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¢cidén de una esponja o ‘vendaje quirirgico muy absorbente,

- que es utll pars absorber humores en las operaclones quirgr

do de absorclon awnque presente una superflcie recubierta |-

punto de un venaaje qulrurgico que tenga las propiedades

40252' e

. Esta: 1nvenc10n se refiere a un metodo de fabrlca-

glcas o en las herldas vendadas. El vendaae absorbente ob-
tenido tiene una superflcle no adherente pero tampoco des-
lizante, de manera Que:es éspecialmente ventajbso en el ver
daje de @uemaduras Posee la caracterlstica de un alto gra~ |

o

de, pléstico para poner en contacto con la her1da~’y el humc%

absorbldo no - exuda" (es declr rezuma)de nuevo a la herlda.

\1.,

Se ha dedicado un extenso esfuerzo a la puesta*nw

de superficie no adherente pero que no se deglice ouando:-
86 aplica & una herida y que sea muy absorbénte, abso£ﬁ§3'
rapidamente, proporcione un buen acolchamiento,,tenga”?e} ,
sistencia mecdnica y sea fécilménte gsterilizadoe’Adeﬁés;A’
este vendaje no. debe contener ninguna sustencia téxica y
los humores gque han sido absorbidos no deben - exder de nue-
vo & la herida. Preferiblemente, también el articulo debe
ser manufecturado & un bajo precio de coste debido e que
pdeden utilizarse de une sola vez cantidades bastante gran-
des del mismo, ésPecialmente‘cdando se utiliza como esponja
quirdrgica. §

Se observard gue eg conveniepte que una esﬁénja -
quirirgica sea a la vez mnyzabsorbente (és decir, éue tenge
capacided de absorber cantidades bastante érandes de liquis-
do) y absorba répidemente (es decir, que absorba el £luido
hasts sl méxxma capacidad en wn tiempo cortole

Uno de los tipos més comunes de vendajes para heriw|

das es una vende de gasa que estd constituide por un cierto
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. uns, realizacién, 1& gasa o8 una construocion en dos ocapas,
" ouyos bordes esbdn ddbladoa'hacia el centro de ;a vende en

: un'ééfuérzo para eliminar'Edrdéé'deshilachédos que pueden i
'. producir filamentoa sueltos. Sin embargo, esfo no elimina

grega humores dobido a que se adhiero a la herida cuando se

~hilos y e su baja ospacidad de absoruion.,f

' pe1icula. Este tipo de. vendaje tiene inconvenlentes ya sea

la de plé.st:.oo son demasiado pequeﬁas, 1a velocidad de a.bsorcior
g es baja y, por lo tanto,‘nq constltuye una buena esponja. Al

?_mismo tiempo, debido & la gran sqéerficie exterier proviste

' segregs humores. Si, por'otré'parte,"lés aperturés en la pe-
rlicula de pléstieo son demasiado grandes, entonces el mate~

|l pial absorbente se adhiere a 1a herida.

ndmero de oapas’superpuestaaiQe gasa de. algodén, formadas

doblando longitudinalmente un velo continuo de la gasa. En

lag hilachas o 1os bordes sueltos cuando ol velo es TE00T

tado o cortado a uns longitud predeterminada. La gasa no es

aatisfactoria como vendaja para unsa - herida abierta que aen '

Beca. Ademés, esto tipo de venda es totalmente inadecuado

come esponja quirdrgica ‘debido a'la posibllidad de perder

Un conocido vendaje.quirﬁrgigo,emp;ea,una'palioula.

de pléb%ioo con une sarie'de_aperturas'fqrmédasien la m;s-.

ma yfun'ﬁatgfial absorbente tal como gasa de algodén de te

jido flojo fijada édhesivaméhte a la parte posterior:dé'la

como vendaje o' oomo espon;a. Si las aperturas en 1a pellcu-

Zlde la pelicula de pléstico, cuando se wtilize como vendaje, |

presenta ine superficie,rggbgladiza ¥, por lo ‘anto, hace

que'él;vendajo se deslice cuahdo‘se aplica a'una heride que

‘Se han utilizado tejidosde polietilenocomo esponaas
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 de formaclon del mlsmo", n? de serie 393. 886, presentada al:

.permeable a los gases,que es edecuado’ para uso como paﬁo

't'so ¥ una cape intermedia de pelfcula de pléstlco pars unir

‘esa solicitud, se forma un pafio quirdrsico con una cape cen-’

|| papel.

