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ES 2328 904 T3

DESCRIPCION

Procedimiento de fabricacién de vendajes multicapa.
Campo y antecedentes de la invencion

La presente invencion se refiere a vendajes multicapa, adecuados en especial para el tratamiento de heridas créni-
cas. Mds concretamente, la invencion se refiere a la fabricacion de estos vendajes en un proceso continuo de modo que
se pueden producir grandes cantidades de vendajes individuales de manera ciclica y con un coste eficaz.

Se sabe que los vendajes, y, en particular los vendajes multicapa, son ttiles para acelerar la curacién de heridas
agudas, estimular la curacién de heridas crénicas incurables y reducir el dolor que producen las heridas. Los vendajes
incluyen peliculas adhesivas transparentes, formadas principalmente a partir de poliuretano, adhesivos no transparen-
tes, tales como hidrocoloides, adhesivos semitransparentes que incluyen hidrogeles y no adhesivos no transparentes
tales como espumas.

Los vendajes hidrocoloides tienen un uso extendido, en especial, para el tratamiento de heridas crénicas, tales
como tlceras venostdsicas y ulceras de dectibito. Los vendajes hidrocoloides son también utiles para vendar deter-
minadas heridas agudas, tales como quemaduras, sitios de donante e incluso incisiones postquiridrgicas. Los vendajes
hidrocoloides se componen de una suspension de relleno absorbente de fluido en un vehiculo adhesivo sensible a la
presion. En el estado de la técnica, se han descrito muchas formulaciones de adhesivo hidrocoloide. Formulaciones de
adhesivo adecuadas pueden encontrarse, por ejemplo, en las siguientes patentes, cada una de las cuales se incorpora
aqui en su totalidad como referencia: US 3.339.546; US 4.231.369; US 4.367.732; US 4.477.325; US 4.738.257; US
4.551.490; US 4.192.785; US 4.952.618; WO 99/11728 y WO 99/14282.

Debido a que el hidrocoloide es a la vez adhesivo y absorbente, estos vendajes pueden colocarse en contacto directo
con la herida y pueden adherirse a la piel intacta que rodea la herida. En general, no necesitan fijacién complementaria
y, por tanto, su uso es conveniente y resultan econémicos. Los vendajes hidrocoloides son normalmente oclusivos, lo
que significa que no permiten que la herida se seque y forme escaras. Este tipo de vendajes mantiene la herida en un
ambiente himedo a fin de que la cascada de procesos celulares implicados en la cicatrizacién de la herida transcurra
de manera 6ptima. Por otra parte, el hidrocoloide himedo no se adhiere a la herida. Cuando se necesita un cambio de
vendaje, el vendaje hidrocoloide se puede retirar ficilmente del lecho de granulacién de la herida sin dafiar los tejidos
nuevos.

Sin embargo, muchas heridas crénicas son muy exudativas, y una de las limitaciones de los vendajes hidrocoloides
surge debido a su relativamente limitada capacidad de absorcion. Si el vendaje no puede absorber el exudado de la
herida a un ritmo acorde con su produccion, el vendaje se satura rapidamente de fluido. Esto hard que el vendaje gotee,
y que la piel que rodea la herida se macere. El exudado de la herida puede ser muy irritante para la piel intacta, y
puede hacer que la piel se agriete y excorie. Como estas heridas crénicas a menudo pueden durar muchos meses e
incluso afios, las fugas de exudado pueden causar serios problemas para el mantenimiento de la piel intacta y sana del
paciente, y puede, por tanto, perjudicar el tratamiento eficaz de las heridas.

Son principalmente las personas mayores las que sufren tlceras venostdsicas y ulceras de decibito. Por lo tanto,
el mercado de estos vendajes para heridas crénicas estd en fase de desarrollo debido a los cambios demograficos,
especialmente en los paises desarrollados. Un esfuerzo significativo se orienta al desarrollo de vendajes mejores para
heridas crénicas, y este esfuerzo estd muy orientado a mejorar la absorcién mediante el uso de estructuras de vendajes
compuestos.

Se han adoptado una serie de enfoques para elaborar vendajes que han mejorado la capacidad de absorcién para
heridas crénicas. Los vendajes que estdn actualmente en el mercado, indicados para heridas muy exudativas, pueden
comprender espumas absorbentes tales como espumas de poliuretano absorbentes, o absorbentes fibrosos tales como
los que se utilizan en vendajes que contienen fibras de alginato de calcio, o mezclas de alginato de sodio y de calcio
o fibras de carboximetil celulosa de sodio. Ejemplos de vendajes a base de espumas disponibles comercialmente
incluyen Tielle®, vendido por Johnson & Johnson, Allevyn®, vendido por Smith & Nephew, y Lyofoam®, vendido por
la empresa SSL. Ejemplos de vendajes fibrosos actualmente en el mercado incluyen Aquacel®, vendido por ConvaTec
y Sorbsan® y distribuido por Maersk Medical.

