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Memoria Descriptiva 
Resumen da la Exposición 

. La invención concierne un filtro para - 

sangre y flúidos similares que incluye un alójamiqn 
S to que define una admisión para flúidos que han da 

filtrarse, y una salida para fl&ido filtrado, más un 
apilamiento da cojines filtrantes de fibras termopila 

ticas colocado dentro del alojamiento. Be acuerdo con 
un aspecto do esta invención, los cojines apilados qs 

10 ,tún unidos antro sí en su periferia mediante un sello 

térmico para formar une unidad filtrante integral, - 

mientras, característicamente, el. apilamiento es uni­
do al alojamiento en tal periferia por un segundo se­
llo. Cn otro aspecto de esta invención, la admisión 

15 de flóido es colocada adyacentemente a un primer cojín 
del apilamiento y la salida de flóido está adyacente 
a un último cojín del apilamiento, siendo el diámetro 
do las fibras del último cojín, menor que el diámetro 
de las fibras del primer cojín, decreciendo caracte- . 

20 rísticamente el diámetro de fibra de los cojines intes 
medios, en general, de cojín a cojín en la dirección 

del último cojín.
antecedentes de la invención 

Se ha determinado recientemente qíip exis 
25 ten muchas situaciones en que la sangre donada que ha 

estado almacenada, así como también otros tipos de bagt 

gre y componentes de sangre, deben filtrarse para rot¿
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rar microámbolos da elementos da sangra agregados y 
cuerpos similares, antea de la administración a un 

pacienta. En particular, sa ha encontrado que la aa¡n 
grá almacenada, más antigua, que se aproxima a au f̂ g 

5 cha de expiración, se mejora notablemente por filtig 
clón, para evitar que los microámbolos se alojen en 
los pulmones, cerebro, y en cualquier otra parte, e- 
vitando de esta manara diferentes grados y diferentes 
tipos da lesión ai paciente.

10 Actualmente se encuentra comerciaimente

disponible un nómero considerable de filtros de san­
gre para uso con sangre integral almacenada o para - 
tratar sangra fresca en máquinas da corazón-pulmón, 

asi como temblón sangre que ha pesado a travós de un 

15 succlonador de cardiotomia.
En un filtro de sangre, os conveniente, 

naturalmente, que el filtro retire tantas partículas 
como seo posible que sean mós grandes que lae células 
rojas (las cuales tisnon un tamaho promedio de 7 mi- 

20 eras), mientras qua al mismo tiempo exhiba una veloqi 
dad rápida de circulación de sangre a travás del fil­
tro, y una elevada capacidad para tratar varias unidg 
dea de sangre. En consecuencia, el filtro no debe re­
emplazarse con excesiva frecuencia cuando un pacienta 

25 está recibiendo una gran cantidad de sangre.
Más aón, un filtro debe ser susceptible 

de técnicas de producción comercial automatizadas, de



tai manara que el costo da producción no sea demasia­

do alavado. Deba también estar confiablemente exento 
de fugas. Asimismo, daba estar libre do pasajes de dste 
viacion que permitan qua la sangra pase alrededor da 

S los elementos filtrantes sin acción filtrante.

El filtro objeto de asta solicitud exhi 
be excelentes características de alta circulación. Ai 
mismo tiempo provee sorprendentemente niveles expelen 
tes de retirada de partículas de la sangre. Además,

10 susceptible da un sallado fiable automatizado, contra, 
desviación de sangra y susceptible tambión do un ais­
lamiento hermético estéril, todo ello sobre la base - 

de un costo reducido.

Descripción de la invención 
15

De acuerdo con un aspecto de esta invqn 
ción, un filtro para sangre y similares incluya un — 
alojamiento qua define una admisión para flGidos qua 

han da filtrarse, una salida para el fléido filtrado,
20 y un apilamianto de cojines fibrosos filtrantes, de

preferencia de material termoplástieo, colocados den­
tro del alojamiento, Los cojines del apilamiento están 
de preferencia sellados térmicamente por sua periferias, 
pera formar una unidad filtrante integral.