———

quirdrgicas; sin embargo, ge ha encontrado que permiten

que Be produzea una intensa exudaoién de nuevo & 1a herinf

- dae Ademés, el tealdo de polietileno tiene u precio rela~'f 
" “tivemente alto que lo hace poco atraotivo para aplioacianei;-f

como la presente, que pueden exigir grandea cantidades del| - S

material durante una sola operacién o, cuando -e utiliza jfh

- .comg vendage de unsa herida, pueden ser cambiadas con bastqd;;f’

te fraouencis. -

“',‘

Es mny poco conveniente utllizar ningﬁn tipo de mﬂL‘ :s

_terial fibroao de algdddn de tejido flojo en contaoto dirq%g R
%o oon una herida abierta cuando el material puede eontenerfr'?'

i hilachas o trozos sueltos de tejido. Estaa hiladhas 0 tejinffij?

do suelto son ‘trensmitidas & la herida v reaulta caei impo--"hi

slble elimlnarlas de esta dltlma.

 En nuestra solicitud de patente estadounidens* eo~15f§f

pendiante por "Estratificado permesble a 1os saaes T método. :fw

22 de Enero de 1969, describimos un estratlficado reforzado:

quirﬁrglco o similar ¥y que comprende una capa reforzante de f"'

un género tejido £lojo, una cape de material de papel poro- :  '

la ompe reforzante al papel. En la realizacién prefermda ae|

tral descriﬁ, dos capas laterales intermedias de péliculé' §'

de plésticq adherente y capes ektariores-del-matgfiéi’de_H:-u;

"~ Los materiales oelqlésicos bléndos y muyfpdroaos :

tienén tendenois a.producir particulas o hilachas sueltes -
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’ creaponado, con capas exteriores de un material de rejilla,'

 como el que existe en ol mercado bajo la: marca Cerex, pro-

,ducto de la Monsanto Co., que es calandrado en forma de cam|

c¢leo, como ge ezplicaré més adelante. Entre ‘capas adyacen-
tes se colooan peliculaa intermedias de un material laminar

pas contlnuas superpuestas, oomo las- descritas, se comprﬁmun

tos de la rejllla de forma env°1vente y cubrlente.

—tantas capas del material del ndcleo de papel absorbente co~

Ae94
402521
cuando se-froﬁan entre si_abraeivémente. Como ya se he men—
cionado, estas hilachas suéltas_pnloé,fraémantos sueltos
de filamento de un scrim aon'éltamanté indeseables en un ven
daje quirirgi co. ' -
En esta invencién, el ndcleo de una osponja 0 Ven—

daje quirdrgioo egtd formado por un nﬁmero de oapas de un

naterial lamlnar de papel fibroso blando, preferiblemente

- 48l como scrim de algodén 0 un nylon 1igado por hilatura,,‘
pa delgada. Pueden utillzarse otros materialea para el nd—

tarm0pléstlco y las capas exteriores de 1a misma pelicu*a

de pléstlco se oolocan sobre el material de regllla. Las cat

¥y calientan pare hacer que el materlal plastico se funda y .
se separe para formar aperturas definldaa por los filamentoq
del material de reailla.-laa-capas de plastloo-lntermedias
unen el material de regllla al materlal absorbente del ni-
cleo y las capaa de pléstlco a ambos 1ados del material de

rejllla cooperan entre si y se unen alrededor de 1os filamex

Ast, el material pléstico, al reunirse alredador

' del materlal de rejilla sujeta 0 encierra 8 los hilos o £ilg] '

mentos sueltos del material de reg;lla asi{ como cualquier

6ilaéha procedente del ndeléé'absdrbehte;'Pueden ﬁtilizarse

mo se desee para obtener una gran absorbencla y buenas pro-
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“oial y.no producird ninguna cantidad significativa e fludd&'zg
»rajllla proporciona la resistencia mecdnica o resistenci&

al desgerro y la rejilla cubierta de pléstlco, ademés de’ Bu-

" jetar las hllachas ¥y los fllamentoa sualtos, proporclona

: pueden fabrlcarse con un materlal de bajo precio de ooste,

piedades de acblchamiento. Une-caracteristica importente .’

