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1 FUNDAMENTO DE LA INVENCION
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Esta intención, se refiere en general a pro 

ductos para limpieza de la piel, suaves y flexibles. Mas 

particularmente, esta invención se refiere a productos sua­

ves y flexibles para limpieza de la piel que tienen una zo­

na de frotamiento de densidad baja y que están tratados con 

un emoliente limpiador lipofilo. Todavía mas particularmen­

te, esta invención se refiere a paneles continuos para lim­

pieza. anal, suaves y flexibles, a los que se hace referen­

cia generalmente como papel higiénico, que se tratan con un 

emoliente limpiador lipófilo.
La limpieza de la piel es un problema de hi­

giene personal que no siempre se resuelve fácilmente. Por 

supuesto, el procedimiento común de lavado de la piel con 

jabón y agua da resultados satisfactorios, pero en ocasio­

nes el jabón y.el agua pueden no estar asequibles o ser de 

utilización inconveniente. Si bien el jabón y el agua po­

drían utilizarse para limpiar la región perianal después de 

la defecación por ejemplo, un tal procedimiento sería extre 
madamente engorroso, y por consiguiente los productos de pa_ 

peí higiénico seco constituyen el producto de limpieza anal 

utilizado más corrientemente después de la defecación.
La piel perianal se caracteriza por la pre­

sencia de finos pliegues y arrugas (surcos) y por folículos 

pilosos, todo lo cual sirve para hacer la región perianal 

una de las áreas anatómicas de limpieza más difícil. Duran­

te la defecación, la materia fecal es excretada por el ano 

y tiende a acumularse en puntos difíciles de alcanzar, tales 

romo alrededor de la base de los pelos y en los surcos de la 

superficie de la piel. Cuando la materia fecal se deshidrata
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-por exposición al aire, o por contacto con un artículo de 

limpieza absorbente tal como papel higiénico, se adhiere 
mas tenazmente a la piel y al pelo, haciendo así mas difí­

cil todavía la eliminación subsiguiente de la suciedad des. 

hidratada remanente.
/ El fracaso en la eliminación de la materia

fecal del arpa anal puede tener un efecto nocivo sobre la!
higiene personal. La materia fecal que queda sobre la piel 

después de la.limpieza posterior a la defecación, tiene un 

alto contenido bacteriano y viral, es maloliente y esta ge. 
neralmente deshidratada. Estas características aumentan la 

probabilidad de enfermedades perianales y son causa de in­
comodidad personal (p.ej., picazón, irritación, excoriaciór, 

etc.). Ademas, la materia fecal residual mancha las pren­

das de vestir interiores y es causa de la emanación de olo­

res desagradables desde la región anal. Así, las consecuen 

cías de una limpieza perianal inadecuada son evidentemente 

inatractivas.

Para aquellos individuos que padecen de en­

fermedades anales tales como prurito anal, hemorroides, 

grietas, criptitis, o análogas, la importancia de una lim­

pieza perianal adecuada adquiere una importancia mayor aun. 

Las enfermedades perianales se caracterizan usualmente por 

aberturas en la piel a través de las cuales las bacterias y 

los virus contenidos en la materia fecal residual pueden pe 

netrar fácilmente. Las personas afligidas de enfermedades 
anales tienen que conseguir, por esta razón, un alto grado 

de limpieza perianal después de la defecación, o* corren el 

riesgo del resultado probable de que sus enfermedades se 

vean agravadas por las bacterias y los virus que quedan so-
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_bre la piel.

. Al mismo tiempo que quienes padecen enferme­

dades anales se enfrentan a consecuencias más graves de une 

insuficiente limpieza post-defecación, aquéllos tienen que 

hacer frente a una mayor dificultad en conseguir un nivel 

satisfactorio^'de. eliminación de la suciedad. Las enfermeda­

des -anales hacen generalmente la región perianal extremada­

mente sensible, y los intentos para eliminar la materia fe­

cal de esta región por frotamiento, siquiera sea con la pre 

sión de frotamiento normal, causan dolor y pueden irritar 

aún más la piel. Los intentos de aumentar la eliminación de 

la suciedad por aumento de la presión de frotamiento ocasio 
nan un dolor intenso, mientras que los intentos de reducir 

la incomodidad asociada con el frotamiento por reducción ce 

la presión de frotamiento dan como resultado un aumento de 
la cantidad de materia fecal residual que queda sobre la 

piel. Cuando se utilizan los productos de limpieza anal de 

la técnica anterior, quienes padecen enfermedades anales se 

ven asi enfrentados con el Iscila de una inadecuada limpieza 

post-defecación y el Caribdis de una presión de frotamiento 
incrementada.

Los productos de la técnica anterior utiliza­

dos para limpieza anal son productos de papel higiénico de 
alta densidad, esencialmente secos, que se basan exclusiva­

mente en métodos mecánicos para eliminar la materia fecal de 

La piel perianal, y se hace referencia a ellos de aquí en 

adelante como productos convencionales. Así, el producto con 

vencional se frota contra la piel perianal, típicamente con 

una presión de aproximadamente 0,07 kg/cm^ (7 kilopascals) y 

básicamente quita por raspado o abrasión la materia fecal de
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L _la piel. En un pequeño número de primeras frotaciones, se 

elimina la porción superior de la capa de suciedad porque 

el método de frotamiento es capaz de vencer las fuerzas de 

cohesión suciedad-suciedad que existen en la propia materif 

fecal. Se origina de este modo una escisión en la capa de 

suciedad propiamente dicha, siendo eliminada la porción su 

perior-de la .capa fecal, y quedando adherida a la piel pe- 
rianal la porción inferior de la suciedad.

Los productos de papel higiénico convenciona 

les son absorbentes, y con cada frotación sucesiva la mate­
ria fecal queda cada vez mas deshidratada, causando que la 

materia fecal se adhiera mas tenazmente a la piel perianal 

y al pelo, haciendo asi su eliminación difícil en extremo.
Una presión mas fuerte del papel higiénico contra la piel 

perianal eliminara mayor cantidad de materia fecal pero, co 

mo se ha expuesto anteriormente, esta alternativa es inten­

samente dolorosa para las personas que padecen enfermedades 
anales y puede incluso excoriar la piel perianal normal oca 

sionando posiblemente irritación, inflamación, dolor, hemo­
rragias, e infección.

Para reducir el efecto abrasivo del papel y 
aumentar su impresión de suavidad, el papel higiénico con­

vencional se fabrica generalmente con superficies frotantes 

lisas (es decir, con escaso contorno o textura superficiales). 
Para mejorar adicionalmente la comodidad y la eficiencia lie

piadora de los papeles higiénicos convencionales, la técnica 

anterior propugna el tratamiento de tales papeles con diver­

sos aditivos. Por supuesto, desde hace mucho tiempo se cono­

ce una gran diversidad de productos de papel tratados, tanto 

sara la limpieza anal como para otros múltiples usos, y mu-
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-chos de tales productos se encuentran actualmente en el mei 

cado.
Las enseñanzas de la técnica anterior inten­

tan' mejorar las características de los productos convencio­

nales tratando simplemente el papel con un aditivo. Por ejem 

pío, las Patentes de los Estados Unidos 302.073 y 2.833.669 

concedidas a íheeler y Mainz, respectivamente, utilizan el 

concepto de aplicar un antiséptico o desinfectante a una 

banda-de papel continua. Adicionalmente, las Patentes de lo 

EE.UU. 1.687.625 y 3.264.186, concedidas a Mackenzie y Gresiam, 

respectivamente, propugnan el tratamiento de la banda de p¡a 

peí continua con un aditivo químico orgánico para mejorar 

la comodidad y la capacidad limpiadora del papel continuo. 
Análogamente, la publicación de la DOS 2.260.612, concedida 

a Scheffler y las Patentes de EE.UU. 3.619.280 concedida a 

Scheuer y Re. 29.052 concedida a Bucalo, describen un papel 

higiénico tratado con un aditivo para mejorar una diversidad 

de características del papel tales como el poder limpiador 

y la suavidad. Finalmente, la Patente de Canadá 977.197, con 

cedida a Schapira, propugna un papel higiénico tratado con 

una diversidad de sustancias tales como desodorantes, emo­

lientes epidérmicos y bactericidas.