25 En el montaje del filtro, se apilan lémi
ñas de material filtrante, para formar una seria da c& 

pas. Un dispoaitivo sallador térmico tal como un sella
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dar sónico os aplicado entonces al apilamiento para 

efectuar un sellado periférico circular o do otra - 
forma cerrada. La operación de ssllamiento determina 

que el material plástico de loa cojines se funda, - 
S uniéndose de esta manera las capas entre si en el - 

área de sellado. Luego se endurece el área sallada 
para definir una pestaKa periférica en general rtg& 
da y no porosa del apilamiento filtrante, que coopa 
ra con el alojamiento exterior para proveer un sello 

10 periférico que aísle perfectamente el filtro.
Simultáneamente con la operación de ag 

llar térmicamente, o a continuación, de la misma la 

unidad do filtro integral os recortada alrededor do 
su periferia para separarla do la parte restante del 

15 material filtrante. Luego so lava y se procede a su 
instalación dentro de un alojamiento.

En un segundo aspecto de esta invención 

la entrada dél alojamiento es colocada adyacentemente 
al primer cojín dol apilamiento de cojines que forma 

20 la unidad filtrante integral. La salida al filtro es 
colocada adyacentemente al óltimo cojín del mismo api 
lamiento, generalmente en el lado opuesto a la admi­
sión y al primer cojín.

El diámetro de las fibras del áltimo cg 
25 jín se selecciona para que sea menor que ol diámetro 

de las fibras del primer cojín. Os preferencia, loa - 
cojines intermedios en el epilsmiento entra al primar
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cojín y el último cojín tienen diámetros de fibra quo 

sean por termino medio por lo manos tan grandes como 

el diámetro de fibra del cojín inmediatamente adyaeqn 
ta en la dirección del último cojín, disminuyendo en 
general el diámetro de fibra, de un lado a otro, de — 
cojín a cojín en la dirección del ultimo cojín. En cotn 

secuencia, a medida que pasan microémbolos a travos -
del filtro de esta invención, los microémbolos grandesi - .
encuentran primero las fibras de diámetro más grande, 

y pueden envolverse alrededor de las mismas en relación 
de adherencia, en la forma descrita eh el articulo da 
Soank, Nao England Journal of Medicine, Val, 265, pp. 
728-733 (1.961).

El diámetro de los hilos pueda armonizqg 

se adecuadamente para ser de un tamaño óptimo para re­
cibir el más grande de la gama de microémbolos previsi 
bles. A continuación, a medida que la sangra pasa a - 

través del apilamiento de cojines,-encuentra hilos de 
diámetro decreciente, los cuales están dispuestos ptg 

porcionadamente para promover la adherencia de microám 
bolos más pequeños.

Los microémbolos más pequeños encuentran 

las fibras de diámetro típicamente más pequeño del úl­
timo cojín, en donde se adhieren en una manera quo ap¡& 

rentemente es similar a la descrita en el articulo Smank 
citado anteriormente, aunque los solicitantes no desean 
estar limitados a ningún modo especifico, teórico de qg

-  6 -
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ción del filtro de este invención.
Se considera que el filtro de está invqn 

ción permite una adherencia más efectiva de micro ombg¡ 

loe que loa filtros típicos do la tácnica anterior, - 
S que utilizan diámetros da hebra do fibra de tamaño - 

constante. Se orea que un diámetro específico de he­
bras de fibra puede ser demasiado pequeño para retener 
eficientemente microámboloa grandes, mientras que un 
diámetro da fibra más grande que retenga eficazmente 

10 microámbclos grandes puede ser demasiado grande para 
permitir la adherencia eficaz de microómbolos peque­
ños. En consecuencia, so cree que la graduación de 

diámetro de fibra utilizada en el filtro de esta in­

vención provee una adherencia más cabal de microembg,
15 los de todos los tamaños.

Se refiere tambián que el tamaño promg 
dio de los espacios existentes entre las fibras del 
óltimo cojín sea menor que el tamaño promedio do los 
espacios sn el primer cojín. Esto facilita la filtra 

20 ción selectiva de clementes flltrabios más grandes - 

do la sangro próxima al primor cojín y la filtración 
do elementos fiitrabíes más pequeños en la vecindad 

dal óltimo cojín. El tamaño promedio de loe espacios 
quo existen antro les fibraa disminuye en general de 

26 cojín a cojín en la dirección del óltimo cojín.