del artioulo es su gran velocidad de absaroién ‘del humar,’

= 1o que oonstituye una propiedad muy interesante en. una es—_lg;g-,

ponja quirﬁrgicao En pegundo lugar, la esponja no-permite T

que los humores absorbidos-exuden .o pasen de nuevo 8 la he'kﬁ

I‘ld&-,l’or e:iemplo, si una de las almohadillas ha absorbido,l

'1iquido ¥ después se co]oon aobre ans. superfioie sece., de;]e.— e

r4 Soleménte una oantidad muy pequefia de humadad superfi-

en las. ‘eondiciones de uso normales. Ademés, el material de

~aa

-.,,.

L

una auperflcie da contacto que no se adhiere & la herida i

cuando ge seca ¥ que tampoco pe desliza cuando ge apliea a

una herida abierta. , e | - .fﬁ~“

pr-B esponua 0 vendaje quirurgicos de esta invehcién_." ‘

oomo se desoribe més adalante, pare reducir el coete global‘

. _cuando se utiliza como esponja quirdrgica o como vendaje de V'

une herida. Ademés, la esponja quirdrgica o el vendaje son
féc;lmenta esterilizados por técnicas caqvqnolonales yxno-
son téxicos. o }. ” 'ai
' Otras caracteristicas y ventajes de esta inveneidn
resultarén evidentes & los expertos en la #écﬁica de le lech-
tura de 1arsiguiente deseripeidn detaligda acompaﬁaéa del .
dibujo de esta memoria. | o - »,
Ig Figura 1 ilusira 1la superposiclon de capas "de .
ma'berla.l para constru:.r un vendaje o esponja quirurglcos pr_g-

feridos de acuerdo con esta invencidn;
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| rayado del articulo de la: invenoion,

"paraCiéh de la policula de pléatioo y su envolﬁura alrede~

lo de la invencién.

1 cidn térmiea para formar un velo oontinuo de materlales li-
_gados entre si ¥ adeouado pars uso oomo esponja quirurglca,
rvendage de una herida u otro produoto que requlera un mate—

‘rial muy absorbente, exento de hilachas y fllamentoé, que

| que se utlllza en las servilletas fa01ales. Preferlblemente,
se utilizan dos capas superpuestas de" papel absorbente for-

mando el ndcleo 11 y el papel esté llgeramente cresponado

La Flgurae 2 es un ébqueﬁé’de un método de prepara~
cién del vendaje o esponja“Quirﬁrgiéos de 1a invencién;

Ia. Figura 3 es una ilustracién egquemdtica del
Ia Pigure 4 es una ilustraclén ampliada de la se-
dox del material de rejilla exterior y
: La Figura 5 ilustra 1a superposioion de capas ‘da.

material para formar otra. poaible realizaeién del artieu-

Refiriéndonos shora & la Figura 1 del dlbujo, ei

'nﬁmero de refarenoia 10 desmgna en genaral la superposicion

de materiales laminares unidos entre si para la estratlflm%f

3

tenga resistencia al desgarro pero proporclone un acolchado
suficiente para que ‘pueda ser utillzado como vendage de una
herida. Ademds, el articulo term;nadq-tlene la caracteristi-
ca ds absorbsr los humores a gran veiocidéé.

Un nicleo central de matgrial absorbente es-desig@a
do por 11 y puede cbmprenderwuna piﬁralidad de hoﬁas de pa~

pel blando, poroso, flbroso y may absorbente, de la calidad

(alrededor_del 100 % es preferlble) con dbjetorde propor cio=

nar ﬁha centidad 1igeram6nte mayor de. papel dentro de una au
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| perficle unidad dads, sin reducir la absorbencia del Iig. e

rial del ndcleo.

