indics la presencies o susercia de una caps
.impermeable a las heces dentro de la zona de frotamiente 18|
lo cusl puede impedir una limpieza efective por el papel cofl
20 | tinuo 10.

Como puede verse clarsmente en la Tabla I,
los papeles continuos 10 que tienen irdices medios de porosg
relativamente bajos'(A ¥ B) no exhiben ninguna mejors sué-
tancial en efectividad limpiadora cuando se trstsn con un
25 |emoliente limpisdor 1lipdfilo. La mejors mfxima en efectivi-
dad limpisdora cuando un paepel continue seco lo-se trata con
un emcliente es sdlo eproximadamenté del 11 por ciento. Debs
' observarse, sin embargo, que la adicidn de emolientes limpig
dores lipdfilos puede tener el efecté opuesto al que se decsds

30 |y puede degradar de hecho 1a cepacidad limpiadora de los pa-

05018
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1 }-peles continuos 10 cgue tengan indices medios de poros ba-
‘jos en tanto como un 6,6 pof ciento (como sucede psrs 1la
banda A y el tpatamiento 1). En contrasté, los papeles con
tinuos 10 que tieren un indice medio de poros alto (C y D)
5 exhiben uns mejora en la efectividad limpiadora- que va deg
de aproximadamente 18 a apfoximadamehte 37% sobre los pa-
peles continuos correspondientes sin tratar 10.
10
15
20
25
30
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(Col. 1)

Papsl continuo

(Coi.iz)

Indice medio ¢e po

YEJORA EX SFRICTRIC

(Col. 4)

Faso de materia

-fos/indice mimimo fecal que queda fecal‘que queda ef

de poros sobre la piel de sobre la piel do do

ensayc al cabo ensayo al cabo co

ds 8 frotamientos | de B Frotamientos | (2

| con un papel con~ | con un'papél ¢on~ | rT

$inuo sin tratar | tinuo tratado (2) | re

(n~) {mz) tx
A 33,7/21,8 10,6 11,3
B 62,6/571,0 10,5 10,7

¢ 771L/73:2 8,2 X 552 .

D 82,4/17,4 7,6 6,1

NOTAS:

«

(1) Todos los emclientes se afiaden en una cantided igual al YOﬂzde; peso del papel cc

(2) B emoliente limpiador lipéfilo es pstrolato.



'

i

Faso de materia
fecal que gueda
sobre la piel de
ensayp al o{bo

H
de 8 frotamientos

con un papsl con-—

tinuo tratado (2)

% de Y¥ejora en la

eficiencia

(2) sobre el co-
rresponéignte pa

pel continuo sin

de 8 frotamisntos
con un parel con—

tinuo tratado (3)

dora del papsl con
tinuo tratado (3)

so0bre el corres—

continuo sin tra—

ceTh TTYCTADORA TE IAS SWTAS TAmnas (1) 507338 1S 0CUITOLCTIZNTES BATAS ST T
(Col. 4) (Col. 5) (Col. 6) (Col. T) (Col. 8) ;

Peso de materia :
fecal que qusda !
sobre la piel de

.
ensayo al cabo

con un narel com—
tinuo tratado.(#4)

(ma)’

70% del peso del papel cortinuo,

(=) tretar (mg) tar "
11,3 5,6 9, 11,3 10,0
10,7 | -1,9 9,4 1045 9,4
5,2 . 36,5 6,6 19,5 559
6,1 19,7 54 28,9 4,9
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5 ITAS TRATADAS
(Col. 6)

(Cole 7)

(Col. 9)

(Col. 10)

150 de materia % de Nejore en la Peso de maberia 4 do Vejora sn la | Peso de materia %
acal gue queda- eficiencia limpia fecal que quada “eficiencia limpiaz fecsl que gueda ef
sbre la plel de dora del papsl con sobre la piel de dorz dsl papel con | sobre la piel de dc
nsaye al cabo tinuo tratado (3) ensayo al cabo tinuo tratado (4) ensayo al cabo b3
s § frotamientos sobre el corres— de 8 frotamientos || sobre el corres— de 8 frotamientos | sc
an un papel con~ vondiente papsl con ua ~arel con— || pondiente payel con un papel con- jold
inuo tratado (3) continuo sin tra- tinuo tratado;(é)' continuo €in tra- | timwo tratado (5) ac
) tar (ma)' tar (mg) Gé