El tamaño de espacio promedio menciona 
do anteriormente os una función del porcentaje del -
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volumen total da cojín ocupado por las fibras, dismi­

nuyendo el tamsrío promedio do espacio a medida que at¿ 

manta tal porcentaje*
Se ha encontrado que cojines filtrantes 

no tejidos para uso on al apilamlento, y en particu­
lar cojines filtrantes hachos do fibras de poligster, 
producen excelentes resultados. Las fibras do poliás- 
ter tienen la ventaja de sor sellados con facilidad - 

sónicamente. No obstante, so contempla también que pu& 

dan utilizarse otros materiales fibrosos tales como - 
nylon, materiales acríiicos tales como poli(motil ma- 
tacrilato), materiales da áster de celulosa tai como 
acetato de celulosa, y polipropileno* Temblón pueden 
utilizarse materiales fibrosos no tormoplásticús, ta­
los como rayón y vidrio para construir dispositivos - 
do acuerdo con el segundo aspecto de esta invención, 
o en al primer aspecto de esta invención si la pesta­
ña perifárica no porosa se hace moldeando un anillo - 

adherente da caucho o de material plástico alrededor 
de la periferia de los cojines filtrantes.

En los dibujos, la figura 1 as una vis­

ta en perspectiva de una realización del filtro de qs
+

ta invención, específicamente adecuada para el trata­
miento de sangre almacenada, donada.

La figura 2 es una vista en corta, am­
pliada, del filtro da esta invención.

La figura 3 es una vista en elevación

:
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de un apiñamiento da cojines filtrantes utilizados en 
el dispositivo de lae figuras 1 y 2, estando unidos - 

entre si en sus periferias para formar una unidad fil 
trente integral antea dal montaje dentro da la cubiqg 
te filtrante segón se ilustra en la figure.2.

La figura 4 as una vista en corta frag­

mentaria da una porción de la estructura de la figura 
2%, mostrada antea de una etapa de sellamiento térmico 
pare sellar la cubierta? la terminación de la cual ea 
muestra en la figura 2.

Haciendo referencia a los dibujos, se 
muestra un filtro que define un alojamiento 12, cons 
tituido por un par de cubiertas encajablea 14, 16. El 

filtro puede conectarse a una unidad de administración 
da sangre o dispositivo sigilar para uso, para recibir 

sangre desde una bolsa da sangre. La cubierta 14 defi­
ne una admisión 18 para los flóidos que han do filtrajE 

se, mientras que la cubierta 14 define una salida 20 
para el flóido que ye filtrado. Laa cubiertas 14, 16 
definen también, sondas pestañas encajablea 22, 24, las 
cuales pueden ajustarse entra sí mediante sellamiento 
sónico o medio similar en el área 26. Cada cubierta 14, 
16 define una serie da paletas radiales 27, 28, con la 
finalidad de formar canales de circulación para distiJL, 
buír flóidos entre el material filtrante y el conducto 
de admisión 18, así como también en la salida 20.

La unidad filtrante integral 30 comprenda



un apilamiento de cojines filtrantes de fibras termo- 

plásticas, colocados dentro del alojamiento,12 y uni- * 

dos entre si por una pestaña periférica 32, le cual 
puede prepararse mediante sellamiento térmico, aprs- 

S tando la periferia de todos los cojines del apilami^n 
to 30 en una masa fundida integral que forma la peatg 

Ha 32* Este procesó as indicado mediante la figura 3, 
que muestra la manera en que las matrices tubulares 
34, 36 da sellamíento térmico pueden apretar los coli 

10 nes entre si en el ares da la postaba periférica 32 y 
efectuar el sellamientc térmico, por medio de.sella- 

miento sónico, sellamíento de frecuencia de radio# o 
cualquier otra técnica conveniente, da tal.manera que 
el apilamiento,de cojines 30 forme una masa integral, . 

15 rodeada por la pestaña fundida 32*
A continuación, el apilamiento 30 es i& 

sertado entre las cubiertas 14, 16, y las cubiertas — 
son selladas entre si térmicamente.alrededor de las - 
pestañas 22,' 24 en la manera ilustrada en la figura 2. 

20 Las nervaduras anulares 38, moldeadas sobre las pesta­
ñas 22, 24 en las cubiertas 14, 16 presionan contra la 

pestaña 32 del apilamiento 30 para proveer un sellamiqn 
to mecénico entre el apilamiento 30 y las cubiertas 14, 
16* Esto evita la formación de canales de desvío que - 

25 conduzcan alrededor del apilamiento 30. Opcionalmente 
puede proveerse un sello térmico en la misma érea, jun 
to con el sallo mecénico*

' . ' ' ^



Cn la modalidad específica ilustrada, al 

apilamiento 30 comprende cinco tipos diferentes de co­

jines filtrantes.
El cojín filtrante 40 constituye el pri 

S mor cojín del apilamiento. Típicamente, este se hace 
de fibras no tejidas de poüaster del diámetro de fi­
bra más grande en el filtro. Específicamente) las fi­
bras pueden sor de 15 denier (0,00392 centímetros de 
diámetro), aunque el diámetro puede variar considéra­

lo blemcnte segón los resultados deseados para ol filtro. 

