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DESCRIPCION

SISTEMA PARA LLEVAR A CABO PROCEDIMIENTOS QUIMICOS, BIOLOGICOS Y/O
MEDICOS

1. Campo de la invencién

La presente invencién se refiere a un sistema para llevar a cabo procedimientos quimicos,

biolégicos y/o médicos, siguiendo preferiblemente protocolos respectivos.

2. Antecedentes técnicos

En particular, para sistemas compactos a nivel de laboratorio para llevar a cabo
procedimientos quimicos, biolégicos y/o médicos, tales como procedimientos de analisis o
similares, a menudo es crucial prevenir la contaminacién de sustancias contenidas en un
recipiente, tal como por ejemplo un tubo de ensayo, por aerosoles o sustancias vaporizadas
que provienen de tubos de ensayo situados en las proximidades. En vista de esto, los
objetivos de la presente invencién se dirigen a proporcionar un sistema que previene tal
contaminacion de recipientes por aerosoles, sustancias vaporizadas o similares. Los
objetivos de la invencion, en particular, se dirigen a proporcionar un sistema compacto,

completamente cerrado que puede aplicarse como equipo de laboratorio.

Los procedimientos quimicos, biolégicos y/o médicos que siguen los protocolos
correspondientes se llevan a cabo usando envases o recipientes tales como tubos de
ensayo, viales, placas, matraces, canales, superficies o similares, por lo que sustancias
tales como reactivos o productos de reaccion se introducen y se extraen de los mismos, por
ejemplo, usando pipetas adecuadas. Actualmente, por ejemplo, han adquirido interés los

procedimientos de analisis de materiales genéticos o proteinas.

En sistemas convencionales tales como el sistema dado a conocer en el documento
WO 2010/089138 A1, una pluralidad de recipientes se retienen en elementos de retencion
correspondientes formando filas de modo que pueden afadirse o retirarse sustancias de los

recipientes al mismo tiempo o uno después del otro.

Durante tales procedimientos, es comun que los recipientes permanezcan abiertos de tal
forma que los reactivos dentro de los recipientes se puedan manipular. Sin embargo, es
importante que los recipientes estén separados entre si ya que el contenido puede ser
altamente sensible, peligroso, contaminante o volatil. En determinadas ocasiones, un

protocolo correspondiente para el procedimiento en cuestidon puede requerir diversas
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transferencias de reactivos entre recipientes, lo que puede promover la generacion de
aerosoles. Tales aerosoles pueden moverse de manera no deseable a recipientes o

envases adyacentes y pueden provocar asi la contaminacion de los mismos.

Los objetivos de la presente invencidn se dirigen a proporcionar un sistema que reduzca o
incluso prevenga completamente tal contaminaciéon. Por tanto, es un objeto de la presente
invencién proporcionar un sistema para llevar a cabo procedimientos quimicos, bioldgicos
y/o médicos que pueda reducir tal contaminacion de una manera efectiva y eficaz, por lo que
los componentes del sistema correspondientes deben ser faciles de controlar y no
complejos. El sistema debe ser preferiblemente un sistema compacto, completamente

cerrado a nivel de laboratorio.

Este objeto se logra mediante el contenido de las reivindicaciones independientes.

3. Sumario de la invencion

Segun la invencion, se proporciona un sistema para llevar a cabo procedimientos quimicos,
biolégicos y/o médicos. Tales procedimientos pueden incluir analisis de sustancias
especificas u otras reacciones que pueden seguir protocolos tales como protocolos
quimicos, biolégicos y/o médicos. Tal como resultara claro para el experto en la técnica, un
protocolo quimico, biolégico y/o médico es una secuencia de etapas llevadas a cabo, por

ejemplo, durante un procedimiento de analisis o un procedimiento de reaccion.

Segun la invencion, el sistema comprende un medio de retencion para retener una
pluralidad de recipientes. El medio de retencion puede comprender, por ejemplo, orificios o
diferentes medios para alojar los recipientes o pueden formarse de manera integrada con los
recipientes. De ese modo, los recipientes son adecuados para contener sustancias
relevantes para el procedimiento en cuestion tales como reactivos o productos de reaccion.
Los procedimientos pueden llevarse a cabo por tanto en esos recipientes o envases. De ese
modo pueden introducirse o extraerse de dichos recipientes reactivos y/o productos de
reaccion usando, por ejemplo, pipetas durante el procedimiento segun se requiera, por
ejemplo, por el respectivo protocolo. Tal como resultara claro para el experto, los reactivos
habituales de interés pueden ser a modo de ejemplo muestras, tampones, disoluciones o
similares. Los recipientes adecuados pueden ser tubos de ensayo, viales, placas, matraces,

canales, superficies o similares.