"que han resulﬁado satlsfaotonms para uso como matermal del

~algodon para esponja de hﬂas y una aspuma de uretanoc-de cel

-adherente .es aumentada 8i la pellcula es tratada superficlal 3

402521

Otros neteriales blandos muy abaorbentes adecuados*» 3

nicleo son el rayén flbroso del’ tlpo utlllzado en 1ugar de

dilla abierta muy absorbente, como el material.vqndldo baao _.1
1a marca Cértex. ]

Sobre cade lado del material acolchado del nﬁéléb"
My contiguo al mismo se encuentra una delgada peliculande h

naterial termoplastlco, estas peliculas de pléstloo son.de-

Caanmy

signadas respectivemente por 12 y 13. Ias léminas de pelimk? e

la 12 y 13 aon preferlblemente de polletlleno ‘con’ un aspesqr
comprendido entre 0,0001. y 0;0008" (0,0025 y o,ozoo mm) '
aunque puede utlllzarse un ‘espesor de hasta. 0, 1" (0,25 mm) '

Los mejores. resultados se han obtenldo empleando peliculas

A7 e

ds polletileno con un espesor de 0,0002" (0,0050 mm) Bstas | |

peliculas son especiclmente eficaces como capas.de plé.s'bioo .
intermedias 12 3 13, ya que una funcién que realizan es unin\i
el materinl de rejilla externo al material del ndcleo absor-
bente. ' |
' Cada una de 1las peliculas termopldsticas 12 y 13
debe enoontrarse bajo tensidén e medida que se aproximan a
1as,tempara%uras de fusidn. Preferiblemente la prlentaclon-
debe ser bidireccional como dcurriria durante lé eifrugién%
normel de ias'peliculas de.polietileno. .

La eflcacla del materlal termoplaatlco como oapa 1:

mente mediante una 1llama o una descarga en corong, en la for
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;rativos. Preferiblemente Be tratan de eata forma ambasg Su-
‘perficies de cada peliculaj sin ambargo, gl solamente ge
l'-trata asi una de las auperfioies, debe - ser-la suparficle qu+

se une s la capa de rejllla.

jilla, designades respeotivamente por 14 v 15 en la Figura.1,

ge colocan contra la superfioie extarlor de las capas de e

{ Ias re;lllas son preferiblemente nylon llgado por hilatura,

'y que es resistente al mojado ouando se configura en forma '

Tura, 1as,apeyturas pueden ser bastanta pequeﬁas de forma

Jrde égua. Sin embargo, hemos Qﬁcontrado gue cuando estd refor:

402521

ma empleada oonvencionalmente para que la superficle plédstis

‘ca sea més receptora de las tlntaa y otroa matariales deco~-

" La primera y la aegunda lémlnas de material de re-

1ioula pléatica 12 y 13. E1 material de re;llla 14y 15 pue~ :

de ser un serim’ o ‘red abierta de fibras separadas, de 1,9-

jido flojo, formando una disp031cion ortogonal o re;il]a.

que es nwy r951stente al desgarro en todas lag direcclones

de hojas Unicas.

" En el.caso de la rejilla de nylon ligado por hilau'

que &l ge sépara; la rejilla realmente retiene algunes gotas

zade con ls deigada pelicula de polimero y material sbsorben

I

e ¥ tratada en la forma aqul descrita, le comblnaclén absor

be liguido a una velocidad miy alte a peaar de le resisten-
cia al mojado de la rejilla y estas caraoterlstlcas permiten
que la rejilla tenga una resistenc1a incluso mayor al paso
del fluldo desde el materlal absorbente a la herida que en el
cago de un scrim de algoddn, ya,que este ﬁltimo tiene apertu
ras mayorés. » S

Les fibras o filementos del material de rejilla pue-
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~ den mer naturé.les, como algoddn, c’éﬁamo, lino ohilo;o 'pué-é .