El cojín 40 representativamente puede ser del orden - 
de 1 a 1 y 1/2 pulgadas (aproximadamente 2,54 a 3,01 

centímetros) de espesor de manera específica apro)íi 
madamenta 1 y 1/4 pulgadas (alrededor da 3,17 eme.)

15 de aspesoj¿7 antes de ser sellado conjuntamente en ei 
apilamiento 30, lo cual determina compresión y reduc­
ción del espesor.

Antas del ensamblado, la capa do mate­
rial no tejido a partir de la cual ae fabrica el cojín 

. 20 fibroso 40, de preferencia puedo recubrirse sobre am­
bos lados con un material aglutinante tal como una - 

emulsión en agua de un material acrílico autoformador 
da enlaces transversales, específicamente el Rhopiex 
HA* 12 de Rohm 4 Haas.

25 Pueden aplicarse aproximadamente 2,5 o.n
zas (77, 75 gramos) de sólidos do material aglutinan­
te por yarda cuadrada (aproximadamente 0,035 metros -



cuadrados) de material fibroso da cojín 40. La supes 
ficia superior 42 de cojín fibroso 40 as rociada con 

una emulsión ai 25% do sólidos, en tanto que la su- 
porficio inferior 44 del cojín 40 puede rociarse con 

S una emulsión al 5% de cálidos, de tal manera que se 
aplica aproximadamente 5 veces más material aglutina!! 

ta a la suparficie 42 que a la superficie .44*
Oe esta manera, cuando el cojín fibro­

so 40 es comprimido en el curso de la etapa de sal3g 

10 miento de la figura 3, y comprimido adicionalmente - 
al ser colocado en el alojamiento 12, la mayor parto 
de la compresión tiene lugar en la porción inferior 
del cojín 40, en la vecindad da la suparficie de fqíl 
do 44, mientras el material fibroso en la vecindad 

1S do la superficie 42 permanece en condición menos com 
primida. Esto provea un gradiente filtrante natural, 
selectivo para retirar las partículas más grandes - 
primero a medida que pasa fláido a través del cojín 

40. ' -
20 El poso típico total por yarda cuadi^

da (aproximadamente por 0,835 metros cuadrados) del - 

cojín 40 después de la aplicación dal material aglR 
tinante es aproximadamente de 9 a 11 onzas (aproxi­
madamente da 279,90 a 342,10 gramos), y las fibras . 

25 ocupan aproximadamente 4% dol volumen del cojín.
El segundo cojín filtrante 46 puede - 

comprender fibras no tejidas de polióster, aproxitaa

J - A..'
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damonte do 6 denier, os decir un diámetro do fibra do 
0,00264 orno. Naturalmente, también puedan utilizarse 
atrae gomas de tomona y da materiales para el cojín - 

filtrante 46, de acuerdo con esta invención.
Os manara característica, antee do se­

llar el opilamiento 30, tal como so muestra en la %  
gura 3, el espesor no comprimido del cojín filtrante 
46 es aproximadamente do 3/4 de pulgada o 1 pulgada 
(aproximadamente da 0,636 a 2,54 cms.). o eopocíficg 
mentor 7/S de pulgada (aproximadamente 2,22 cm.). El 
material puede tratarse con el mismo agente aglutinan 
te y on una manera similor a la del cojín filtrante 
40, correspondiendo aproximadamente un cuarto del po­

so del producto resultante al material aglutinante*
El peso total del material del cojín 46, después do - 
la aplicación dei aglutinante puede ser dei orden de 
3,5 a 4,5 onzas por yarda cuadrada (aproximadamente 
de 141 a 167 gramos por metro cuadrado), específica­
mente alrededor de 4 onzas por yarda cuadrada (apro:& 
madamente 149 gromos por metro cuadrado), y ol volumen 
do cojín ocupado por sus fibras puede aer también api& 
ximadamanto de 11%.