954 1153 10’0 557 10,0

9,4 10,5 9,4 1045 10,0

6,6 19,5 5,9 28,0 644

54 26,9 4,9 35,5 6,2




Tyhma

l_ t1 L.i.';_
8) f (Col. 9)
materia % 3e ksjora en la
18 queda éficiencia limpic
: piel de dora del papel con

el con-

sobre el corres—

pondiente pavel

(Col. 10)

Peso de materia

fzcal wue queda
sobre la piel de
ensayo al cabo

de 8 frotamientos

con un papel con-

(Col. 11)
% de Yejora en ia
eficiencia limpia
dora éel papel con

timo tratado (5)

-atado .(4) continuo sin fra~ | tinuo tratado (5) contimio sin tra-
. ter {(mg) tar

O % 5471 10,0 547

4 10,5 10,0 4,8

,97 é 28,0 6,4 22,0

;9 35,5 6,2 18,4

&
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- (%) Bl emolieﬁte limpiador 1ipdfilo es una mezcla de 50%
de palmitato de isopropilo, 25% de alcohol cetflico, 20%
de petrolato, y 5% de Brij 72.

(4) él emoliente limpiador lipdfilo es una mezcls de 70%
de palmitato de isopropilo, 25% de alcohol cetilico, y 5%
de Brij 72. [, ‘ ‘
(5)° EL emoliente limpisdor lipéfilo es una mezcla de 65%

!
de petrolato, 30% de Aceite Mineral, v 5% de Brij 72.

Si bien no se deses quedar ligado a2 ninguna
teorfa gue describa la operacidn de 1a_presenfe"invenci6n,
se cree que el emoliente limpiador lipéfilq nejora la efec-
tividad limpiadora del papel continuc 10 de la wmanera que
se describird shora. Cusndo el dres enal se frots con un pa
pel continuo 10 gue se ha tfétado con un emoliente limpiadorn
i

lipofilo, el emoliente limpiador 1ipdfilo se desprende y se
fransfiere desde el papel continuo 10, revistiendo asi ia
materia fecal y la piel anal con uns pelicula fina. Como el
emoliente limpiador 1ipofilo es esencialmente no hieroscép;
co, la materia fecal no se deshidrata apreciablemente, ni sg

reconstituye. Adicionalmente, el emoliente limpiador lipdfi-

lo se extiende sobre la piel y es capaz de migrar entre la

materia fecal y ls piel\anal, reduéiendo asi las fuerzss adi
hesives suciedad-piel y haciendo mds fdcil la eliminscicn mg
cdnica continusda de la suciedsd durente el frotamiento. Du-
rante el procedimiento de frotamiento, 1la materia fecal peng
tra én el pespel continuo 10 y llegs a quedar atrapada en

los poros superficiales y subsuperficiales. Un papel conti-
huo 10 que‘tenga’p;ros superficiales es particularmente efec]
tiva cuando se trata con un emoliente limpiador lipdfilo de-

. . . 4 .
bido a que tales superficles no restalaran sotre la materis
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"ble al tacto y exhibie carscieristicas limpisdoras eficien-

tes y efectivas cuando se utilizsba para la limpieza snsl.

tado con el emoliente limpiador 1ipofilo descrito en el Eje

=z
Hoja nim. .)1

fecal recubierts, sino que mgs bien excaverdn en la sucig
dad 'y 1s eliminardn por retercidn nmecdnica.

Con objeto de contribuir a una mejor compre
sidn de esta invencidn, y no e modo de iimitacién, se den
ios ejemplos siguientes:

Edémglo 1

Una banda de papel éontiﬁuo de una sola ho-

Ja fatricada utilizando un procedimiento de estretificacidh

P4 . . .
¥y que tenia dos capas, se tratd con un emoliente limpisdor

w

1lipdfilo constituido, en peso, por 65% de petrolato, 30% d
aceite mineral y 5% deun agenté tensiosctivo no idnico. E1
agente tensioactivo no idrnico utilizado ers polioxietilen-
(2)esteari1-éter, comercializadc bajo el nomtre comercial
de Brij 72 por Atlas Chenical Divisidn ICI America Inc. Ge
New Cestle, Delaware. .