Adicionalmente segun la invencion, el medio de retencion esta configurado y/o dispuesto de
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tal forma que los recipientes se disponen en al menos dos filas esencialmente paralelas a lo
largo de una primera direccion cuando se retienen por el medio de retencion. Tal como
entendera el experto, debido por ejemplo a las tolerancias de fabricacién, puede no lograrse
un paralelismo perfecto de tal forma que el término esencialmente paralelo ha de entenderse

como paralelo dentro de las tolerancias de construccion habituales.

El medio de retencion puede comprender una estructura de bastidor adecuada o similar para
retener los recipientes o en la que pueden introducirse recipientes. Los recipientes pueden
formarse, de modo similar, de manera integrada con tal estructura de bastidor. Con tal
estructura de bastidor, los recipientes se disponen en al menos dos (0 mas) filas a lo largo
de una primera direccién. Dependiendo del aparato, dicha direccion puede ser una direccién
de movimiento de los recipientes hacia una posicion para la interaccién con una pipeta.
Alternativamente, puede proporcionarse una pluralidad de pipetas correspondientes a una
pluralidad de recipientes dentro de una fila o de todas las filas para permitir el tratamiento
simultaneo de los recipientes. Ademas, el medio de retencion puede ser una estructura de
bastidor adaptada para retener una pluralidad de recipientes de modo que los recipientes
forman una red (es decir, estando los recipientes dispuestos en filas esencialmente

paralelas y columnas esencialmente paralelas).

El sistema comprende ademas una salida de gas dispuesta para proporcionar un flujo de
gas a lo largo de la primera direccion. Preferiblemente, el gas es aire. Alternativamente, los
gases adecuados abarcan nitrogeno, argon y helio. Una salida de gas adecuada puede ser
un unico orificio, multiples orificios, es decir al menos dos orificios, una matriz de orificios y
una boquilla adecuada. La salida puede tener una forma esencialmente circular o una forma
alargada segun se desee. En una realizacion preferida, la salida de gas comprende una
matriz de orificios. Tal matriz es ventajosa ya que puede adaptarse a las necesidades del
sistema y en particular puede usarse para extender el flujo de gas hasta una altura deseada
tal como se describe a continuacion. En una realizacion preferida, la salida de gas
comprende una matriz de orificios circulares, preferiblemente con diametros de entre 1 mmy
3 mm, separados entre 1,5 mm y 3,5 mm medidos de centro a centro. Preferiblemente, la
salida de gas esta adaptada para proporcionar un flujo de gas, en una zona de entre 1 cmy
10 cm de longitud por una longitud de entre 1 cm y 15 cm. La salida de gas se proporciona
preferiblemente a una distancia de entre 1 cm y 5 cm antes de las aberturas de los
recipientes. La salida de gas se dispone para proporcionar el flujo de gas a lo largo de las
aberturas de los recipientes de al menos una de las al menos dos filas de recipientes.
Aunque puede ser posible proporcionar un flujo de gas de manera selectiva a una unica fila

si se desea, en una realizacion preferida, la salida de gas se dispone para proporcionar el
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flujo de gas a lo largo de las aberturas de los recipientes de una pluralidad de filas de
recipientes. Esto puede lograrse proporcionando la salida de gas que comprende una matriz
de orificios.

Segun la invencién, al menos una barrera de flujo esta dispuesta a lo largo de la primera
direccion y entre las al menos dos filas de recipientes para separar las aberturas de una de
las al menos dos filas de recipientes de las aberturas de la otra de las al menos dos filas de
recipientes. En otras palabras, la barrera de flujo estd adaptada para prevenir un flujo o
transferencia de gas, aerosoles, reactivo vaporizado o similares desde una de las al menos
dos filas de recipientes hasta las aberturas de la otra de las al menos dos filas de

recipientes.

En una realizacion preferida, el medio de retencién esta configurado de tal forma que al
menos dentro de cada fila, las aberturas de los recipientes se disponen dentro de un plano
comun a lo largo de la primera direccion cuando se retienen por el medio de retencion, por lo
que la salida de gas se dispone para proporcionar el flujo de gas a lo largo de al menos
todas las aberturas dentro de una fila. Por tanto, parte de los recipientes o todos los
recipientes pueden retenerse por el elemento de retencion de tal forma que las aberturas de
los recipientes se mantienen esencialmente en un plano comun. Estan dispuestas barreras
de flujo entre pares de filas de recipientes que se extienden en paralelo a lo largo de la
primera direccion y en una direccion de altura perpendicular a la primera direccion vy
perpendicular a dicho plano comun de las aberturas. Debido a la disposicion de la al menos
una barrera de flujo entre las al menos dos filas de recipientes, las al menos dos filas de
recipientes estan separadas entre si. Por tanto, se previene eficazmente la transferencia no
deseada, por ejemplo de aerosoles o sustancias vaporizadas. Adicionalmente, debido a que
se proporciona el flujo de gas, aerosoles o similares generados dentro de cada fila puede

transportarse eficazmente lejos de las zonas de reaccion respectivas.