L8S dos copas siguientes de cojines fi^ 
trentes 48a, 48b pueden ser de le misma fibra de po- 
liéster. Antes de la compresión dei spüamiento 30,. 
cada capa 48a, 48b puede 3er aproximadamente de 0,03 
a 0,07 pulgadas (aproximadamente 0,076 a 0,178 cms.)
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de espesor, específicamente 0,05 pulgadas (aproximad^ 

mente 0,127 cms.). Este material tiende a comprimirse 
mucho menos durante el proceso de colocacián dentro - 
del alojamiento 12 que las capas anteriores.

S Puede tenor tambi&n un denier de fibra
de 6, pero puede ser un material más denso que el ma 

terial del cojín 46, que pese aproximadamente do 6,5 
" a 8,4 onzas (por ejemplo 8 onzas) por yarda cuadrada 

¿aproximadamente de 242 a 313 gramos (por ejemplo 298 

10 gramos) por metro cuadrad¿7, ocupando las fibras fi­
nas aproximadamente 11% del uolámen del cojín# De me 
ñera caractorística, los materiales de las capas 48a 
y 48b no se tratan con un material aglutinante. Los 
cojines filtrantes específicos 48a, 48b utilizados - 

15 pueden contener un material da poliáster do tejido - 
grueso unido por hilado, como un soporte,

El cojín filtrante SO característica­
mente puede contener una mezcla de fibras, ol S0% en 
poso de las cuales sea de 3 a 6 denier (es decir, - 

20 diámetros de fibra da 0,00171 cms. a 0,00264 cms), y 
el otro 50% en peso de fibras da 1,5 denior (un diá­
metro de 0,00122 cms). El material se hace tipicamqR 
te do fibras de poliester, que tengan un espesor sin 

comprimir aproximadamente de 0,03 a 0,05 pulgadas - 

25 (aproximadamente de 0,076 a 0,127 cms) ¿aspecificamqn 
te de 0,04 pulgadas (0,301 cm^7. Puede tener una den­
sidad de aproximadamente 6 onzas por ysrda cuadrada -
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(aproximadamente 223 gramos por metro cuadrado), y 

las fibras pueden ocupar aproximadamente 15% del 
lumen del cojín. El material as soportado con un ma 

torial de tola gruesa do rtylon no tejida, y, en la 

realización especifica, no .se trata con un material 

aglutinante.
finalmente, ai último cojín 52 puado 

sor una mezcla do fibras de poliástar, 50% en peso 

do lea cuales tendrá un denier aproximadamente de 3 
o 4, y el otro 50% en peso un denier da 1,5. El cojín 
pueda tener un espesor no comprimido de aproximadas! en 
te 0,05 o 0,06 pulgadas (aproximadamente de 0,127 a 

0,142 cms), y estará soportado sobre un material de 
tola simple de malla gruesa tejida. La densidad será 
aproximadamente de 12 onzas por yarda cuadrada (apr& 
ximadamante 421 gramos por metro cuadrado), y les %  
bras ocuparan aproximadamente el 30% del volumen del 

cojín. Característicamente no se usó material aglutJL 
nante.

Naturalmente, pueden utilizarse on es­
ta invención otros cojines filtrantes, que tengan qg 
ractarísticas y propiedades diferentes, dándose la - 
descripción anterior solamente para finalidades ejam 
piificativas.

El esposar comprimido general del api­
ñamiento filtrante 30, según se instala en el aloja­
miento 12, puede ser de aproximadamente 3/4 de pulga



da a. 1 pulgada (aproximadamente de 1,905 a 2,54 coa) 
on cota realización, específicamonte 7/8 de pulgada 

(2,22 eos).
/ Después.de que los cojines filtrantes

son sellados entra si, para formar el apilamiento 3p, 
por medio del miembro 34, 36 de selíamiento sónico, 

y do que el apilamiento SO es recortado del material 

sobrante, ya sea simultáneamente con el proceso de — 
selíamiento o mas tarde, dicho apilamiento 30 es la­
vado concienzudamente. La solución de lavado puede — 

comprender una cuarta parte en peso do material detqr 
gante Dupanol HA vendido por DuPont Chemical Company, 

y de carbonato de sodio, on agua destilada. Esto as 
seguido por enjuague del apilamiento 30 tres veces — 
en agua destilada, y secado del apilamiento 30 en un 
secador basculante a una temperatura por debajo de la 
temperatura da ablandamiento o la temperatura da ablqn 
demiento o degradación do las fibras da plástico pre­
santes en oí apilamiento 30*