Los productos de la técnica anterior, parti­

cularmente aquéllos utilizados para la limpieza anal, sqn 

productos de papel higiénico de alta densidad que tienen ur 

pequeño volumen de poros en la zona de frotamiento, y el tr¿ 
tamiento de estos productos con los diversos aditivos suge­

ridos en la técnica anterior puede mejorar algunas de las 
características de los productos (p.ej. suavidad, propieda­

des antibacterianas, etc.) dependiendo del aditivo utilizado!,
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. -No obstante, si se consideran únicamente las propiedades 

limpiadoras de los papeles higiénicos, la adición de un 

aditivo puede mejorar o no la capacidad limpiadora del pa­

pel. Para los papeles higiénicos convencionales de la técni 

ca anterior, la adición de algunos aditivos puede de hecho 

reducir la capacidad limpiadora del papel.

Los productos para limpieza de la piel de ls 

técnica anterior carecen de los aspectos de la presente ir 

vención por la cual se obtiene una mejor eficiencia de lim­
pieza de la piel por tratamiento de un papel continuo que 

tiene una zona de frotamiento de densidad baja (esto es, con 

' un alto volumen de poros) con un emoliente limpiador lipó- 
filo. La presente invención exhibe, asi pues, una mejor 

efectividad limpiadora cuando se compara con los productos 

de la técnica anterior, y exhibe también una mejora de poder 

limpiador inesperada cuando se compara con el papel conti­

nuo de baja densidad sin tratar correspondiente.

Por esta razón, es un objeto de la presente 

invención proporcionar un producto para limpieza de la piel 

que tiene propiedades limpiadoras de la piel mejoradas.

Un objeto adicional de la presente invención 

es proporcionar un producto que tiene una zona de frotamien 

to de baja densidad que actúa en asociación con emolientes 
limpiadores lipófilos para limpiar la piel.

Un objeto adicional de la presente invención 
es.proporcionar un producto que tiene un alto volumen de po­
ros en la zona de frotamiento, que actúa en asociación con 

emolientes limpiadores lipófilos para limpiar la piel.

Estos y otros objetos de la invención resulta 
can mas fácilmente evidentes cuando se consideran con refe-
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-rencia a la descripción siguiente y cuando se totean en aso_ 

ciac'ión con los dibujos adjuntos.

RESUMEN DE LA INVENCION
De acuerdo con la presente invención, se fa 

brica un producto para limpieza de la piel tal que la zona 

de frotamiento tiene una densidad baja y es permeable a la

suciedad bajo presiones de frotamiento normales de aproxi-
í 2madamente 0,07 kg/cm (7 kilopascals). Una zona de frota­

miento de densidad baja se caracteriza por un alto volumen 

de poros como se indica por el índice medio de poros. El ín 

dice medio de poros tiene en cuenta tanto los poros superfi 

cíales (esto es, los poros formados por depresiones en la 
superficie del papel continuo que contribuyen así a los con 

tornos y la textura de la superficie) como los poros subsu-i
perficiales (es decir, aquellos poros que se encuentran ba­

jo la superficie del papel continuo).
La zona de frotamiento de densidad baja del 

papel continuo se trata con un emoliente limpiador lipófílo 

que actúa en asociación con la zona de frotamiento de dersji 

dad baja para proporcionar un aumento inesperado en la can­

tidad de suciedad eliminada de la piel. Este inesperado au­

mento en la efectividad de limpieza de la presente invención 

es el resultado de la interacción sinórgica entre la zona 

de frotamiento de densidad baja y el emoliente limpiador li 
pófilo.

Cuando la zona de frotamiento se frota sobre 

la piel, el emoliente limpiador lipófilo se transfiere a la 

suciedad y la piel y recubre ambas. Durante la operación de 

frotamiento, grandes cantidades de suciedad quedan atrapadas 

en las aberturas y en los poros de la zona de frotamiento de
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L -áensidad baja debido a la interacción del emoliente limpie 

dor'lipófilo y la zona de frotamiento de densidad baja y 

debido a que la zona de frotamiento es permeable a la su­

ciedad, dicha suciedad es capaz de penetrar en el interior 

de la zona.de frotamiento y quedar atrapada en esta. El eme 

líente limpiador lipófilo transferido reduce la deshidrata- 

ción,de la capa de suciedad y debilita las fuerzas adhesiva 

suci'edad-piel permitiendo así la eliminación de mayores car 
tidades de suciedad al continuar el frotamiento.
DESCRIPCION BREVE DE LOS DIBUJOS

La Figura 1 es una vista en perspectiva de 

la presente invención en forma de rollo como producto para 
la limpieza anal.

La Figura 2 es una vista lateral fragmenta­
ria a escala muy ampliada de la presente invención bajo una

2carga de 0,07 kg/cm (7 kilopascals).tomada a lo largo de 
la Sección 2-2 de la Figura 1.

La Figura 3 es una vista en corte parcialmen 

te abierta del aparato utilizado para los ensayos de limpie
Z Q  +

DESCRIPCION DE LA REALIZACION PREFERIDA

Haciendo ahora referencia a las Figuras, se 

muestra una realización preferida de la presente invención 
tal como se utilizaría en un producto para limpieza de la 

piel que es especialmente adecuado para limpiar el area ana* . 

Debe entenderse, sin embargo, que la presente invención es 

ampliamente aplicable a la técnica de los dispositivos para 

limpieza de la piel y que la descripción siguiente de un prc 

ducto para limpieza anal tiene meramente por objeto ilustrai 

una realización preferida de la presente invención.

!
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_ Como se ve perfectamente en la Figura 1, la

realización.preferida comprende básicamente un papel conti 

nuo 10 adecuado para uso en limpieza anal. Tal como se uti 

liza en esta memoria, el témino papel continuo hace refe­

rencia a una hoja suave y flexible o una estructura seme­

jante a una h^ja de tales características. Muy preferible­

mente,, el papel continuo 10 se fabrica a partir de fibras 

naturales y/o sintéticas como las que se utilizan y son 

bien conocidas generalmente en la técnica de la fabricación 

de bandas, y en la técnica de la fabricaciín del papel par 

ticularmente, e incluye estructuras que contienen una o mas 

capas de papeles unitarios o una o mas capas de papeles es­

tratificados, o una combinación de los mismos. Papeles uni­

tarios son aquellos papeles que son hojas individualizadas 

de p^pel higiénico típicamente homogéneo, las cuales pueden, 
por ejemplo, ser del tipo descrito en la Patente de EE.UU, 

3.301.746 concedida a Sanford y otros. Papeles estratifica­

o s  son aquellos papeles que son también hojas individuali­
zadas, pero que tienen dos o mas capas unidas entre si por 

aglutinantes de las fibras de la fabricacién del.papel y pue 

den ser, por ejemplo, del tipo descrito en la Patente de EE. 

UU. 3.994.771 concedida a Morgan y otros. Las estructuras de 
napa múltiple son aquellas estructuras formadas uniendo en- 

.re si dos o mas hojas individuales de papeles unitarios, pa 

peles estratificados, o una combinación de los mismos tal co 
mo por encolado o gofrado.

El papel continuo puede proporcionarse en foi 
ma de rollo, como se hace corrientemente con los productos 

comerciales de la técnica anterior, por enrollado del papel 

continuo 10 alrededor del núcleo 12 para formar el rollo 14,
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1 -el cual tiene aproximadamente 11,5 a 12,5 cm de diámetro. 