La presente invencion proporciona ademas un método para llevar a cabo procedimientos
quimicos, biolégicos y/o médicos que comprende retener una pluralidad de recipientes en al

menos dos filas esencialmente paralelas a lo largo de una primera direccion.

Segun la invencion, el método comprende ademas proporcionar un flujo de gas a lo largo de
la primera direccion y al menos a lo largo de las aberturas de los recipientes de una de las al
menos dos filas de recipientes. El método comprende ademas separar las aberturas de una
de las al menos dos filas de recipientes de las aberturas de la otra de las al menos dos filas
de recipientes usando al menos una barrera de flujo dispuesta a lo largo de la primera

direccion y entre las al menos dos filas de recipientes.
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Tal como entendera el experto, dicho método segun la invencion puede combinarse con las

realizaciones preferidas descritas en relacion con el sistema segun la invencion.

4. Descripcion de las realizaciones preferidas

En lo que sigue, la invencién se describe a modo de ejemplo con referencia a las figuras

adjuntas en las que:

la figura 1 muestra una vista tridimensional de un sistema para llevar a cabo procedimientos

quimicos, bioldgicos y/o médicos;

la figura 2 muestra un medio de retencién para retener una pluralidad de recipientes;

la figura 3 es una ilustracion tridimensional del medio de retencion que retiene una pluralidad
de recipientes, barreras de flujo y un flujo de gas a lo largo de las aberturas de los

recipientes de una fila de recipientes; y

la figura 4 muestra un medio de retencion adicional para retener una pluralidad de

recipientes.

La figura 1 muestra un ejemplo de un sistema 100 llevar a cabo procedimientos quimicos,
biolégicos y/o médicos. El sistema 100 comprende un alojamiento 101 principal que cubre
componentes internos tales como un controlador (microprocesador) que esta configurado
para controlar operaciones de los componentes del sistema. Como tal como resultara claro
para el experto, pueden implementarse operaciones de componentes del sistema en el

controlador usando un software adecuado.

El alojamiento 101 del sistema 101 encierra un espacio 103 de procedimiento parcialmente
abierto dentro del cual se llevan a cabo los procedimientos comentados anteriormente. En la
figura, una pipeta 105 es visible a través de una abertura en una pared lateral del
alojamiento 101. La pipeta estd montada en un brazo 106 que se controla mediante un
controlador (microprocesador) del sistema. Una puerta 107 esta prevista en una pared
frontal del alojamiento 101 que un operario puede abrir para introducir recipientes en el
sistema para procedimientos adicionales. Con este fin, dentro del espacio 103, puede
disponerse de manera retirable un medio 200 de retencion (por ejemplo estructuras de

bastidor adecuadas, no visibles en la figura) para alojar los recipientes. Puede
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proporcionarse un algoritmo adecuado al controlador de tal forma que usando el brazo 106,
pueden llevarse a cabo procedimientos quimicos, bioldgicos y/o médicos automaticamente
siguiendo un protocolo adecuado, por ejemplo implementado como software por el
controlador. Por tanto, en una realizacion preferida, el sistema comprende unos medios 106,
105, preferiblemente al menos una pipeta 105, para anadir o retirar una sustancia a o de al
menos uno de la pluralidad de recipientes. Preferiblemente, el sistema comprende ademas
un controlador configurado para controlar de manera automatica dichos medios,

preferiblemente dicha pipeta.

La figura 2 muestra un bastidor 201 como una parte a modo de ejemplo del medio 200 de
retencién. Introducido en el sistema 100, tal bastidor se extiende a lo largo de la primera
direccion 601 (véase también la figura 3 a continuacion) e incluye una pluralidad de
cavidades 203 u orificios 203 con forma esencialmente circular, para alojar cada cavidad
203 un recipiente 300. Alternativamente, los recipientes 300 pueden formarse de manera
integrada con el bastidor 201. Los recipientes 300 mostrados en la figura 2 (el bastidor 201
retiene a modo de ejemplo ocho recipientes 300 de los cuales solo uno se indica con un
numero de referencia) son por tanto una pluralidad de recipientes que se disponen en una

fila a lo largo de una primera direccion reteniéndose por una parte del medio de retencion.