Sin embargo, hay inconvenientes con el uso de estos vendajes a base de espumas y fibras. Tampoco el material
es de por si adhesivo y por lo tanto, la almohadilla de espuma o de fibra se debe mantener en su sitio con fijacién
complementaria. El producto Tielle® de Johnson & Johnson se encuentra disponible con la espuma absorbente como
un parche isla centrado en una capa de soporte de espuma microporosa recubierta de adhesivo. Si bien este vendaje
tiene una alta capacidad de gestion del fluido, esta capacidad se logra en parte por la transmisién de vapor de agua
a través de la capa de soporte microporosa. Esta transmisién de vapor de agua puede llevar a la desecacién de la
herida, sobre todo porque el nivel de exudado disminuye durante la fase intermedia de la cicatrizacion de la herida.
La desecacion de la herida puede llevar a importantes retrasos en la cicatrizacion e incluso al deterioro del lecho de la
herida por la formacidn de escaras.
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La patente US 5.981.822 aborda este problema. Esta patente revela un vendaje compuesto por una hoja en contacto
con la herida laminada en un lado de una capa absorbente de material hidréfilo tal como espuma de poliuretano. La
hoja que estd en contacto con la herida estd provista de una o varias hendiduras. La expansién de la capa absorbente
debida a la absorcién de exudado hace que la hoja en contacto con la herida se expanda, y que las hendiduras se abran,
lo que permite el paso de grandes cantidades de exudado. Si el flujo de exudado desciende, las hendiduras se cierran,
evitando asi un secado excesivo del lecho de la herida.

En el estado de la técnica, hay muchos otros ejemplos de vendajes multicapa compuestos. La patente US 4.793.337
divulga un vendaje compuesto que tiene un adhesivo absorbente laminado en un absorbente fibroso tal como un
alginato. El absorbente fibroso también se lamina en un material de soporte tal como una tela de poliéster sin tejer,
mediante una segunda capa adhesiva entre la capa fibrosa y la tela de poliéster sin tejer.

La WO 00/41661, revela un vendaje multicapa que tiene una capa absorbente de alta absorbencia aunque una ve-
locidad de capilaridad lateral baja y una capa de transmisién con una alta velocidad de transmisién de vapor himedo
pegada a la cara de dicha capa absorbente mds alejada de la herida. El vendaje también puede incluir una capa ad-
hesiva para adherir el vendaje a la piel que rodea la herida. El adhesivo opcional puede ser un adhesivo hidrocoloide
interactivo con un fluido y puede estar provisto de perforaciones para ayudar al transporte de exudados a través del
vendaje.

La patente US 6.103.951, divulga un vendaje compuesto que tiene una capa de revestimiento polimérica unida a
un tejido fibroso que contiene una mezcla de un superabsorbente y un hidrocoloide. El tejido fibroso se caracteriza por
una superficie satinada de fibras fundidas sobre las que se depositan particulas de adhesivo que contienen hidrocoloide.
El orillo del vendaje se funde en si mismo y en la capa de revestimiento polimérica. También se describe un proceso
para la produccién de dicho vendaje.

La patente US 5.681.579, divulga un hidrocoloide con una capa de apoyo polimérica que puede ser continua o
discontinua, una capa de soporte oclusiva que se superpone a la capa de soporte, un adhesivo opcional que puede ser
un adhesivo hidrocoloide sobre la superficie que estd en contacto con la piel y una zona absorbente opcional interpuesta
entre la capa de apoyo y la capa de soporte.

La EP 0 617 938 B1, revela un vendaje que contiene una capa de apoyo polimérica no continua que incluye un
hidrocoloide y una capa de soporte oclusiva superpuesta a la capa de apoyo polimérica, con un adhesivo opcional en
al menos una parte de la superficie en contacto con la herida, y una zona absorbente opcional interpuesta entre la capa
de apoyo polimérica y la capa oclusiva.

La patente US 5.968.001, revela un vendaje que tiene una capa de contacto con la piel y la herida, una capa
superior oclusiva con una capa absorbente entre medias provista de juntas de prevencion de fugas que definen una
zona absorbente. Estas juntas se describen como efectivas en la prevencion de fugas de exudado del vendaje sobre la
piel intacta circundante.

De la anterior revision del estado de la técnica, es facil deducir la considerable actividad reciente en el desarrollo
de vendajes compuestos adecuados para la cicatrizacién de heridas crénicas. En general, estos vendajes compuestos
contienen, como elementos en sus realizaciones preferidas, tanto adhesivos hidrocoloides como otra capa absorbente
tal como una almohadilla fibrosa o de espuma, actuando esta dltima en ese compuesto como sumidero para recoger
el exceso de exudado. Por otra parte, los absorbentes compuestos de hidrocoloide y espuma o fibra también pueden
reforzarse con una espuma microporosa o una pelicula. La capa de soporte que consiste en una espuma microporosa o
en una pelicula va a eliminar el exceso de humedad del vendaje aunque sin el consiguiente riesgo de que se reseque el
lecho de la herida, ya que el adhesivo hidrocoloide va a mantener hiimedo el lecho de la herida aunque el absorbente
fibroso o de espuma se seque excesivamente debido a la evaporacion.