La altura del rollo 14 es también aproximadamente 11,5 cm, 

lo cual es típico entre los productos existentes corriente 

mente en el mercado y es preferido por esta razón. Sin em­
bargo, pueden utilizarse otros diámetros y alturas, o in- 

/
cluso otros sistemas de distribución. No es necesario, sin

i , . ,embargo, que¡el papel continuo 10 este contenido en ningún 

recipiente especial cuando vaya a ser utilizado. Además, el 

papel continuo 10 tiene preferiblemente rayas perforadas 11 

a intervalos convenientemente espaciados para facilitar el 

cortado de dicho papel continuo 10.

La banda de papel continuo 10 se fabrica pre 
feriblemente a partir de materiales fibrosos que son fácil­

mente eliminables. Tal como se utiliza aquí, el termino eli 

minable hace referencia a papeles continuos 10 que están 
pensados para un solo uso-antes de ser desechados y que pue 

den introducirse en los sistemas de evacuación de las aguas 

cloacales sin efectos perjudiciales sobre los sistemas de 

fontanería domésticos ni sobre las instalaciones municipa­

les de tratamiento de residuos domésticos. Adicionalmente, 
el papel continuo 10 es suave y flexible, lo cual evita una 

abrasión importante del área anal bajo una presión de frota 

miento normal, y permite que la banda de papel continuo 10 

se adapte.a los contornos del área que se está limpiando.

Haciendo ahora referencia a la Figura 2, pue 

de verse que el papel continuo 10 tiene al menos una super­
ficie de frotamiento 16 que forma el límite exterior de la 

zona de frotamiento 18. El papel- continuo 10 se muestra en 

la Figura 2 bajo una presión de 0,07 kg/cnú* (7 kilopascals) 

para ilustrar la configuración de los papeles bajo la pre-

05018
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-sión normal de frotamiento. La zona de frotamiento 18 tie­

ne un espesor "t" que se extiende hacia el interior desde 

la superficie de frotamiento 16 en una distancia, de 150 mi 

eras. Para aquellas bandas de'papel continuo 10 que tengan 

un calibre "T" menor que 150 mieras, la zona de frotamientc 

18 tendrá un espesor "t" igual al calibre. "T" del papel cor.

tinuo 10. La superficie de frotamiento 16 es la superficie
í

del'papel continuo 10 que se frota contra la piel durante 

la operación de limpieza.
La zona de frotamiento 18 se define por un 

espesor máximo de 150 mieras debido a qué para las bandas 

de papel continuo 10 que tienen un calibre "T" mayor que 
150 mieras la gran mayoría de la suciedad es atrapada en las 

primeras 150 mieras de dicho papel continuo 10. Para los 

papeles continuos 10 que tienen un calibre "T" menor que 153 

mieras, la suciedad puede penetrar en todo el espesor del 

papel continuo 10.
La banda de papel continuo 10 puede fabricar 

se utilizando cualquiera de los bien conocidos procedimien­

tos de fabricación de papel continuo que sean capaces de lo 

grar que el papel continuo 10 tenga una zona de frotamiento 

18 de densidad baja (como se define más adelante en esta 
memoria) bajo presiones de frotamiento normales. La banda 

de papel continuo 10 preferida es una hoja simple de una 
estructura de papel estratificado, como se muestra en la Fi 

gura 2, teniendo una primera capa 20 y una segunda capa 22. 

La Patente de EE.UU.- 3.994.771, concedida a Morgan y otros, 
que se incorpora aquí por referencia, describe cón claridad 

admirable un procedimiento de estratificación por el cual 

se fabrica un tal papel continuo 10 estratificado.

05018
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1 - Si bien no se desea describir el procedimien

to de estratificación de Morgan y otros en detalle, es nece 

- sario un resumen de dicho procedimiento para una mejor com­
prensión de 'la presente realización preferida. Debe observai 

5 se que el procedimiento de Morgan y otros puede llevarse a 

. la practica de manera diferente que como se descr be mas

10
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25

adelante en esta memoria y que la descripción que sigue es 

simplemente un método de utilización de las enseñanzas de 

Morgan y otros. De acuerdo con dicho método, la primera ca­

pa 20 se forma a partir de una primera suspensión acuosa es 

pesa de fibras para fabricación de papel relativamente cor­
tas (es decir, fibras de madera dura) que tienen una longi­

tud comprendida entre aproximadamente 0,25 mm y aproximada­

mente 1,5 mm. La suspensión acuosa espesa tiene una consis­

tencia de aproximadamente 0,3 por ciento y se suministra de 3 
de una caja de cabeza hasta una primera cinta sin fin de 

tela metálica Fourdrinier de malla fina. Lo más preferible 

es que la primera capa 20 se forme a partir de fibras de 

Eucalyptus, aunque puede utilizarse una.amplia gama de otras 

fibras de madera dura.

La segunda capa 22 se forma en una segunda 
,cinta sin fin Fourdrinier de malla fina a partir de una se­

gunda suspensión acuosa espesa que comprende desde aproxima 

damente 50 a 100 por ciento de fibras de fabricación de pa­
pel relativamente largas (es decir, fibras de madera blanda) 

que tienen una longitud comprendida entre aproximadamente 
2,0 mm y aproximadamente 3,0 mm, y ó a 50 por ciento de fi­

bras de madera dura-relativamente cortas como se han descri

30

to arriba. En la fabricación de la banda de papel continuo 

preferida, se utilizó para formar la segunda capa 22 una se.

65018
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_gunda composición de suspensión acuosa espesa constituida 

por 70 por ciento de fibras largas para fabricación de pa­

pel y 30 por ciento de fibras cortas para fabricación de pa 

peí, que tenía una consistencia de aproximadamente 0,3 por 

ciento.

Se utiliza un primer vacío para transferir 

la primera capa 20 a la superficie mas externa de la segunda 

capa 22 formándose así el.papel continuo estratificado 10 y 

un segundo vacío comprendido entre aproximadamente 25 y 

aproximadamente 62,5 cm de mercurio para transferir el pa­

pel continuo estratificado 10 a una tela de impresión/seca- 

do. La primera capa 20 esta en contacto con la tela y las 
fibras individuales de la primera capa 20 se desplazan a 

través de las aberturas de la tela. La tela utilizada para 

fabricar la banda de papel continuo 10 preferida es preferí 

blemente de tramado de semi-sarga, la cual se trata de acuer 

do con las enseñanzas de la Patente de EE.UU. 3.905.863 con 

cedida a Ayers quesse incorpora aquí por referencia. La te­

la tiene preferiblemente entre aproximadamente 4 y aproxima 
demente 10 filamentos por cm en ambas direcciones de trama 

y urdimbre y tiene una luz libre diagonal a través de las 

aberturas de la tela comprendida entre aproximadamente 0,76 

y 1,52 mm.

La banda de papel continuo 10 se somete a un 

presecado térmico hasta una consistencia comprendida entre
¡

aproximadamente 65 y aproximadamente 95 por ciento sin alte-i 

rar su relación con la tela antes de ser transferida a un 

secador Yankea para el secado final. La banda de papel conti 

nuo 10 secada tiene un peso base de 24 a 73 gramos por metro 

cuadrado, teniendo cada capa un peso base comprendido entre
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1*̂  y 41 grsmos/m . La banda de pspel continuo 10 ,se seres** 

pona desde el secador Yankee con una rasqueta de tal modo 

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

realización preferida, se utilizo un peso base de 49 gra- 

mos/m con un crespón de 25 por ciento. El peso hace de ca 
da capa es 24gramos/m .