Por ejemplo, usando un bastidor 201 de este tipo, en una realizacion preferida, el medio 200
de retencién comprende al menos dos bastidores 201 que se extienden a lo largo de la
primera direccion 601, pudiendo introducirse los bastidores 201 de manera retirable en el
alojamiento 101 principal del sistema 100, teniendo cada bastidor 201 una pluralidad de
cavidades 203 con forma esencialmente circular, siendo cada cavidad 203 para retener un

recipiente 300 respectivo de la pluralidad de recipientes 300.

Tal como se muestra en la figura 2, cuando se introducen en el bastidor 201, las aberturas
301 de los recipientes 300 se disponen dentro de un plano comun a lo largo de la primera
direccion 601, por lo que en el ejemplo mostrado dicho plano comun es esencialmente un
plano que incluye también las cavidades 203 del bastidor 201. De esta manera,
preferiblemente, una abertura 301 de un recipiente 300 respectivo de la pluralidad de
recipientes 300 se dispone esencialmente a una misma altura 603 (véase la figura 3 a
continuacion) que la cavidad 301 con forma esencialmente circular cuando el recipiente 300

respectivo se retiene por el correspondiente bastidor.

El bastidor puede proporcionarse con un codigo bidimensional, por ejemplo un cédigo QR, a

una posicion adecuada tal como por ejemplo en una superficie superior en el extremo
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izquierdo del bastidor 201 en la figura 2. Por tanto, en una realizacion preferida, el bastidor
201 esta dotado de un cédigo bidimensional, preferiblemente de un cédigo QR (Quick
Response, de respuesta rapida), para identificar sustancias por recipiente o procedimientos
llevados a cabo en cada recipiente 300 retenido por el bastidor 201. Por consiguiente, el
sistema 100 comprende preferiblemente medios para leer dicho cédigo bidimensional,
cuando el bastidor 201 se introduce en el sistema y el controlador esta configurado para
llevar a cabo automaticamente un procedimiento segun la informacion almacenada en el
codigo bidimensional. Tal como se ilustra adicionalmente en la figura 2, el bastidor puede
retener uno o mas recipientes o envases 313 diferentes que pueden usarse para retener

sustancias adicionales segun se desee.

La figura 3 ilustra esquematicamente el medio 200 de retencion que retiene una pluralidad
de recipientes 300. Tal como se muestra, el medio 200 de retencién esta configurado de tal
forma que la pluralidad de recipientes 300 se disponen en al menos dos filas esencialmente
paralelas a lo largo de la primera direccion 601 cuando se retienen por el medio 200 de
retencion. En el ejemplo mostrado, las primeras dos filas paralelas a la direccion 601 visibles
en la figura se indican mediante los numeros de referencia 350 y 360. El medio 200 de
retencion puede realizarse por ejemplo mediante multiples bastidores 201 (tres en el
ejemplo mostrado en la figura 3) tal como se muestra en la figura 2. Sin embargo, el medio
200 de retencion puede realizarse también como un elemento de retencién para retener una
red de recipientes 300 de modo que se forman filas de recipientes a lo largo de la primera

direccion 601 tal como se ilustra.

Tal como puede deducirse a partir de la figura 3, el sistema comprende ademas una salida
de gas (no mostrada) dispuesta para proporcionar un flujo de gas (ilustrado mediante
flechas que forman los grupos 501, 503) a lo largo de la primera direccién 601 y al menos a
lo largo de las aberturas de los recipientes de una de las al menos dos filas de recipientes.
En el ejemplo mostrado, el flujo de gas se produce a lo largo de las aberturas de los
recipientes de la fila 350. El flujo de gas puede limitarse a unica fila tal como dicha fila 350,
pero también puede ser a lo largo de mas de una o de todas las filas. Tal como se muestra,
dos barreras 400 de flujo, en el ejemplo mostrado los elementos 400 con forma de pared, se
disponen a lo largo de la primera direcciéon 601 y entre al menos dos filas de recipientes 300
para separar las aberturas 301 de una de las al menos dos filas de recipientes de las
aberturas 301 de la otra de las al menos dos filas de recipientes. En la figura 3, se
proporciona una primera barrera 400 de flujo entre la fila 350 y la fila 360 para prevenir una
transferencia de gas, sustancias gaseosas, aerosoles y similares entre las aberturas 301 de

los recipientes 300 por ejemplo de la fila 350 a las aberturas 301 de los recipientes 300 de la
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fila 360, y viceversa.