Después de secar el cojín 30, la super­
ficie da fondo 37 del cojín és aglomerada térmicamon-' 

te antes de colocar al apilamiento dentro del aloja­
miento 12.Esto tiende a determinar que las fibras li­
bres individuales y otras partículas se adhieren al - 

cojín, reduciendo le cantidad de materia en partículas 
que pueda separarse del cojín durante el uso.En general, 
la otapa da aglomeración ..térmica puado realizarse ex-
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poniendo la superficie da fondo 37 del apilamiento de 
cojín 30 a aire caliente a uno temperatura de por lo 
monos alrededor de 3S00F (193SC, aproximadamente), y 

de preferencia do aproximadamente 4C06f (alredotbr de 
5 204^0), durante unos pocos segundos, por ejemplo 5 sg

gundoe.
A continuación, al apilamiento 30 es cg 

locado dentro del alojamiento 12, encajándose entre 
sí las cubiertas 14, 16 primero tal como so muestra 

10 en la figura 4. Las cubiertas 14, 16 pueden sellarse 

entre ai sónicamente, por ejemplo mediante al uso de 
un sallador sónico seria 40Ó da Branson Sonic Power 
Company de Oanbury, Connecticut. La bocina solladors 
sónica 54 presiona la cubierta 14 contra la postaba 

15 32 y la cubierta inferior 16. Simultáneamente, la entg

gia salladora sónico determina que aa funda la cresta 
plástica.anular 56, originando ésto la fusión do las 

postabas 22 y 24 entre sí en la zona 26, tal como se 

muestra en la figura 2.
20 Para el sellamiento de las cubiertas -

14, 16 del alojamiento 12, puedo utilizarse el sella) 
dor sónico Branson mencionado anteriormente, con el 
intensificador en "blanco", a una regulación de po­
tencia del OSyl, un tiempo da soldadura de aproximaba 

25 monte 1,5 segundos, una presión de 30 libras por pul 
goda cuadrada (aproximadamente 2,11 kilogramos por - 
cm^), y un tiempo de retención de un segundo.
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Para sellar ios diferentes cojines fií 

trentes para formar la pestaña 32 y el apilamiento - 
integral 30, puede utilizarse la misma máquina con - 
al intensificador en "verde", con una regulación de 

5 potencia de 85%, un tiempo de soldadura de aproxima­
damente S segundos, una presión de alrededor de SO 

libras por pulgada cuadrada (aproximadamente 3,515 
kilogramos por cm^), y un tiempo da retención de más 
o menos 6 segundos.

10 La bocina del dispositivo sallador só­

nico puado ser adecuada para recortar el apilamiento 
30 y separarlo de los rollos do capas da material fiJL 
trante, simultáneamente con la operación de sellamietn 
to que forma la pestaña 32.

\
15 Similarmanta, la bocina del dispositivo

sallador sónico contiena convenientemente un tapón - 
clástico para comprimir las fibras, particularmente - 
de los cojines filtrantes 40 y 45,.durante la opera­

ción de aelíamionto. Esto puede reducir el espeaor g¡R 

20 neral del apilamiento 30, originando un filtro más pía, 
no que admita un volumen do sangre menor.

El filtro descrito anteriormente en ge­
neral es capaz de tratar de 5 o 10 unidades da sangre 
sin necesitar reemplazo, y ha retirado con excelentes 

25 resultados aproximadamente 64% da laa partículas de - 
12 mieras; 94 a 95% de las partículas d a .16 mieras;

98 a 99% o más de las partículas de 20 a 32 mieras; y



** 3*9

todas las partículas más grandes.
C1 alojamiento 12 puede ser aproximada­

mente de 9 en. de diámetro. No obstante, el filtro de 
esta invención, aunque pequeño, exhibe una alta capa­
cidad de flujo y niveles excelentes de retención da - 

partículas, al tiempo que es susceptible de fabrica­
ción automatizada y poco costosa.

La anterior descripción se ha ofrecido 

solamente para finalidades ilustrativas, y no os para 
la finalidad de limitar la invención de esta solicitud 
la cual es según se expone en las reivindicaciones si­

guientes.