El satinado se mantiene en un mínimo y pre­
feriblemente se omite. Pueden usarse aditivos que confieren 

resistencia en húmedo y en seco para proporcionar una resis 

tencia a la tracción comprendida entre aproximadamente 78 
y ¿75 g/cm tanto en la dirección de la maquina como en la 

dirección transversal a la máquina. Por ejemplo, aditivos 

que confieren resistencia en húmedo tales como poliacrilami 
da. tal como, por ejemplo, la que existe en el mercado con 

el nombre comercial de Parez 631NC, fabricada por American 
Cyanamid Company of Wayne, New Jersey, y aditivos que con- 

.ieren resistencia en seco tales como polímeros de poliacri 

lamida con un grupo funcional de amina terciaria como el fa 

bricado por American Cyanamid Company y comercializado con 

el nombre comercial de Accostrength 98, pueden añadirse a 
las suspensiones acuosas espesas de pasta de papel en canti- 

ades que varían desde aproximadamente 0 a 8 gramos por ki- 

ogramo de fibras para obtener las propiedades deseadas de 

esistencia en húmedo y en seco. El alto peso base y la ele- 

ada resistencia a la tracción contribuyen a que la banda de 

peí continuo 10 retenga su baja densidad cuando se somete 
las presiones de frotamiento normales. En la realización 

preferida, el calibre del papel continuo 10 esta comprendido 
entre 0,38 y 0,8 mm cuando se mide a una presión de 1,21 ki- 
iopascals.

2

3ai
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Pueóen utilizarse también otros métodos de 

producción del papel continuo 10. Por ejemplo, pueden uti­

lizarse fibras extendidas al aire para fabricar papeles con 

tinuos 10 a los que se hace referencia corrientemente como 

productos no tejidos. Muchos métodos adecuados de fabrica­

ción de papeles continuos 10 que tienen una- densidad baja 

en;la zona de frotamiento se conocen en la técnica de la 

fabricación de papel continuo en general y de la fabrica­
ción del papel en particular.

Haciendo todavía referencia a la Figura 2, 

se puede ver que la zona de frotamiento 13 tiene tanto po­

ros superficiales 24 como poros subsuperficiales 26. Los pe 
ros superficiales 24 son aquellos poros que contribuyen a 

los contornos o la textura de la superficie de frotamiento 

16 y pueden observarse como depresiones en la superficie de 

frotamiento 16. Por.el contrario, los poros subsuperficia­

les 26 son aquellos poros situados bajo la superficie de fr3 

tamiento 16.

En las zonas de frotamiento 18 que tienen un 3 
densidad baja, el volumen que esta ocupado por los poros 

representara una alta proporción del volumen total de la zo. 

na de frotamiento 18. La relación de volumen de poros a vo­

lumen total para la zona de frotamiento 18 se calcula apro­

ximadamente por el índice medio de poros, que tiene en cuen 

ta tanto los poros superficiales 24 como los poros subsuper^ 

ficiales 26 y que se determina de acuerdo con el procedimien 

to que se describe mas adelante en esta memoria. Así, una 

zona de frotamiento 18 de densidad baja tendrá un índice me 
dio de poros alto.

Para determinar el índice medio de poros del
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-papel continuo 10, una muestra del papel continuo 10 se era 

bebe* con un medio adecuado que llene por completo tanto los 

poros superficiales 24 como los poros subsuperficiales 26.

El medio de imbibición debe ser lo bastante fluido para pe­

netrar completamente en el papel continuo 10, no dejando 

burbuja alguna de aire en los poros, y tiene que endurecer­

se sj.n'cambio dimensional importante .alguno cuando esté cu 1 ***' 
í ,  . . '  ,  Lrado'. Ademas, el medio de imbibición no deberá ser absorbible 

por las porciones solidas del papel continuo 10.

Un medio de imbibición preferido que según 
se encontré se comporta satisfactoriamente, es una mezcla 

(en porcentajes en volumen de: 46% de resina poliamidica 

tal como Versamid 125, vendida por General Mills Chemical 

Inc., de Kankekee, Illinois; 31% de resina epoxidica tal co
i

mo EPON Resin 812, vendida por Fisher Scientific, de Fair 

Lawn, New Jersey; y 23% de tricloroetano. El papel continuo 

10 se sumerge en el medio de imbibición y se coloca sobre 

la misma un peso de acero inoxidable de 454 gramos que tií 

ne un área de sección transversal de 6,45 cm^, curándose el 

medio de imbibición. El medio de imbibición preferido dado 

arriba se cura (esto es, se polimeriza) después de dejarlo 

en reposo a 21-C durante 16 horas. El peso de 454 gramos 

comprimiré 6,45 cm^ del papel continuo 10 .y haré que el ex­
ceso de medio de imbibición fluya al exterior del papel con 

tinuo 10 antes del curado, formando asi una porción ensan­

chada que puede cortarse después que se ha curado el papel 

continuo 10.
La zona de frotamiento 18 del papel continuo 

10 embehido se somete a microtomia utilizando un microtomo 

tal como el Modelo 860, vendido por la American Optical Com
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-pany, de Buffslo, New Jersey. Por el procedimiento de micrc 

tomía, la zona de frotamiento 18 se corta a lo largo de laí 

líneas 17 en una dirección generalmente perpendicular al es 

pesor "T" de la banda formando secciones 19 seriadas, de 15 

mieras de espesor cada una, comenzando desde la parte supe­

rior' de la superficie de frotamiento 16. Si el espesor "T" 

del papel continuo 10 es menor que 150 mieras, la totalidad 

del papel continuo se corta en tantas secciones seriadas 19 

que tengan 15 mieras de espesor como sea posible, mientras 

que los papeles continuos 10 que tienen un espesor de 150 

mieras o mayor se.cortan en un máximo de 10 secciones seria 

das 19, cada una de 15 mieras de espesor. El procedimiento 
de microtomía descrito arriba se sigue para todos los pape­

les continuos 10, con indiferencia de que los mismos sean 

estructuras unitarias o estratificados, de hojas múltiples 

o de una sola hoja.

Las secciones seriadas se montan sobre un 
portaobjetos de vidrio para microscopios de la manera con­

vencional utilizando un aceite de inmersión con un índice 

de refracción idéntico al del medio de imbibición del papel 
continuo, pero diferente del de las porciones sólidas del 

papel continuo 10, y se obtiene una fotomicrografía de'aqu^ 
lias. Para uso con las fibras de papel arriba descritas, se 

encontró que se comportaba de modo satisfactorio un aceite 

de inmersión que tenía un índice de refracción de 1,515. Un 

microscopio adecuado es el Modelo 18, fabricado por Cari 

Zeiss* de Oberkochen,. Alemania Occidental, que es vendido y 

utilizado con un fieltro azul y un filtro de densidad ópti­

ca neutra. La luz polarizada es transmitida a través de la 

sección seriada montada, y se toma una fotomicrografía con

05018
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-un aumento de 32. Una cámara que se encontró funcionaba de 

modo satisfactorio era el Modelo MP4 fabricado por Polaroid 

Corporation, de Cambridge, Mnssachusetts. Análogamente, se 

encontró que la película Polaroid tipo 55 y un. tiempo de 

exposición de 1 segundo daban como resultado fotomicrogra­

fías satisfactorias.

, A partir de la fotomicrografía de cada sec-
. . ,í' .
clon senada puede determinarse el índice de poros corres­

pondiente. El índice de poros de cada sección seriada es el 

porcentaje del papel continuo 10 que corresponde a la por­

ción del área de la fotomicrografía que representa porcio­

nes de poros del papel continuo 10 y puede determinarse 

utilizando cualquier método apropiado. Se ha encontrado quí 

los métodos estocásticos, tales como una técnica de Monte 

Cario, dan resultado satisfactorio. De acuerdo con ello, se 

genera una serie de puntos o trazos desordenados y se repre 

rusenta gráficamente sobre una hoja transparente que cubre a] 

menos 26. cm'* de la fotomicrografía que se analiza. Una hoja 

adecuada que tiene ya representados los trazos desordenados 

es la Carta Bruning Areagraph 4830, fabricada por Bruning 

División of Addressograph Multigraph Corporation, de CleveJ 
land, Ohio.