Tal como se ilustra adicionalmente en la figura 3, en una realizacion preferida, la al menos
una barrera 400 de flujo se extiende a lo largo de la primera direccién 601 desde una
primera posicion 801 antes de los recipientes a lo largo de la primera direccién 601 hasta
una segunda posicion 803 detras de los recipientes 300 a lo largo de la primera direccién
601 de manera que esta colocada entre todos los recipientes 300 de las al menos dos filas
350, 360 de recipientes 300. Tal como se muestra, cada barrera de flujo se extiende a lo
largo de la primera direccion y a lo largo de una segunda direccion 603, es decir una
direccion de altura. En otras palabras, preferiblemente, la al menos una barrera de flujo tiene
esencialmente forma de pared y la altura de la al menos una barrera de flujo se mide en una
direccion esencialmente perpendicular a dicho plano comun. Tal como se ilustra, en una
realizacion preferida, la al menos una barrera 400 de flujo tiene una altura esencialmente
uniforme a lo largo de su longitud que es de entre 0,5 cm y 10 cm, preferiblemente entre 0,8
cmy 9 cm, mas preferiblemente entre 0,9 cm y 8 cm y lo mas preferiblemente entre 1 cmy 7

cm.

Segun la altura, en una realizacion preferida, la longitud de la al menos una barrera de flujo
en la primera direccion es de entre 0,5 cm y 50 cm, preferiblemente entre 0,8 cm y 40 cm,

mas preferiblemente entre 1 cm y 30 cm, y lo mas preferiblemente entre 1 cm y 20 cm.

En la figura 3, se proporcionan dos barreras 400 de flujo a modo de ejemplo para separar
recipientes o filas de recipientes. El flujo horizontal discurre desde una salida de gas (no
mostrada) que esta dispuesta a una distancia por delante de las barreras. Se deduce que la
distancia entre la salida de gas y las barreras de flujo no debe ser demasiado pequena, de
modo que se aplique un flujo de gas desarrollado completamente no turbulento y uniforme.
En una realizacion preferida, la distancia entre la al menos una barrera de flujo y la salida de
gas es no menor de 1 cm, preferiblemente no menor de 2 cm, mas preferiblemente no
menor de 3 cm, incluso mas preferiblemente no menor de 4 cm, y lo mas preferiblemente no
menor de 5 cm. Se deduce que mantener tal distancia ayuda a un desarrollo de flujo
deseable ayudando a prevenir turbulencias. Las turbulencias no son deseables ya que

pueden promover el intercambio por ejemplo de aerosoles sobre las barreras de flujo.

En una realizacion preferida, el sistema comprende al menos tres, preferiblemente una
pluralidad de filas de recipientes y al menos dos, preferiblemente una pluralidad de barreras
de flujo dispuestas respectivamente entre pares de filas de recipientes, por lo que la salida

de gas se dispone de tal forma que el flujo de gas comprende una primera parte que fluye a
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lo largo de al menos todas las aberturas de los recipientes dentro de cada fila entre las
barreras de flujo y una segunda parte que fluye por encima de las barreras de flujo. Tal
como puede deducirse a partir de la figura 3, se canaliza parte del flujo de gas (una primera
parte) por dichas barreras, es decir fluye entre las dos barreras, y una parte (una segunda
parte) fluye por encima o sobre las barreras a mayor velocidad. La diferencia de velocidad
se debe a la resistencia fluidica producida por la relacién de aspecto (altura/separacién) del
espacio entre las barreras. Tal como se ilustra en la figura, a determinada longitud tras los
canales, se extrae el gas o flujo de aire hacia abajo o, alternativamente, hacia arriba, de

forma lateral, diagonal o en la direccién del flujo.

Con este fin, en una realizacién preferida, el sistema 100 comprende al menos dos barreras
400 de flujo y una fuente 700 de presion negativa, preferiblemente una bomba 700, para
crear una diferencia de presion entre la fuente 700 de presion negativa y la salida de gas de
tal forma que el gas proporcionado por la salida de gas se mueve hacia la fuente 700 de
presion negativa. Al proporcionarse la fuente 700 de presion negativa se hace posible
generar un flujo de gas dirigido (preferiblemente flujo de aire) desde la salida de gas hacia la
fuente de presion negativa. Esta configuracion resulté ser ventajosa ya que dirigiendo el flujo
de gas de esta manera, pueden prevenirse eficazmente las turbulencias que de otro modo
podrian promover el intercambio no deseado por ejemplo de aerosoles entre filas con una

construccion sencilla no compleja.

Preferiblemente, la salida de gas se dispone para hacer que el flujo de gas fluya a lo largo
de una direccion de flujo inicial (por ejemplo a lo largo de la primera direccion 601), por lo
que tras haber pasado al menos las aberturas de todos los recipientes de una fila 350, el
flujo de gas se dirige en una direccion predeterminada diferente de la direccion inicial, por

ejemplo hacia abajo tal como se muestra en la figura 3.