'~ den ser sinté'bicas, como nylon o poliesteres. Sin embargo, |

__'oon une densn.dad de 20 filamentos/pulgada (7 9 file.mentos/

.de polietileno con un espesor de O 0002" (O 0050 mm)e

: tado desde un- cilindro alimenta.dor designado ‘generalmente

mente desde los rodillos alimentadores designados generalmen-

[ te por 21 y 22. las ldminas de rejilla 14 y 15 son '_aliments}‘-, ’

preferiblemente 1a rejille es una capa porossa, suave y del

gade; constitu:r.da por fibres resistentes en nojado de ma.'be- S
‘rial na.‘t;ural ) sinté’cloo, s:.tuadas cerca. unas de. otras de |

forma que las fivras faoilita.n la oonduccién del 1iquido al B

-material del micleo sin que ellas nismas a‘bsorban el Liqui~|

do; Ouando 1a capa de re;jllla adopta la forma de un scrim, A

I Aal

 los. filamentos pueden estar entrete;idos, triootadoa o whd=| .

A a4 T

YAl

dos _entre si de cualqu:.er forma adecuada.- En la forma gorim

‘*»., o

prefer:l.da, el me.terial de rej illa gse- configura en forma d.e

~ -y

‘‘‘‘‘

oAy

to ""n.‘,,

en u.na direcoion y de 15-35 filamentos/pulgada (5, 9—13,8 :E:un

nn»,‘

1amentos/mn) e’ la direocién perpendi calar. Naturalmen'te, el

numero de f:.lamentos por pulgada puede var:.ar entre amplios .
limi'bes con resultados similares. o - “ |

Ieg capas externss de pelioula termopléatiea 16 ¥y
17 son colocadas despu.és sobre el matem.al de rejilla 14 vy

15, en la forma. ilustrada. Ias capas de pelicula pléstica

:extern.ores 16 y 17 también son preferiblemente de pelicula o

En la I‘:x.gura 2, el ma'berial absorbente 12 es al:.me_r_;f -

por el nimero de referenc:.a 20. las dos capas intermedias

de pelicula de plés’cico 12 y 13 son alimentadaa respec'b:.va-

das respectiveamente desde los rodillos alimentadores 23 ¥ 24

y las ldminas de pelicula de pléstico exteriores 16 y 17 son
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| oon las”capésraaygcenteb.pﬁéotieaﬁenxégén ‘ode su suﬁerfiA

-,camente en 1a Flgura 2y 0 por cualquier otro medie adecuado;

lentados haste una temperatura suficiente para llevar 1as

| a 1a cual funciona la mdquine, etc. De aqui resulta que el

| materiel de rejllla y el materlal del nﬁcleo ‘deben sexr dimen

'adaptado para pr0porclonar una presién adlclonal en lugares

* ipreseleccionados & lo largo del vele 29, con flnes de raya-

- 11_.

402521

allmentadas rospectivamente desde los rodillea allmentadoreé

Laa,cépgafsuperpuéﬁtas_11917ise_ponep en cohtgoto

cle .y son fbrzadas’entre.rodiiles“dé*ééiandra calientes 27
y 28, ejeroiéndoso la presifn en la- direccién de las flechaq
gruesas para forzar a las oapas superpuestas del artioulo a |
unirse mlentras estdn siendo calentadas. El calentamiento

puede realizarsa eléctrloamente, oomo se 1lustra esquemat"~ _

Los cilindroa ?7 y 28 de: La calandra deben ser ca— :

pelicules plésticas de polletileno (Sl se utiliza este) 12,
13, 16.y 17 a una temperatura de fuaion .que esté comprendidm
entre 250o 400°F (121% ¥ 20400), dependlendo, naturalmenr
te, la temperatura exacta del eepeaor de las capas de nlés—

Ftico y de los materiales de rejilla empleados, la velocidad

51onalmente estables & egtas temperaturas.
: Si después se desea que ol velo combinado forme ho-

jas separadas de almohadillaa de vendaje ) esponjas quirir- |
pre316n superlor k] 1nferior 30y 31, cads una de las cuales

define un juego de barras cruzades (32 Yy 33 respectivamente)

doe Ademds, cada uno- de. Los platos pre#eilesjBO ¥y 31 estd

provisto de unos bordes cortantes tranéversaias'primero ¥ Se-

glcasg, el velo 29 puede ser 1ntroducldo entre-las zapatas de|
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, gundo, come en 35, para oartar el velo vy aepararlo en’ ho- f"

.dividuales con una periferia o faja exenta de materlal de

‘pega entre»siAios bordes del material de nicleo absorbente .

ilas esponaas. Alternativamente, 1as etapas de sellado, ra—;

12 _

402521

jas individuales. Agi, de los platos prenslles 30 y 31 8o~ s
le una serie .de" vendajes o almohedillas 1nterconectados,use‘ =
parados entre 'si por una linea de rayado deprlmida. Uha de ih
eatas hojas de almohadillas esta d691gnada por 37 en la Fi-i
gure 3.