El emoliente limpiedor 1lipdfilo se pulverizd
sobre la tanda en una cantidad equivalente al 70% del peso
del pzpel continuo. Z1 pspel continuo se fabricd de scuzrdd
con la descripcidn dsda anteriormente en esta memorip. X1, Ha

. = F -
pel continuo tratado producia una sensscidn susve y agrada-

Los resultsdos de limpieza mejorads conseguidos con este D3|
pel continuo tratado se muestran en la Tabls I como 12 tan-

da D, en las Columnas 10 y 11. Asi, el papel continuo D trg

=

plo I (véase Tatla I, nota N2 5 sl pié) liupis un 18,4% me-
Jor que el papel continuo D sin tretar. Como comparecién,
los papeles continuos 4 y B de indice medio de poros bajo,

cuando se traten con el mismo emoliente limpiasdor 1ipdfilo
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~exhibten sdlo un 5,7 y un 4,8% de mejora de eficiencia lim-

[z

pisdora, respectivamente, cuando se comparsn con los correg
pondientes papeles continuos A y B sin tratar,
Ejemplo II -

Tl pepel continuo descrito en el Ejehplo I
se.tratg con un-emoliente 1impiédor liﬁéfilo constituido,
eﬂ peso, por 50% de p2lmitato de isopropilo, 25% de alco-
hol cetilico, 20% de petrolato, y 5% de agente tensioscti-
V0,10 idnico. E1l agente tensiosctive no idnico utilizado eg
el mismo que se utilizd en el Zjemplo I. E1l emoliente lim-
piador 1ipdfilo se pulverizd sobre el papel continuo en ung
cantidad igusl al 70% del paso del papel continuo. Los re-
sultados de limpieza mejorade conseguidos con este papel
continue tratado se muestran en la Tebla I como el papel
continuo D en las Columnss 6 y 7. Asi, él papel continuo D
tratado con el emoliente limpiador lipdfilo desé;ito en el
Ejemplo II (vésse Tabls I, nota N2 3 al pié) limpia 28,9%
mejor que el papel continuo D sin tratar. Como comparacidn,
los papeles continuos A y B de indice medio de poros tajo,
cusndo se trataron con el mismo emoliente limpisdor 1ipdfi-
lo, exhibieron sdlo un 11,3 y un 10,5% de mejora de limpie-
za, respectivamente, cuando se compararon con los correspon
dientes papeles continuos 4 y B sin tratar. '

‘Los expertos en la técnica comprenderan que
la invencidn se ha descrito con referercia a urs realizacidn
ilustrativae, y que pueden efectuarse varisciones y modificg|
ciones en la realizacidn descrita sin apartarse del alcance
y espiritu de le invencidn.

Por ejemplo, ademds de ser utilizada para 1s

limpieza anal, la banda 10 puede utilizsrse para limpieza
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de la regidn urozenitsl o para eliminaf suciedad y msqui-~

llpje de las repiones faciales. Adicionalmente, el papel

continuo 10 puede fabricarse a pgrtir de espumas téles comg

poliﬁretanos, 0 a partir de esponjas celuldsices,

~Con objeto de apreciar mds completamente el

espiritu y_eléance de 1a inveﬁcién, debe hscerse referencis
i ,

a las reivindicaciones adjuntas.
i

'
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~ . -+ REIVINDICACIONES

Los ﬁqntos de invencién propia y nueva que se
presentan para que sean dbjeto de esta solicitud de Paten-
te de Invencidn en Espafia, por VEINTE afios, son los que se
recogen en 1as'reivindicaciones siguienﬁes:

18,- Un procedimiento de fabricacién de un produc-
to suave y flexible para la limpieza dg la piel, caracteri-
zado porque en una primera etapa se lleva a cabo la prepa-
racidn de una banda de papel continuo que tiene wna super-
ficie de frotamiento y wna zona de frotamiento de densidad
baja, siendo dicha superficie de frotamiento wno de los 1i-
mites de dicha zona de frotamicento de densidad baje y sien
do dicha zona de frotamiento de densidad. baja permeable 2
la suciedad; y teniendo wma plurélidad de poros superficia-

les y subsuperficiales?: y en wna segunda etapa se recubre

la zona de frotamiento de densidad baja con un emoliente

limpiador lipéfilo en una cantidad adecuada para formar una
pelicula delgada que representa entre aﬁroximadamente 10%
y aproximadamente 150% en peso referido a dicho papel con-
tinvo, -