La hoja transparente se extiende sobre la fo 

tomicrografía de una sección seriada y se cuenta el numero 

de puntos' de poros (esto es, aquellos trazos que tienen al 

menos la mitad de. su área total cubriendo una porción de po 

ro ce la sección ser-iada). La relación de puntos de poros 

al número total de puntos desordenados existentes en el áre 3 

de la fotomicrografía, expresada como porcentaje, es el ín­

dice de poros de la sección seriada que se está investigando.
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El ínóice medio de poros es el promedio de 

los índices correspondientes a las secciones seriadas in­

dividuales tomadas en la zona de frotamiento 18. Para los 
papeles continuos 10 que tienen un espesor "T" de al menos 

150 mieras, el índice medio de poros será el promedio de 

los índices de poros correspondientes a las 10 primeras se,c 

ciones seriadas. Para las bandas 10 de espesor inferior a 

150 mieras, el índice medio de poros será el promedio da­

los índices de poros para todas las secciones seriadas que 

puedan cortarse de la banda 10. El índice de poros mínimo 

es el más bajo de los índices de poros utilizados para de­

terminar el índice medio de poros.
Las secciones seriadas 19 que tienen un es­

pesor máximo de 15 mieras se utilizan para minimizar el 

error inherente en la medición de volúmenes a partir de fo 

tografías en dos dimensiones. Si se utilizaran secciones 

seriadas 19 de mayor espesor, podrían oscurecerse porciones 
grandes del volumen de poros, y esto podría contribuir a un 

error importante, siendo causa de que el índice medio de pe 

ros no fuese indicativo del volumen de poros del papel con 

tinuo 10.
Las zonas de frotamiento de densidad baja 1E 

tendrán un índice medio de poros alto. Tal como se. utiliza 

en esta memoria, un índice medio de poros alto es como mí­

nimo 68. Así, las zonas de frotamiento de densidad baja son 

aquéllas que tienen un índice medio de poros que es como mí 

nimo 68, y las zonas de frotamiento de densidad alta con 

aquéllas que tienen un índice medio de poros menor que 68. 

Debe insistirse, sin embargo, que el índice de poros medio 

se determina para papeles continuos 10 que se someten a una
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-presión uniforme de 7 kilopascals. El índice medio de poro 

para los papeles continuos 10 sin comprimir no es signific 

tivo.

Si bien se prefieren papeles continuos 10 qL 

tengan un índice medio de poros de al menos 68, son mas pre 

feridos papeles continuos 10 que tienen un índice medio de 

poros de al menos 70, y las mas preferidas son los papeles 

continuos 10 que tienen un índice de poros de al menos 75.

Para limpiar eficazmente, la zona de frota­
miento 18 tiene que ser también permeable a la suciedad. Pa 

ra asegurar la permeabilidad requerida, la zona de frota­

miento 18 no deberá tener una capa impermeable a la sucie­

dad. Por esta rezón, el índice de poros mínimo para cual­

quier sección seriada dentro de la zona de frotamiento tie­

ne que ser mayor que aproximadamente 10. Si el índice de po 

ros mínimo de una sección seriada es menor que aproximada­

mente 10, dicha sección puede actuar como una barrera imper 

meable que impedirá que la suciedad alcence todas las por­

ciones de la zona de frotamiento 18.

El error asociado con el método de Monte Car 

lo arriba descrito para la medición de los índices de poros 

de las secciones seriadas 19 se determina por la ecuación 

siguiente:

e

E = + 1.96 tV(100 - vi'
 ̂ N

donde: E = el error asociado a la medición,

V = índice de poros de una sección seriada 19 indivi­

dual,
N = número de puntos desordenados utilizados para de 

terminar V.
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De esta ecuación se deduce que un aumento 

en el número de puntos desordenados hace aumentar la exac­

titud de las mediciones del índice de poros. Se ha encon­

trado que 400 puntos desordenados en 26 cm^ darán un error 

de medida que es menor que 5, y que errores mayores son 

insatisfactorios. Los efectos de las variaciones entre les 

muestras de papel pueden minimizarse aumentando el número 

de muestras sometidas a los procedimientos que anteceden.

Se ha encontrado que el uso de tres muestras tomadas al 

azar del papel cuyo índice de. poros quiere determinarse es 

suficiente para minimizar las variaciones de característi­
cas inherentes a los productos de papel.

La efectividad limpiadora de la banda 10 se 

determina por medio de ensayos oue implican pieles de cerdc 

manchadas de heces, que se llevan a cabo de la manera si­

guiente. Se recoge materia fecal de varios donantes, se me? 

cía, se liofiliza, y se esteriliza con oxido de etileno pa­

ra matar las bacterias y desactivar los virus que están pre 

sentes normalmente en la muestra fecal. Antes de su empleo 

en los ensayos de limpieza, la materia fecal se reconstituya 

con agua destilada hasta 25% en peso de solidos, se carga 

en una jeringa y se coloca bajo una lámpara calorífica para 

mantener la materia fecal a una temperatura de 34-C.

La piel de la espalda de un cerdo blanco tie 

ne una semejanza superficial con la piel humana, contenien­

do finas rayas que se entrecruzan'(surcos), las cuales for­

man dibujos geométricos característicos. Además, la piel de 

los cerdos tiene propiedades de humectación y característi­
cas de pelo similares a las de la piel humana, y por estas 
razones se utiliza piel de cerdo en los ensayos de limpieza
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_para simular la piel humana.

Haciendo referencia a la Figura 3, se sepa­

ra la capa de grasa existente sobre el lado de la dermis 
de la piel de. cerdo, y la piel 62 se fija a un recipiente 

de acero inoxidable 60 que tiene un diámetro de 5 cm y una 

altura de 1,25 cm, en el interior del cual se coloca una

esponja 64 saturada con una solución salina al 0,9%, para
i

evitar que la piel se seque durante el ensayo. Puede utili 

zarse una cinta elástica 66 para mantener la piel de cerdo
62 en su lugar y mantener el lado de la dermis de la piel 

de cerdo 62 hermátic.amente aislado del ambiente. El pelo 

existente en la piel de cerdo se corta a una longitud de 

aproximadamente 0,62 a 1,25 cm, y el recipiente se coloca 
en un baño de agua 68 que contiene una solución de acetato 

de potasio saturada a 33^0, quedando la superficie 70 de la 

piel por encima de la superficie 72 del agua, y se deja que 

se alcance el equilibrio durante aproximadamente 30 minutos. 

Las condiciones del ambiente- son 23-C y 50% de humedad reía 

tiva. Estas condiciones mantienen la piel de cerdo a una

temperatura de 32-C y una humedad en la superficie de la oiel
igual a la humedad ambiente.

Se retira la piel de cerdo del baño de agua 

y se esparcen uniformemente 200 mg de materia fecal recons­

tituida (50 mg de sólidos) sobre un área de 5 cm^. Se pone 

luego la piel de cerdo sobre un platillo de balanza y se frc 

ta con el producto para limpieza anal a ensayar en dirección 

perpendicular al grano de la piel empleando una fuerza de- 

1000 gramos normal a la superficie de la piel, tal como se 

determina por medio de la balanza.

Después de ocho frotaciones (cada frotación
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-con un trozo limpio de papel higiénico), se compara la piel 

con una serie clasificada de 11 fotografías y se determina 

la cantidad de suciedad que queda sobre la piel objeto del 

, ensayo por comparación visual con las fotografías. Las fotc 

grafías muestran una piel de cerdo ensuciada con diversas 

cantidades de materia fecal, que van desde limpia (0 mili- 

gramos-de solidos/10 cm ) hasta fuertemente ensuciada (27,5 

mg dé solidos/10 cm^). La suciedad que queda sobre la piel 

de. cerdo frotada se determina por interpolación entre las 

fotografías de las pieles de cerdo que se asemejan mas es­

trechamente a la piel objeto del ensayo. La efectividad lim 

piadora del papel continuo 10 se determina así por la canti 

dad de suciedad que queda sobre la piel objeto del ensayo 

al cabo de 8 frotaciones. Cuanto menor es el peso de sucie­

dad que queda sobre la piel objeto del ensayo después de 

las 8 frotaciones, tanto mas efectivo es el producto para 
limpieza de la piel.