Ias 1ineas de rayado deprlmidas pueden pr0porcia~

nar lineas e 1o largo de las cuale- pueden separarse &lmehad

dillas 1ndxv1dualea de menor tamaﬁo, per eaemplo cortandop« o

sin exponer bordes sueltos del sarinm ‘de algodén. Tamblen~pu

de formarse una hoja de almohadillas interoonectadas de] For- o

RIS

ma que el- material absorbente 11 no llega a las lineas g -
marcado, eg decir, alrededor de cada trozo de materlal de
nuoleo absorbente hay una- faja que no oontiene material ﬂe

S

nicleo absorbente. : o : o '. . i-f-

"»sn

Otra ventaaa de formar: almohadillas o esponjas in- a

Ay SNt

nucleo'absorbente, es gue la faja de materiel serim ligadg

y forma una fajé’con buenas propiedades mecdnicas, como re~.
sistencis a la traccidn y al desgarro pero que es plegable

¥y no abrasxva. propiedades muy interesantes pars el use: de

yado ¥y oortado puedsn ser realigadas slmulténeamante.

Volviendo ahora a la Figure 4, e trata de une ilub

traci6n del efecto del calor y de la presién’ sobre las peli—f-

cules de pléstico que envuelven gl materisl de rejilla. El

terial de rejilla mostrado es un scrim de algodén de nuevo d

glgnado por 15 y solamente se muestra la capa externa 17 de
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-scrim aotua como émbito cerrado para evitar que 1a pelicula'

- como en_18.-La pelicula de pléstioo an~£usdh;forma una apqxw

1 tura dehtrb de la mayor parte de los dwbitos cerrados enfla A

| 1a superficie externa del maferial de @apgl absorbente. La

| cula de pléstico externa 17 se une con-la capa intermedie 13

13 -

402521

la pelicula de plésticos Cuando g aplica une preszén adecu

o § 9

da como 1lustra 1a Figura -2 4 ya se, ha dlsoutido, la rejillA

formada por el scrum 14 proporciona un ndmero de ‘énibitos ¢871
rrados mnis. allé de los cuales el material pléstico separa—
dor que @e esté fundiendo no ae retira de Sl mismo durante
la deformacién. Es decir, oonsiderando 1os cabos 1nd1v1dua—
108 142 y 14b junto con 1os dos cabos ortogonales 146 ¥ 144,
deflnen una auperfioie reotangular cerrada y ocuando se pren

san en estrecho contacto con la ‘pelicule’ de plastlco, el

de plés'bloo 17 en fusién se separe 'I;odav:(a mds de s misma

rejilla. y se reuhefeﬁvblviendé'y oubriéndo é loa~filamentqs
individueles sdjuntos de la rejilla, abaroandé asi éom@létaq
mente al materiel serim en un revestlmiento de pléstlco miqg
tras que. ventaaosamente reune o recoge- todos los filamsatos

sueltos del sorim asi como cualquj.er hilache situada sobre

éapé de pléstico intermedia.l3 une ademés'éllécrim 14 al nu-

cleo de papel absorbente 11 miertras que ol material de pell

para ébarcarfcompletamente ala s&ﬁerfioie del scrim 14, pro
poroionando con ello una superficle no adherenta (pero no
deslizante) cuando ge aplica & una herida, al mismo “tiempo
que permite la répida absorcién de los humores por el ndcleo
de papel. o | ' | ‘
' Tambidn se observard. que el material plastloo sepe~
rador proporclona comunicaelén al nucleo de papel abgorbente

pare promover las propiedades globales de absorcién de la
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_pel, 13 velocided de absorcidn es to&mﬁarmw'alta porqua-el~'

mads presenta ﬁnas caracteristicas de absorciéh muy répida'

_14 _.