En una realizacion preferida, el sistema 100 comprende ademas un controlador para
controlar la fuente 700 de presion negativa de tal forma que la velocidad de flujo de gas
entre las al menos dos barreras de flujo es de entre 100 y 200 cm?®/s, preferiblemente entre
120 y 180 cm®/s, mas preferiblemente entre 140 y 170 cm?/s, y lo mas preferiblemente entre
160 y 170 cm®/s. Estos valores para la velocidad de flujo de gas se dan por fila de
recipientes 300. Por tanto, el sistema puede ampliarse, es decir, puede comprender un
mayor numero de filas de recipientes, por lo que estos valores son esencialmente
constantes por fila, de manera esencialmente independiente del niumero de filas, es decir,
del tamano del sistema. Preferiblemente, en esta realizacion, los valores de la velocidad de

flujo son de tal forma que la velocidad del gas entre la salida de gas y la al menos una
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barrera de flujo es de entre 0,3 m/s y 0,5 m/s. Se deduce que por encima de este valor, el
flujo ya no era laminar sino que comenzaba a ser turbulento. Ademas, las altas velocidades
sobre las aberturas 301 de los tubos 300 pueden hacer que la presion disminuya
localmente, promoviendo asi la evaporacion. Esto puede producirse en sistemas de alta

presion tales como chorros de aire.

En una realizacion preferida, la fuente de presion negativa es una bomba configurada para
bombear gas a una velocidad de flujo que es no menor de la de la salida de gas por fila de
recipientes.

Por tanto, en una realizacion preferida, un flujo de gas preferiblemente de baja presion se
conduce localmente a lo largo de una serie de barreras de flujo, colocadas paralelas a la
direccion del flujo de gas, es decir a lo largo de la primera direccion. El flujo de aire se extrae
preferiblemente mediante una fuente de presion negativa, que hace que el flujo se dirija
(hacia arriba, hacia abajo, de manera lateral, diagonal o a lo largo de su inicial). A diferencia
por ejemplo de los sistemas convencionales solo de aire, esta solucion garantiza que la
turbulencia no provocara el transporte accidental de aerosoles u otros elementos (tales
como particulas pequefas) al interior de recipientes de filas adyacentes. Soluciones
alternativas, como chorros a alta presion, son mas caras y complejas (por ejemplo se
requiere una concentracion de flujo fino) por lo que una gran turbulencia puede provocar la
propagacion incontrolada de aerosoles, particularmente en el limite entre los chorros o si se
encuentra cualquier tipo de barrera u obstaculo. De manera similar, altas velocidades por
encima de los recipientes pueden provocar una disminucion de presion local y promover la
evaporacion. Ademas, con tales soluciones la extraccion soélo es posible en la direccion del
flujo de gas, con un alto riesgo de contacto de chorro, lo que puede provocar corrientes de

aire incontroladas dentro del dispositivo y depdsitos de contaminacion potencial.

A diferencia de las soluciones convencionales, segun la invencion, el uso de barreras de
flujo paralelas garantiza un desarrollo de flujo deseable y condiciones de aire mas
predecibles. Ademas, las barreras evitan la transferencia lateral de aerosoles. En una
realizacion preferida, la relacion entre la anchura y la altura de las barreras puede elegirse
de tal forma que el flujo de aire sea mas fuerte por encima de las barreras que a lo largo de
las barreras. De esta manera, pueden desarrollarse dos fendbmenos simultaneos. Por un
lado, es posible el transporte unidireccional localizado mencionado anteriormente de
aerosoles en paralelo a las barreras. Por otro lado, se desarrolla una mayor velocidad de
gas o tapa de aire por encima de las barreras, lo que evita adicionalmente la transferencia
de aerosol a través de las barreras. Se deduce que esta solucién es ideal para la

manipulacién de los recipientes con dispositivos de manejo de liquidos, robots, pipetas o
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herramientas de manipulacion de fluidos que pueden introducirse y retirarse de los tubos.

Ademas, como la velocidad del flujo de gas puede mantenerse también baja, es posible
extraer este gas o aire en una longitud corta tras las barreras con baja turbulencia y en
cualquier direccion, por medio de una fuente de presion negativa. Esta fuente redirije el flujo
hacia si mismo, previene mecanismos de propagacion de aerosol, tales como por contacto,

y minimiza la circulacion para evitar acumular depositos de contaminacion.

En una realizacion preferida, la fuente negativa y la salida de gas pueden ser parte del
mismo sistema de circulacién de gas/aire, o que ayuda a equilibrar las presiones positiva y
negativa requeridas para dirigir el flujo de gas y para extraerlo. En otra realizacién preferida,
se proporciona un filtro (por ejemplo HEPA u otro) en el sistema de circulaciéon que retira los

aerosoles de manera continua y ayuda a mejorar la calidad del gas dentro del dispositivo.