La efectividad limpiadora del papel continuo 

10 que' tiene un índice medio de poros alto se mejora de ma­

nera inesperada por tratamiento del papel continuo 10 con 

un emoliente limpiador lipofilo. Tal como se 'utiliza en es­

ta memoria, el término emoliente limpiador lipofilo hace re 
ferencia a una composición de base aceite, no acuosa y esen 

cialmente no polar que, cuando se aplica a la superficie de 

la piel, forma una película delgada. El emoliente limpiador. 

lipofilo puede penetrar o no en la epidermis y es no volá­

til, no toxico, no higroscópico, y bien tolerado por la pie!..

En general, los emeiieutes limpiadores Upo- 

filos son compuestos o mezclas de compuestos que son princi 

pálmente hidrocarburos parafínicos y sus derivados comunes
05018
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-(p.ej., alcoholes, ácidos y esteres grasos), los cuales, 

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

cié de la piel debido a su baja tensión superficial frente 

al aire (menos de aproximadamente 35 dinas/cm a 25-C). A*di 

cionalmente, los emolientes limpiadores lipófilos tienen 

una reología ̂ típica de los fluidos pseudoplasticos o plás­

ticos.'Cuando no se aplica cizallamiento alguno, los emo­

lientes limpiadores lipófilos tienen el aspecto de un semi 
sólido, pero pueden hacerse fluir a medida que se aumente 

la intensidad de cizallamiento. Otra cualidad adicional es 

que estos emolientes limpiadores lipófilos exhiben una vis 

cosidad decreciente con la intensidad de cizallamiento ere 

cíente. El emoliente limpiador lipófilo debe tener una vis 

cosidad no mayor que 5000 centipoises cuando se mide a una 

intensidad de cizallamiento de 400 seg"*̂ * a una temperatura 
de 25^0. Incluidos dentro de esta definición se encuentran 

aceites de silicona y ceras que, aunque de origen no para­

fínico, satisfacen los criterios físicos arriba especifica 
dos.

Los emolientes limpiadores lipófilos, como 

se ha definido anteriormente en esta memoria, se utilizan 

corrientemente como limpiadores de.la piel de base aceite 

en la técnica cosmética. Ejemplos éspecificos de sustan­

cias individuales incluidas en el termino "emolientes lim­
piadores lipófilos" son: hidrocarburos parafínicos (de ca­

dena recta o ramificada, saturados o insaturados), que tie 

nen longitudes de. cadena comprendidas entre 16 y 60 atomos 

de carbono, tales como aceite mineral C^g a C^g), petrolato 

(Cig a C^)) ceras de parafina ((^Q a C^p) y ceras microcris 

telinas (C^ a Cg^); alcohilesteres derivados de ácidos gra
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25

-sos monocarboxílicos que tienen áe 12 a 23 átomos de cario 

no y alcoholes monovalentes de cadena corta (Cp a Cg), ta­

les como laurato de isopropilo, miristato de isopropilo, 

palmitato de isopropilo, palmitato de etilhexilo; alcohilés 

teres derivados de alcoholes grasos (C-^ a ^2 g) y ácidos 

de cadena corta, p.ej. ácido láctico, tales como lactato 

de laurilo, lactato de estilo; ácidos grasos, alcoholes grp 

sos y éteres de alcoholes grasos que tienen de 12 a 28 átô  

mos de carbono en su cadena grasa, tales como ácido esteá­

rico, alcohol cetílico, alcoholes grasos etoxilados y pro- 

poxilados; glicéridos, acetoglicáridos, y glicáridos gtoxi 

lados áe'ácidos grasos C-^ s C2 g; otros ásteres grasos de 

alcoholes polivalentes; lanolina y sus derivados; polisilo- 

xanos que tienen una viscosidad a 25- de 5.a aproximadamen 

te 2000 centistokes y que tienen la formula 

en la que R es alcohilo C-̂  a á fenilo.

El termino emoliente limpiador lipáfilo in­

cluye también mezclas de estas sustancias individuales en 

todas proporciones y en todas combinaciones. Es deseable, 

sin embargo, que el emoliente limpiador,lipáfilo no gotee 

por sí mismo después de su aplicación al papel continuo 10 

a los niveles prescritos.

El papel continuo 10 puede tratarse- con el 

emoliente limpiador lipáfilo por cualquier método adecuado 

tal como por pulverizacián. Como se utiliza en esta memoria, 

el término "tratamiento" abarca también métodos de aplica- 

cián del emoliente limpiador lipáfilo al papel continuo 10 

tales como impresián, extrusián, o baño. Se prefieren los 

métodos de baja presián de contacto, y son especialmente prí 

feridos les métodos de tratamiento en los que no hay presiár
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1 - de contacto alguna, a fin de preservar el carácter de bajr 

densidad de'lo zona de frotamiento 18. En la realización 

preferida, el emoliente limpiador lipofilo se pulverizo 

sobre el papel continuo 10.

5 ' La cantidad de emoliente limpiador lipofilo

aplicada al papel continuo 10 tiene que ser suficiente pa­

ra recubrir el área que se frota con una película delgada 

de emoliente limpiador lipofilo. La cantidad de gmoliente 

limpiador lipofilo se da. fácilmente con referencia al peso

10 de papel continuo 10 y puede variar entre aproximadamente 

10 y aproximadamente 150% del peso del papel continuo 10. 

Mas preferiblemente, el peso del emoliente limpiador lipo­

filo anadidod al papel continuo 10 será desde aproximada­

mente 20 a aproximadamente 100% del peso del papel continúe 

15 10. Lo más preferiblemente, el papel continuo 10 se trata

con una cantidad comprendida entre aproximadamente 50 y 

aproximadamente 70% en peso del emoliente limpiador lipáfi- 

lo referido a dicho papel continuo 10.

Se ha descubierto ahora que existe una corre 
20 lacián entre la efectividad limpiadora del papel continuo 

10 cuando se trata con un emoliente limpiador lipofilo y la 

porosidad déla zona de frotamiento 18 como se indica por el 

índice medio' de poros (al menos 68). Cuando se fabrican los

25
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papeles continuos 10 tales que el índice medio de poros es 

alto (esto es, un índice medio de poros de al menos 68 bajo 

una presión de 0,07 kg/cm^ (7 kilopascals), el tratamiento 

del papel continuo 10 con un emoliente limpiador lipofilo 

da como resultado una mejora inesperada en la efectividad 

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

poder limpiador se consigue sin un aumento concomitante en



p-

10

15

20

25

30

-la presión aplicada al orea que se frota. El papel continuo 
10 debe tener necesariamente, no obstante, un índice medio 

de poros alto (al menos 68) bajo la presión normal encontra 

da durante el procedimiento de frotamiento anal, la cual es 

aproximadamente 0,07 kg/cm (7-kilopascals).

/ En la Tabla I se presentan los resultados do 
ensayos de limpieza realizados sobre cuatro papeles conti­

nuos 10 de acuerdo con el procedimiento que se ha descrito 

anteriormente en esta memoria. Los dos primeros papeles cor 
tinuos 10, A y B, tienen índices medios de poros bajos (03,7 

y 62,6, respectivamente) y-por consiguiente son productos 

de alta densidad, mientras que los dos papeles continuos 

restantes, C y D, tienen índices medios de poros altos (77, 

y 82,4 respectivamente), y son por tanto productos de bajs 

densidad. Para cada papel continuo 10, se da también el ín 

dice de poros mínimo. El índice de poros mínimo es importan 

;te debido a que indica la presencia o ausencia de una capa 

impermeable a las heces dentro de la zona de frotamiento 18 

lo cual puede impedir una limpieza efectiva por el papel co 
tinuo 10.