402521

—

almohadilla; pero se ha encontrado que no es ﬁecesario_gue B

todas las superficies del pldstico encerradas por une feﬁi

1la individual estén gepdradas o abiertas con obJGtO de- Oﬂnif"

' segnir las caraoteriatloaa de absorcidn répida dasorltas.- 1

lés bien, un gran nimero de éreas elementeles contiguas pue

den permenecer 1mpermeables 8 los limores gin disminuir a@ra"'
ciablemente la’ velooidad de absorcidn. Es decir, la aplloa-.j

cién de calor debe ger tal que dé lugar & la ruptura o aepa

4

raclon de la pelicula termOpléstica dentro de los éMbitos.lf.”

:‘\-\-A.

deflnidos por el materlal de rejilla para una. gran parte de‘

egtas zonas con objeto de efectuar una mayor transmisién de

-~

los humores al materisl absorbentes; sin embargo, no- es eaen -

~ -

cial que el material pléstico @6 separe en todos Los émbitoa

~~~~~

reotangulares deflnldos por el meterial de rejillay

A N

Lt

- En'el cago en que el materlal de regilla sea ny¢on

»ligado por- hilatura y el nicleo absorbente sea huate de yan

nicleo es prensado en estrecho contacto con la cara infério:;
del materiel de rejillas ¥y 1a'pelicula termopldstica estd éé-t
‘parada dentro de los dmbitos cerrados del'nylon ligado poﬁ 1
hilatura. | B

Se hs encontrado que una esponjé quirdrgiog agi fqg"

junto con ina gran capacidad de absoroidn de 1iquido. El. pro

ducto terminado presenta un tacto suave, ‘proporcions mayor

ascolchemiento que el algoddn, tiene una capacidad de absor- |

cién mayor que le de le gasa y es muy resistente a devolvér',

de nuevo los humores absorbidos.

Una variscldén de le disposielén de capas superpues— .

tas de mgterial para f ormar una esponje qulrurgioa o un ven—
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central de material muy absorbente designado por el nimero

 teria1 de n&cleo 4 eviten la’ formaoién de fllamentos 3u0 1~

- nado que constltuyen el nueleo, Por ejemplo, si se desea utd

jllzar cuatro-hojas de material de papql asbgorbente, pueden

402521

daje para herldas de acuerdo con esta invenoién es la ilus-

trade.en la Figura 5 donde, de nuevo, ' se dlspone un nicleo

de refarencia 40, que puede ser slmllar al mpterial de papel
11 de la realizacidn de 1a Eigura 1. Las capas intermedias
de pelicula de -plédstico son designadas por los numeros de .
referencia 43 ¥ 44 ¥ las capas exterzores del matarial de
rajilla (en este caso scrim de algoddn) son designadas porA
45 ¥ 46. Asi 1a realizacion 11ustrada en la Figura 5no
1leva las capas exterlores de pelioula de plastico. No obg-
tante, las capas de plastico_lntgrpedlgs 43_y 44 unen LYRBYI-R
terial de rejiila ai'ndcleo‘ébsorbenfé‘y;<a1'@isma tiempo,

reunen y‘sujetan cualquier hilééha de'ié supérfioie del me~

tos de las léminas de rejilla axteriores. ,
Ia capacidad de la eaponja pera absorber 1iquidos !

puede ser. controlada por el nimero de ho;as de papel crespoJ

ser dispuestas en grupcs de dos con 1§s'superficies no cresg
ponahdas de capas édyacentes en cohtacto. Preferibiemente;
en este cago, 108 grupos estén separados entre si a su vez
por un emparedado -que comprende wne capa central ‘de material
scerim y capas intermedias de polletlleno. Los tres scrims

pueden prolongarse més alld dei:papel pera unirse entre sl

y formar una faja y se obgervard que este nismo método pue::L
ser utilizado para construir un nicleo de ozalguier capacl
o espesor deseadod. ' ' o

Los expertos en la técnica pbdrén emplear otras mo-
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- diflcaciones del principio inventivo y obros meterisles

equivalentes a los que han sido -ilustrados y, por lo tantbo,|