2§;~ Un procedimiento de acuerdo con la reivindi-
cacidn 13, caracterizado porque la zona de frotamienbto per-
meable a la suciedad se prepara de modo que tenga un Indi-
ce medio de poros de al menos 68 y un Indice minimo de po-
ros de al menos 10.

38,~ Un procedimiento de acuerdo con la reivin-
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dicacidén 182, caracterizado porque la zona de frotamiento

permeable a la suciedad se prepara de modo que tenga un

Indice medio de pdros de &l menos 70 vy w indice ninimo de

poros de al menos 10, y la cantidad de emoliente limpiador

lipéfilo estd comprendida entre 20% y aproximadamente 100%

en peso referido a dicho papel continuo.

Aﬂ,;’Uh procedimiento de acuerdo con la reivindi-
cacidn 12, caracterizado ‘porque la zona de frotamiento per-
meable a la suciedad se prepara de modo gue tenga un Indice
medio de pqrds de al menos 75 ¥y wn indice nfnimo de POTOS
de al menos 10, y la cantidad de emoliente limpiador lipé-
filo esté comprendida entre aproximadamente 707 en peso re
ferido a dicho papel continuo.

58,- Un pfocedimiento de écuerdo con 1a.reivindie
cacidn 12, caracterizado porgue la operacién de recubrir
la zona de frotamiento de densidad baja con el emoliente
limpiador 1ipéfilo se lleva a cabo por impresién, extrusién,
baflo o rociado del papel continuo.

62,- Un procedimiento de acuerdo con 1é reivindi-~

cacibn 1l&, caracterizado porque diche banda de papel con=

“tinuo es fibrosa.

T2,- Un procediniento de acuerao con la reivindi-
cacién 18, éaracterizado porgue dicha banda de papel con-
tinuo se fabrica por un procedimiento de estratificacidn.

82,- Un procedimiento de acuerdo con la reivindi-
.;acidn 12, caracterizado porque dicha banda de papel con-
%inuoicomprende una sola hoja que tiene dos capas.

"93,~ Un procedimiento de acuerdo con la reivindi-

cacién 12, caracterizado porque dicho emoliente limpiador

T1ip6filo es no higroscépico y tiene una viscosidad no ma-
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yor de 400 segundos"l,'a 25e(C,
108, Un procedlmlento de ocuerdo con la reivindi-
caCLén lg, caracterlzado rorque dicho emoliente 1lmp1ador

1ipéfilo comprende ima mezcla de petrolado, aceite mineral,

|y un agente tensioactivo no iénico.,

1l2.~ Un procedimiento de acuerdo con la reivindi—
cac;dn'lé, caracterizado porque dicho emoliente limpiador
1ipé$£10 comprende ung mezcle de: palmitabto de isopropilo,
alcoﬂol.cétilico, agente tensioactivo no idénico y petrola-
to.

122,~ Un procedimiento de acuerdo con la reivindi-
cacifn 128, caracterizado porque dicha banda de papel conti-
nuo es una estructura de hojas miltiples. ‘

132,~ Un procedimiento de écuerdo con la reivindi-
caciln 12, caracterizado porque dicha banda de papel conti-
nuo comprende una sola hoja de un papel wnitario. 7

142,- Un procedimiento de acuerdo con las reivindi-
caciones anteriores, caracterizado porque el producto para
la limpieza de la piel es papel higiénico.

158,~ WUN PROCEDINTEFTO PARA PREPARAR UN PRODUCTO
SUAVE Y FLEXIBLE PARA LA LIMPIEZA DE LA PImL"

Tal y como se ha descrito en la Memorla que ante—
cede, representado en los dibujos que Se acompafian y para
los fines que se han especificado.

Esta Memoria consta de TREINTA Y SEIS hojas escri-
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