Como puede verse claramente en la Tabla I, 

los papeles continuos 10 que tienen índices medios de poros 

relativamente bajos (A y B) no exhiben ninguna mejora sus­

tancial en efectividad limpiadora cuando se tratan con un 

emoliente limpiador lipéfilo. La mejora maxima en efectivi­

dad limpiadora cuando un papel continuo seco 10 se trata con 

un emoliente es solo aproximadamente del 11 por ciento. Debe 

observarse, sin embargo, que la adición de emolientes limpi; 

dores lipófilos puede tener el efecto opuesto al que se desea 

y puede degradar de hecho la capacidad limpiadora de los pa-
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1 -peles continuos 10 cue tengan índices medios de poros ba­

jos en tanto como un 6,6 por ciento (como sucede para la 
banda A y el tratamiento 1). En contraste, los papeles con 

tinuos 10 que tienen un índice medio de. poros alto (C y D) 

5 exhiben una mejora en la efectividad limpiadora- que va des, 

de aproximadamente 18 a aproximadamente 37% sobre los pa­

peles continuos correspondientes sin tratar 10.
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13 JORA EN 3PICI

(Col. 1) (Col. 2) (Col. 3) (Coi. 4)

Papel continuo Indice medio de po Peso de materia peso de materia %

- ros/índice mínimo fecal que queda fecal que queda ef

. de poros sobre la piel de sobre la piel de do

ensayo al cabo ensayo al cabo co

de 8 frotamientos de 8 frotamientos (2

i con un papel con- con un papel con— rr

tinuo sin tratar tinuo tratado (2) pe

(rsi)____________— (m?) ti

A 33,7/21,8 10,6 , . 11*3

B 62,6/57,0 10,5 _ io,7

C 77,1/73,2 8,2 ; 5,2

D 82,4/77,4 7,6 ', 6,i

NOTAS:
(l) Todos los emolientes se añaden en una cantidad igual al 70^ ael peso del papel cc

(2) El emoliente limpiador lipófilo es petrolato.



TABLA I

-KSJG3A Eli 3?ICIF.rClA nyriADCRA EE L.1S U R O  'Í 'Jrnn-r'.i ílL LAS c c - i 'io rc :a iE ;? fs s  PAMPAS s ip . "

(Col. 4) (coi. 5) (Col. 6) (col. 7) (Col. 8) ¡j

Peso de materia % de Mejora en la Peso de materia y de Mejora en la Peso de materia i

fecal que queda eficiencia linpî . focal que queda eficiencia limpia fecal que queda }

sobre la piel ¿e dora del papel sobre la piel de dora del papel con sobre la piel de

ensayo al cabo continuo tratado ensayo al cabo tinuo tratado (3) ensayo al cabo

¿e 8 frotamientos (2) sobre el co- de 8 frotamientos sobre el corres- de 8 frotamientos

con un papel con- rrespondiente pa con un papel con- pondiente papel con un papel con-

tinuo tratado (2) peí continuo sin tinuo tratado (3) continuo sin tra- tinuo tratado (4)

fin?! tratar (inr-) tar (me)\ ----

11,3 —6,6 9,4 H,3 10,0

. 10,7 -1,9 9,4 io,5 9,4

5,2 - 36,6 6,6 19,5 5,9

6,1 19,7 5,4 28,9 4,9

70% del peso ¿el papel continuo



; lArnAS TdAT-'JT'AS (1) SCBRS 1AS CC^TIS .*-e:niE3TES DA:nAS sir fPRATAR

(Col. 6) (Col. 7) (Coi. 8) (Col. 9) (Col. io)

iso de materia % ¿e Ke jora en la Peso de materia % de Mejora en la Peso de materia %

ical que queda eficiencia limpia fecal que queda eficiencia linpia fecal que queda eí

ibre la piel de dora del papel con sobro la piel do dora del papel con sobre la piel de de

nsayo al oabo tinuo tratado (3) ensayo al cabo tinuo tratado (4) ensayo al cabo ti

3 8 frotamientos sobre el corres- de 8 frotamientos sobre el corres- de 8 frotamientos se

on un papel con- pondiente papel con un papel con- pondiente papel con un papel con- PC

inuo tratado (3) continuo sin tra- tinuo tratado (4) continuo sin tra- tinuo tratado (5) ce

tar ( E!.?) tar (mx) te
Aa/..--------------

9,4 11,3 10,0 5,7 10,0

9,4 io,5 .9,4 io,5 10,0

6,6 19,5 5,9 28,0 6,4

5,4 28,9 4,9 35,5 6,2
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1 - A ' I o A S S I T i '^ 'A T A R

3 )  j (coi. 9) (Col. 10) (Col. 11)

materia %  de Mejora en la Peso de materia %  de Mejora en la

le queda eficiencia limpia fecal que queda eficiencia limpia

í  piel de j dora del papel con sobre la piel de dora del papel con

ñLcabo ! tinuo tratado (4) ensayo al cabo tinuo tratado (5)

)tamienios ^ sobre el corres— de 8 frotamientos sobre el corres-

rapel con— < pondiente papel con mi papel con- pondiente papel

ratado.(4) continuo sin tra- tinuo tratado (5) continuo sin tra-

tar (ma;) tar

,0 j 5 , 7 10,0 5 , 7

,4 ¡ io,5 10,0 4,8

*9 .! 28,o 6,4 22,0

,9 35,5 6,2 18,4
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-(3) El emoliente limpiador lipófilo es una mezcla de 50% 

de palmitato de isopropilo, 25% de alcohol cetílico, 20% 

de petrolato, y 5% de Brij 72.
(4) El emoliente limpiador lipófilo es una mezcla de 70% 

de palmitato de isopropilo, 25% de alcohol cetílico, y 5% 

de Brij 72. ^
(5) *̂ E1 emoliente limpiador lipófilo es una mezcla de 65%

de petrolato, 30% de Aceite Mineral, y 5% de Brij 72._____

Si bien no se desea quedar ligado a ninguna 
teoría que describa la operación de la presente invención, 

se cree que el emoliente limpiador lipófilo mejora la efec­

tividad limpiadora del papel continuo 10 de la manera que 

se describirá ahora. Cuando el area anal se frota con un pâ  

peí continuo 10 que se ha tratado con un emoliente limpiador 

lipófilo, el emoliente limpiador lipófilo se desprende y se 

transfiere desde el papel continuo 10, revistiendo asm la 

materia fecal y la piel anal con una película fina. Como el 

emoliente limpiador lipófilo es esencialmente no hiaroscópi. 

co, la materia fecal no se deshidrata apreciablemente, ni se 
reconstituye. Adicionalmente, el emoliente limpiador lipófi­

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

materia fecal y la piel anal, reduciendo así las fuerzas ad 
lesivas suciedad-piel y haciendo mas fácil la eliminación me 

canica continuada de la suciedad durante el frotamiento. Du­

rante el procedimiento de frotamiento, la materia fecal pene 

tra en el papel continuo 10 y llega a quedar atrapada en 

os poros superficiales y subsuperficiales. Un papel conti­

nuo 10 que tenga* poros superficiales es particularmente efec 

Uva cuando se trata con un emoliente limpiador lipófilo de­

ido a que tales superficies no resbalaran sobre la materia

05018
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.fecal recubierta, sino que más bien excavarán en la sucie 

dad y la eliminarán por retención mecánica.

Con objeto de contribuir a una mejor compre 

sion de esta invención, y no a modo de limitación, se dan 

los ejemplos siguientes:
Ejemplo 1

Una banda de papel continuo de una sola ho­
ja fabricada utilizando un procedimiento de estratificación 

y que tenia dos capas, se trato con un emoliente limpiador 

lipófilo constituido, en peso, por 65% de petrolato, 30% d? 
aceite mineral y 5% deun agente tensioactivo no iónico. El 

agente tensioactivo no iónico utilizado era polioxietilen- 

(2)estearil-eter, comercializado bajo el nombre comercial 
de 3rij 72 por Atlas Chemical División ICI America Inc. de 
New Cestle, Delaware.