REIVINDICACIONES

Se reivindica como de propia y nueva in 
voncign, a favor de BAXTER TRAVEHOt LABORATORIES, IRC, 
con domicilio en Oeerfield, Illinois 60015 (Estados 

S Unidos), lo especificado en las siguientes reivindica 
cienes:

1. - Perfeccionamientos aportados a la 
construccián de filtros para sangre y similares, que 
incluyen un alojamiento con una entrada para el fl%i,

10 do a filtrar, una salida para el flRido filtrado y -* 
una pila de almohadillas filtrantes situadas dentro 

do dicho.alojamiento, en el que la citada entrada es 
adyacente a una primera almohadillé da la mencionada 
pila y la referida salida es adyacente a una Rltima 

15 almohadilla de tal pila, caracterizándose dichos pq& 
foccionamientés por la mejora que comprende, combina 

damonte, al que el diámetro medio.de las fibras de - 
la Rltima almohadilla de dicha pila sea menor que el 
diámetro medio da las fibras de la primera almohadi- 

20 lia de la pila*
2. - Perfeccionamientos aportados a la 

construccián da filtros para sangra y similares, se- 
gRn la reivindicacián 1, caracterizados en que el - 

diámetro modio da las fibras da cada almohadilla de

25 la pila es por lo menos tan grande como el diámetro 
medio de laa fibras da la almohadilla inmediafamante 
adyacente en la diracción de la Rltima de éstas, de-

-  20 -
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erediendo ai diámetro medio de fibra en general de - 
una a otra almohadilla en la dirección de la última*

3. - Perfeccionamientos aportados a la 
construcción de filtros para sangre y similares, sg

5 gún la reivindicación 1, caracterizados en que las 
almohadillas que componen la pila están unida entre 
si, en su periferia, mediante un tarmosellado para 
formar una unidad filtrante solidaria.

4. - Perfeccionamientos aportados a la 
10 construcción de filtros para sangre y similares, sg

gún ls reivindicación 3, caracterizado en que dicha 
unidad filtrante está unida al citado alojamiento en 

la mencionada periferia mediante un segundo sdllado.
5. - Perfeccionamientos aportados a la

15 construcción da filtros para sangre y similares, sg

gún le reivindicación 2, caracterizados en que la - 
fracción del volumen do almohadilla ocupada por di­
chas fibras en la última almohadilla es mayor que - 

la correspondiente fracción en la primara almohadi- 
20 lia#

6*- Perfeccionamientos aportados s la 
construcción do filtros para sangre y similares, sg 
gún la reivindicación 5, caracterizado en que la - 
fracción del volumen de almohadilla ocupado por las 

25 fibras citadas aumenta en general de una a otra al­
mohadilla en la dirección de la última de ellas*

7.- Perfeccionamientos aportados a ls
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construcción da filtros para sangro y similares, se­

gún la reivindicación 6, caracterizado dn que le ma­
yor parte de las fibras de la pila de almohadillas - 
filtrantes están sin -tejar.

S 8.- Perfeccionamientos aportados a la
construcción de filtres para sangro y similares, s& 

gún la reivindicación ?, caracterizado en que la pqí 
mera almohadilla de dicha pila está revestida de un 
material aglutinante por ambos lados# llevando el ^a 

10 do de la primera almohadilla que es adyacente a la - 
citada entrada una mayor cantidad de este material - 
que el lado do la misma almohadilla opuesto a tal qn 
trada, estando comprimida la pila de almohadillas - ,
filtrantes en el citado alojamiento, de manera que se 

15 establezca un gradionte de densidades en la primera - 
almohadilla.

9.- Perfeccionamientos aportados a la 
construcción do filtros para sangre y similares, se­
gún la reivindicación 8, caracterizados en que la prj.

20 mera almohadilla muestra un denier fibroso de 14 a 16 
y un peso da 9 a 11 onzas por yarda cuadrada (198 a 

242 g/m2) y la última almohadilla tiene un denier fi­

broso esencialmente de 1,5 a 4 y un peso de 10 a 14 
onzas por yarda cuadrada (220 a 308 g/m^), y las aí- 

25 mohadillas intermedias, situadas entre la primera y 
la última, tienen unos danieres fibrosos comprendidos 

entre los de las citadas almohadillas primera y última.

- .  :. .