La figura 4 muestra un medio 200 de retencién que comprende una realizacion adicional de
un bastidor 201’. Introducido en el sistema 100, tal bastidor se extiende a lo largo de la
primera direccién 601 (véase también la figura 3 a continuacion) y se adapta para retener al

menos dos filas, en el ejemplo mostrado tres filas 350, 360, 370 de recipientes 300.

Las barreras 400 de flujo se disponen entre las filas 350, 360, 370 de recipientes. Las
barreras de flujo se disponen para canalizar o guiar un flujo de gas (no mostrado) al menos
a lo largo de los orificios 203 para retirar sustancias gaseosas, aerosoles o similares. Las
barreras de flujo pueden ser elementos separados unidos al bastidor 201’ o pueden ser una
parte integrada de una estructura que incluye también el bastidor 201’. De manera similar,
los recipientes pueden introducirse de manera retirable en orificios correspondientes del

bastidor 201’ pero también pueden formarse de manera integrada con el bastidor 201°.

La figura 4 muestra ademas recipientes 313, disponiéndose un recipiente 313 adicional por
fila 350, 360, 370 de recipientes. Tales recipientes 313 adicionales pueden usarse para
contener un reactivo diferente al de los recipientes 300. Tal como se muestra, se
proporcionan barreras 401 de flujo adicionales entre los recipientes 313 adicionales que
cumplen el mismo propésito que las barreras 400 de flujo que se disponen entre las filas
350, 360, 370 de recipientes 300.

Ejemplos

En una realizacion particularmente preferida, el sistema puede caracterizarse por:
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- La salida de gas esta ubicada 3 cm por delante de las barreras 400 de flujo, con una
velocidad del aire de salida de 0,5 m/s y una velocidad de flujo de 165 cm®/s por espacio

entre barreras.

- La altura de las barreras 400 esta 3 cm sobre el plano formado por las aberturas 301
de los recipientes 300 y la separacion entre las barreras 400 es de 1 cm. Los recipientes 300
estan situados en filas en el espacio de separacién entre las barreras 400. La longitud de las

barreras 400 es de 12 cm.
- La fuente de presion negativa tiene una seccién transversal de 6 cm x 12 cm,

empezando 1 cm tras la longitud de las barreras 803. La velocidad del aire de salida es de

0,5 m/s y la velocidad de flujo es de 165 cm®/s por espacio entre las barreras 400.
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REIVINDICACIONES

Sistema (100) para realizar procedimientos quimicos, biolégicos y/o médicos que

comprende

un medio (200) de retencion para retener una pluralidad de recipientes (300), por lo
que el medio (200) de retencion esta configurado de tal forma que los recipientes
(300) se disponen en al menos dos filas (350, 360, 370) esencialmente paralelas a lo
largo de una primera direccion (601) cuando se retienen por el medio (200) de

retencion,

caracterizado porque

el sistema (100) comprende ademas una salida de gas dispuesta para proporcionar
un flujo (501, 503) de gas a lo largo de la primera direccién (601) y a lo largo de
aberturas de los recipientes (300) de al menos una de las al menos dos filas (350,
360) de recipientes (300),

estando dispuesta al menos una barrera (400) de flujo a lo largo de la primera
direccion (601) y entre las al menos dos filas (350, 360) de recipientes (300) en una
direccién de altura perpendicular a la primera direccién y perpendicular a dicho plano
comun de las aberturas, para prevenir una transferencia de gas, sustancias
gaseosas, aerosoles y similares entre las aberturas (301) de los recipientes de las
filas (350, 360),

y caracterizado porque la salida de gas se dispone de tal forma que el flujo de gas
comprende una primera parte que fluye a lo largo de al menos todas las aberturas de
los recipientes (300) dentro de cada fila entre las barreras (400) de flujo y una

segunda parte que fluye por encima de las barreras (400) de flujo.

Sistema (100) segun la reivindicacion 1, caracterizado porque el medio (200) de
retencion esta configurado de tal forma que al menos dentro de cada fila, las
aberturas de los recipientes (300) se disponen dentro de un plano comun a lo largo
de la primera direccion (601) cuando se retienen por el medio (200) de retencion, por
lo que la salida de gas se dispone para proporcionar el flujo (501, 503) de gas a lo

largo de al menos todas las aberturas dentro de una fila.
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Sistema (100) segun la reivindicacion 1 6 2, caracterizado porque la al menos una
barrera (400) de flujo se extiende a lo largo de la primera direccion (601) desde una
primera posicion (801) antes de los recipientes (300) a lo largo de la primera
direccion (601) hasta una segunda posicién (803) detras de los recipientes (300) a lo
largo de la primera direccion (601) de manera que esta colocada entre todos los

recipientes (300) de las al menos dos filas (350, 360) de recipientes (300).