El emoliente limpiador lipófilo se pulverizt 

sobre la banda en una cantidad equivalente al 70% del peso 

del papel continuo. El papel continuo se fabricó de acuerde 
con la descripción dada anteriormente en esta memoria. El pa

peí continuo tratado producía una sensación suave y agrada­

ble al tacto y exhibía características limpiadoras eficien­

tes y efectivas cuando se utilizaba para la limpieza anal. 

Los resultados de limpieza mejorada conseguidos con este pa 

peí continuo tratado se muestran en la labia I como la ban­

da D, en las Columnas 10 y 11. Así, el papel continuo D tra 

tado con el emoliente limpiador lipófilo descrito en el Ejen 

pío I (véase Tabla I, nota 5 al pié) limpia un 18,4% me­

jor que el papel continuo D sin tratar.. Como comparación, 
los papeles continuos A y B de índice medio de poros bajo, 

cuando se tratan con el mismo emoliente limpiador lipófilo
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"exhiben sólo un 5,7 y un 4,8% áe mejora de eficiencia lim­

piadora, respectivamente, cuando se comparan con los corre 

pondientes papeles continuos A y B sin tratar.

Ejemplo II

El papel continuo descrito en el Ejemplo I 

se trató con un emoliente limpiador lipófilo constituido, 
en peso, por 50% de pslmitato de isopropilo, 25% de alco­

hol cetílico, 20% de petrolato, y 5% de agente tensioacti- 

vo.no iónico. El agente tensioactivo no iónico utilizado es 

el mismo que se utilizó en el Ejemplo I. El emoliente lim­

piador lipófilo se pulverizó sobre el papel continuo en una 

cantidad igual al 70% del paso del papel continuo. Los re­

sultados de limpieza mejorada conseguidos con este papel 

continuo tratado se muestran en la Tabla I como el papel 

continuo D en las Columnas 6 y 7. Así, el papel continuo D 

tratado con el emoliente limpiador lipófilo descrito en el 

Ejemplo II (véase Tabla I, nota N- 3 al pió) limpia 28,3% 

mejor que el papel continuo D sin tratar. Como comparación, 

los papeles continuos A y B de índice medio de poros bajo, 
cuando se trataron con el mismo emoliente limpiador lipófi­

lo, exhibieron sólo un 11,3 y un 10,5% de mejora de limpie­

za, respectivamente, cuando se compararon con los correspon 
dientes papeles continuos A y B sin tratar.

Los expertos en la técnica comprenderán que 

la invención se ha descrito con referencia a una realización 

ilustrativa, y que pueden efectuarse variaciones y modifica 

ciones en la realización descrita sin apartarse del alcance 
y espíritu de la invención.

Por ejemplo, además de ser utilizada para la 

limpieza anal, la banda 10 puede utilizarse para limpieza

*ZHojanúm.
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1 (-de la región urogenital o para eliminar suciedad y maoui- 

llaje de las regiones faciales. Adicionalmente, el papel 

continuo 10 puede fabricarse a partir de espumas tales come 
poliuretanos, o a partir de esponjas celulósicas.

Con objeto de apreciar mas completamente el
^  * * /  * .  ^espíritu y alcance de la invención, debe hacerse referencia

i .
a las reivindicaciones adjuntas.

05018
30
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REIVINDICACIONES

Los puntos de invención propia y nueva que se 

presentan para que sean objeto de esta solicitud de Paten­
te de Invención en España, por VEINTE años, son los que se 
recogen en las reivindicaciones siguientes:

13.- Un procedimiento de fabricación de un produc­
to suave y flexible para la limpieza de la piel, caracteri­

zado porque en una primera etapa se lleva a cabo la prepa­

ración de una banda de papel continuo que tiene una super­

ficie de frotamiento y una zona de frotamiento de densidad 
baja, siendo dicha superficie de frotamiento uno de los li­

mites de dicha zona de frotamiento de densidad baja y sien 
do dicha zona de frotamiento de densidad.baja permeable a 
la suciedad, y teniendo una pluralidad de poros superficia­

les y subsuperficiales: y en una segunda etapa se recubre 
la zona de frotamiento de densidad baja con un emoliente 

limpiador lipófilo en una cantidad adecuada para formar una 

película delgada que representa entre aproximadamente 10% 

y aproximadamente 150% en peso referido a dicho papel con­
tinuo .

23.- Un procedimiento de acuerdo con la reivindi­

cación 13, caracterizado porque la zona de frotamiento per­

meable a la suciedad se prepara de modo que tenga un indi­
ce medio de poros de al menos 68 y un indice mínimo de po­

ros de al menos 10.

33.- Un procedimiento de acuerdo con la reivin-
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35

dicación 1—y caracterizado porque la zona ue frotasiiento 
permeable a la suciedad se prepara de modo que tenga un 
índice medio de poros de al menos 70 y un índice mínimo de 

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

lipófilo está comprendida entre 20% y aproximadamente 100% 
en peso referido a dicho papel continuo.

4-.-'Un procedimiento de acuerdo con la reivindi­
cación 13, caracterizado porque la zona de frotamiento per­

meable a la suciedad se prepara de modo que tenga un índice 

medio de poros de al menos 75 y un índice mínimo de poros 
de al menos 10, y la cantidad de emoliente limpiador lipó- 

filo esté comprendida entre-aproximadamente 70% en peso re 
ferido a dicho papel continuo.

53.- Un procedimiento de acuerdo con la reivindi­

cación 13, caracterizado porque la operación de recubrir 
la zona de frotamiento de densidad baja con el emoliente 

limpiador lipófilo se lleva a cabo por impresión, extrusión, 
baño o rociado del pa.pel continuo.

63.- Un procedimiento de acuerdo con la reivindi­

cación 13, caracterizado porque dicha banda de papel con­
tinuo es fibrosa.

73.- Un procedimiento de acuerdo con la reivindi­

cación 13, caracterizado porque dicha banda de papel con­

tinuo se fabrica por un procedimiento de estratificación.

8s.- Un procedimiento de acuerdo con la reivindi­

cación 13, caracterizado porque dicha banda de papel con­
tinuo comprende una sola hoja que tiene dos capas.

*93.- Un procedimiento de acuerdo con la reivindi­

cación 13, caracterizado porque dicho emoliente limpiador 

lipófilo es no higroscópico y tiene una viscosidad no ma-
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yor de 400 segundos"^*, a 25sc.

103.- Un procedimiento de acuerdo con la reivindi­

cación 13, caracterizado porque dicho emoliente limpiador 

lipófilo comprende Una mezcla de petrolado, aceite mineral, 
y un agente tensioactivo no iónico.

113.- Un procedimiento de acuerdo con la reivindi­

cación is, caracterizado porque dicho emoliente limpiador 
lipófilo comprende una mezcla de: palmitato de isopropilo, 

alcohol, cetílico, agente tensioactivo no iónico y petrola- 
to.

123.- Un procedimiento de acuerdo con la.reivindi­

cación 13, caracterizado porque dicha banda de papel conti­
nuo es una estructura de hojas múltiples.

133.- Un procedimiento de acuerdo con la, reivindi­
cación 13, caracterizado porque dicha banda de papel conti­
nuo comprende una sola hoja de un papel unitario.

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

153.- "UN PROCEDIMIENTO PARA PREPARAR UN PRODUCTO 
SUAVE Y FLEXIBLE PARA LA LIMPIEZA DE LA PIEL".

Tal y como se ha descrito en la Memoria que ante­

cede, representado en los dibujos que se acompañan y para 
los fines que se han especificado.

/
VAL
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