- 'í; - '
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10. - Perfeccionamientos aportados a la 

construcción da filtros para sangro y similares, se­
gún la reivindicación 9, caracterizados on que los - 
citadas fibras de las almohadillas son esencialmente

5 termoplásticaa.
11. - Perfeccionamientos aportados a la

construcción de filtres para sangre y similares, ca­
gón lo reivindicación 9, caracterizados en que las 
fibras de las almohadillas son esencialmente de po­

lo li&star*
12. - Perfeccionamientos aportados a la 

construcción do filtros para sangre y similores, se­
gún la reivindicación 11, caracterizados en que la - 
citada pila incluye esencialmente cinco almohadillas

15 diferentes.
13. - Perfeccionamientos aportados a la 

construcción de.filtros pora sangre y similares, se­
gún la reivindicación 12, caracterizados en que las 
almohadillas do la citada pila de almohadilles están

20 unidas entre sí en su periferia mediante un termose- 
llado para formar una unidad filtrante solidaria.

14. - Perfeccionamientos aportados a la 
construcción de filtros para sangre y similares, se­
gún la reivindicación 13, caracterizados en que dicha

25 unidad filtrante está unida al mencionado alojamiento
en la raferida periferia por un segundo sellado.

15. - Perfeccionamientos aportados a ia
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construcción do filtros para sangre y similares, se­
gún la reivindicación 14, caracterizados en que dicho 

tormosellado presenta la forma de una estructura a mg 
' do da junta no porosa que retiene las mencionadas al- 

5 mohsdillas conjuntamente como unidad filtrante solida 
ría. ' -

16. - Perfeccionamientos aportados a la 

construcción do filtros para sangre y similares, se­
gún las anteriores roivindicaeionee, caracterizados

10 en quo dicha construcción comprendo el acoplamiento 
do una pila de almohadillas filtrantes que incluyan 

fibras termoplásticas, el tormoseiiado de las peiife- 
r i M  d. tnlM siMhaúillaa da 1. pila para formar - 

una unidad filtrante solidaria que define una perif^g 
15 ría también solidaria y la inserción de dicha unidad 

filtrante en al alojamiento del filtro.
17. - Perfeccionamientos aportados a la 

construcción de filtros para sangre y similares, se­
gún la reivindicación 16, caracterizado en que la qi

20 toda unidad filtrante define unas superficies extarig 
ros opuestas, situadas respectivamente corriente,acqi 

ba y abajo para cortar el flujo de flúido a travos - 
do ellas siendo la mencionada superficie situada co­

rriente abajo calentada a una temperatura suficiente 

25 mente para incrementar la adherencia de cualesquiera 
partículas y fibras de plástico sueltas a la citada 

almohadilla.
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18. - Perfeccionamientos aportados a la 

construcción do filtros para sangro y similares, se­

gún la reivindicación 17, caracterizados en que dicha 

operación de termosollado se efectúa mediente sellado
5 sónico.

19. - Perfeccionamientos aportados a la 
construcción de filtros para 3angrc y similares, se­
gún la reivindicación 18, caracterizados en que la - 

almohadilla filtrante que define la citada superficie
10 exterior dispuesta corriente arriba iiova aplicado o

ombos lados un material aglutinante, siendo mayor la 
cantidad de cate material presente en el iodo do tal 
almohadilla que define la superficie exterior dispups 

ta corriente arriba que le cantidad de dicho material 
15 aplicada al otro lodo de la misma, de manera que el - 

lado que define la superficie exterior dispuesta co­
rriente arriba os menos comprimible que ol otro lado# 

20#- Perfeccionamientos aportados a la 

construcción de filtros para sangre y similares, se- 
20 gún la reivindicación 19, caracterizados en que la - 

referida almohadilla filtrante se inserta en el cita 
do alojamiento, con un lado orientado hacia la ent^a 

da del filtro en tal alojamiento, de manera que tros 
lo compresión efectuada en éste último la almohadilla 

28 filtrante defina un gradiente de densidades a través 
de su anchura, siendo comprimido ai otro lado do aqua 
lia almohadilla méa que ol primero#



21. - Perfeccionamientos aportados a la 
construcción de filtros para sangre y similares, se­
gún la reivindicación 20, caracterizados en que se - 
coloca aproximadamente cinco voces más aglutinante - 
en ol primer lado citado de la almohadilla filtrante 
que on el otro lado de la misma.

22. -  "PERfECCIONAM!ENTOS APORTADOS A LA 
CONSTRUCCION DE PILTROS PARA SANGRE Y SIMILARES".

Tal y como se deje descrito en la mena 

ría precedente, que consta de veintiséis hojas folia 

das y mecanografiadas por una sola do sus caras y pía 
nos de forma y tamaño reglamentarios.

Madrid, 15 de Marzo de 1977
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