Sistema (100) segun una cualquiera de las reivindicaciones anteriores, caracterizado
porque la al menos una barrera (400) de flujo tiene una altura esencialmente
uniforme a lo largo de su longitud, que es de entre 0,5 cm y 10 cm, preferiblemente
entre 0,8 cm y 9 cm, mas preferiblemente entre 0,9 cm y 8 cm y lo mas

preferiblemente entre 1 cmy 7 cm.

Sistema (100) segun la reivindicacion 4, caracterizado porque el medio (200) de
retencion esta configurado de tal forma que al menos dentro de cada fila, las
aberturas de los recipientes (300) se disponen dentro de un plano comun a lo largo
de la primera direccién (601) cuando se retienen por el medio (200) de retencion; por
lo que la al menos una barrera (400) de flujo tiene esencialmente forma de pared y
por lo que la altura de la al menos una barrera (400) de flujo se mide en una

direccion esencialmente perpendicular a dicho plano comun.

Sistema (100) segun una cualquiera de las reivindicaciones anteriores, caracterizado
porque la longitud de la al menos una barrera (400) de flujo en la primera direccion
(601) es de entre 0,5 cm y 50 cm, preferiblemente entre 0,8 cm y 40 cm, mas

preferiblemente entre 1 cm y 30 cm, y lo mas preferiblemente entre 1 cm y 20 cm.

Sistema (100) segun una cualquiera de las reivindicaciones anteriores, caracterizado
porque la distancia entre la al menos una barrera (400) de flujo y la salida de gas es
no menor de 1 cm, preferiblemente no menor de 2 cm, mas preferiblemente no
menor de 3 cm, incluso mas preferiblemente no menor de 4 cm, y lo mas

preferiblemente no menor de 5 cm.

Sistema (100) segun una cualquiera de las reivindicaciones anteriores, caracterizado
porque el sistema (100) comprende al menos dos barreras (400) de flujo y una fuente
(700) de presion negativa para crear una diferencia de presion entre la fuente (700)

de presion negativa y la salida de gas de tal forma que el gas proporcionado por la
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salida de gas se mueve hacia la fuente (700) de presion negativa, comprendiendo
ademas el sistema (100) un controlador para controlar la fuente (700) de presion
negativa de tal forma que la velocidad de flujo de gas entre las al menos dos barreras
(400) de flujo es de entre 100 y 200 cm?®/s, preferiblemente entre 120 y 180 cm?/s,
mas preferiblemente entre 140 y 170 cm?/s, y lo mas preferiblemente entre 160 y 170

cm?/s.

Sistema (100) segun una cualquiera de las reivindicaciones anteriores, caracterizado
porque el sistema (100) comprende una fuente (700) de presion negativa para crear
una diferencia de presion entre la fuente (700) de presidn negativa y la salida de gas
de tal forma que el gas proporcionado por la salida de gas se mueve hacia la fuente
(700) de presion negativa, comprendiendo ademas el sistema (100) un controlador
para controlar la fuente (700) de presion negativa de tal forma que la velocidad de
gas entre la salida de gas y la al menos una barrera (400) de flujo es de entre 0,1 m/s
y 0,5 m/s, preferiblemente entre 0,2 m/s 'y 0,5 m/s, y lo mas preferiblemente entre 0,3

m/s 'y 0,5 m/s.

Sistema (100) segun una cualquiera de las reivindicaciones anteriores, caracterizado
porque la salida de gas se dispone para hacer que el flujo (501, 503) de gas fluya a
lo largo de una direccion de flujo inicial, por lo que el sistema (100) comprende
ademas una fuente (700) de presion negativa dispuesta de tal forma que tras haber
pasado al menos las aberturas de todos los recipientes (300) de una fila, el flujo (501,
503) de gas se dirige en una direccidon predeterminada diferente de la direccion

inicial.

Sistema (100) segun una cualquiera de las reivindicaciones anteriores, caracterizado

porque la salida de gas comprende una matriz de orificios.

Sistema (100) segun una cualquiera de las reivindicaciones anteriores, caracterizado
porque el medio (200) de retenciéon comprende un bastidor (201’) que se extiende a
lo largo de la primera direccion (601), pudiendo introducirse el bastidor (201’) de
manera retirable en un alojamiento (101) principal del sistema (100), estando el

bastidor adaptado para retener al menos dos filas de recipientes (300).

Sistema (100) segun una cualquiera de las reivindicaciones anteriores, caracterizado
porque la fuente (700) de presion negativa es una bomba configurada para bombear
gas a una velocidad de flujo que por fila de recipientes 300 no es menor que la de la

salida de gas.
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