. sean cubiertas por el espiritu y alcance de la invencidn.

cleo central de un material absorbente suave y flexibls; -

~16 .-

402521

se pretende que todas estes nodificaciones y sustitueclones

En resumen, la Patente de Invencién que se sollom—

ta deberd recaer sobre las siguientes.

REIVINDIGACIONES

1.' Un método para la fabricacidn de una esponja---

quirdrgica o vendaje y éimilares, que comprende poner en- .

contacto sobreyacente un nimero de capas que incluye unjhﬁp

una primera y una segunda capa exterior de un material de rg
Jilla flexible y resistente al deégarro, que -proporcions.
una pluralidad de épbito cerrados cada uno de los cuslss de
fine-dna apertura y cubré a dicho material defnﬁcleo,jyjuna
priméfa y segunda capa de material de pelicula”termqp]é?tica
interpuestas respectivamente entre dicho material de ﬁﬁéleo
Yy Qidhas primeré y.segundé capas de material de rejilla; a
continuacidn aplicar calor y p;esién a-dichas capas para - - |
sellar las mismas entre si en una relacién unida para fdf-
mar un articulo unitario, separéndose dicha pelicula ter- -
mopléstica de si misma dentro de los &mbitos cerrados defi-
nidos por dicho material de rejilla péra abrir los poros -
reunir y recoger las hilachas e hilos sueltos, revisfiendo"
ademés dicha pelicula termoplédstica a dicho material de re-
jilla'para proporcioﬁar una. suéerficie no adherente cuando
se aplica a heridas sbiertas, mientras permité la rdpida ab-
sorcién del liquido con' los que'se pone en contacto .

2. Un método seghn la reivindicacién 1 que incluye

ademds una tercera y cuarta capas de material de pelicula
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.cho material de nucleo central es papel cresponado fibﬂoqo

'blando de calldad facial.

" chas cuatro capas de material termoplastlco son de pelu.c'uv~

- prende ademds tratar dicha pelicula pldstica con una des-

P

| o 4 I 1
termopléstico que cubre respectivamente las superficies ex-
ternas de la primera y segunda capaé citadas de material
de rejilla flexible, y selladas térmicamente sobre el mismo
para cubrir la superficie expuesta de dicho material de re-
jilla ¥ unirse coﬁ las cépasviﬁtermédias de pelicula ter-
moplastlca para recoger los hllOS b las hllachas sueltas
unidas a dicho artlculo. !

3. Un método segiin la re1v1ndlcaclon 1, donde dl-

4, Un método seghn la re1v1ndlcaci6n 2, donde dl-

1la ‘de polietileno que tlene un espesor comprendldo entre
0,0001".y 0,01" (0,0025 y 0,25 mm).
—” 5. Uh método segun 1a relv;ndlcaclan 1, en'ei que
dlcho material de rejilla es un sorim formado por flbrdu

de algodon entrecruzadas, de tejido floao que se pro¢ongan
en direcciones or@ogonales para formar dichos dmbitos cerra
dos.’ \

6. Un método segin la reivindicacién 1, que com-

carga en corona para proporcionar uns mejor unién entre di-
cho material de rejilla y dicho material de micleo.

| 9. Un método segin la reivindicacién 1, donde di-
cho maferial de rejilla es nyloﬁ ligado pbr hilatura..

- 8. Uh método segun la relv1ndlcacién 1, donde di-
cho naterial de nicleo es una espuma de poliuretano de celdl
lla abierta, blanda, flexible y muy absorbente.

9. Se reivindica'por'ﬁltimo,qqmoVobjeto sobre el

que ha de recaer lé'zgtenﬁe de Invencién que se solicitas
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"UN METODO PARA LA FABRICACION DE UNA ESPONJA QUIRURGICA
|

0 VENDAJE Y SIMILARE%".'E . ~ A b

~Todo conforme queda descrito y reivindicado en la
presente Memoria descriptiva, 'que consta de dieciocho pégi-~

nas mecanografiadas y dibujos adjuntos.

Madrid, 8 de mayo de 1972.

BERNARDO UNGRIA
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