Los vendajes descritos mds recientemente en el estado de la técnica son mucho mas complejos que los vendajes
anteriormente descritos y conocidos. Esta complejidad hace que sea indispensable el desarrollo de procesos de alta
velocidad adecuados para fabricar de manera econdémica grandes cantidades de estos vendajes mas complejos.

Breve descripcion de la invencion

La presente invencién se refiere a un proceso de fabricacién continuo para la produccién de vendajes multicapa
complejos que comprenden laminados de varios materiales distintos en donde cada uno de los materiales se puede
combinar en diferentes configuraciones predeterminadas. El proceso de la presente invencién es un proceso de fa-
bricacién continuo modular, en el que una o todas las operaciones unitarias, por ejemplo, troquelado, laminacién,
colocacién de parches isla, unién por calentamiento de absorbentes compuestos, aplicacién de revestimientos antiad-
herentes, pueden combinarse de diferentes maneras para fabricar estructuras de vendajes especificas. Por ejemplo, la
capa de contacto con la herida del vendaje puede troquelarse para formar hendiduras, perforaciones o aberturas. La
capa absorbente del vendaje se puede aplicar como una isla discreta de varias dimensiones en la capa de contacto con
la herida. Con el proceso flexible de la presente invencion, la estructura del vendaje puede unirse mediante calor o con
adhesivo para proporcionar integridad durante el uso. Ademads, en el proceso continuo de la presente invencién,puede
proporcionarse un revestimiento antiadherente que tenga, por ejemplo, una configuracién con un dnico pliegue o un
doble pliegue desplegado.
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En una realizacidn, la presente invencion se refiere a la combinacién de algunas o de todas las anteriores operacio-
nes en un tnico proceso continuo de tal manera que los distintos materiales pueden introducirse de manera continua en
el proceso y los vendajes acabados aparecen de manera continua al final de la linea de produccién. En una realizacion,
los pasos se llevan a cabo en un proceso continuo registrado.

Por tanto, la presente invencién se refiere a un proceso de fabricacién de un vendaje multicapa que incluye una
capa de contacto con la herida abierta, una capa de material absorbente y una capa de soporte, incluyendo (a) la
provision de un primer tejido sustancialmente continuo que comprende la capa de contacto con la herida que tiene
unas caras principales primera y segunda y un primer revestimiento antiadherente de tratamiento adherido a la primera
cara principal de la capa de contacto con la herida, (b) la formacién de una pluralidad de aberturas a través de la
capa de contacto con la herida, (c) la aplicacion de la capa de material absorbente en la segunda cara principal de la
capa de contacto con la herida, (d) el laminado de un tejido sustancialmente continuo de la capa de soporte en la capa
de material absorbente para formar el tejido compuesto; (d-1) la retirada del primer revestimiento antiadherente de
tratamiento y la aplicacién de un revestimiento antiadherente de producto, y (e) el corte del vendaje multicapa a partir
del tejido compuesto, en donde los pasos (a) - (e) se llevan a cabo en una secuencia continua.

En las circunstancias de la presente invencién también se proporciona un procedimiento de fabricacién de un
vendaje multicapa que comprende una capa de contacto con la herida abierta, una capa de material absorbente y una
capa de soporte, incluyendo (a) la provisiéon de un primer tejido sustancialmente continuo que comprende la capa
de contacto con la herida que tiene unas caras principales primera y segunda, un primer revestimiento antiadherente
de tratamiento adherido a la primera cara principal de la capa de contacto con la herida y el segundo revestimiento
antiadherente de tratamiento adherido a la segunda cara principal de la capa de contacto con la herida, (b) la formacién
de una pluralidad de aberturas a través de la capa de contacto con la herida mediante corte, y la retirada del segundo
revestimiento antiadherente de tratamiento y de partes de la capa de contacto con la herida cortadas en las aberturas;
(c) la aplicacién de una capa absorbente discreta de un tejido sustancialmente continuo del material absorbente en la
segunda cara principal de la capa de contacto con la herida, (d) la laminacién de un tejido sustancialmente continuo
de la capa de soporte sobre la capa de material absorbente para formar el tejido compuesto, y (e) el corte de vendajes
multicapa individuales del tejido compuesto, en donde los pasos (a) - (e) se llevan a cabo en una secuencia continua.

En las circunstancias de la presente invencion se proporciona otro procedimiento de fabricacién de un vendaje mul-
ticapa que comprende una capa de contacto con la herida abierta que tiene unas caras principales primera y segunda,
una capa de material absorbente y una capa de soporte, incluyendo (a) la provisién de un primer tejido sustancialmente
continuo que comprende la capa de contacto con la herida que tiene unas caras principales primera y segunda y un
primer revestimiento antiadherente de tratamiento adherido a la primera cara principal de la capa de contacto con la
herida; (b) la formacion de una pluralidad de aberturas a través de la capa de contacto con la herida; (c) la aplicacién
de una capa absorbente discreta de un tejido sustancialmente continuo del material absorbente en la segunda cara
principal de la capa de contacto con la herida, el corte y la retirada de una parte del tejido del material absorbente, (d)
la laminacién de un tejido sustancialmente continuo de la capa de soporte sobre la capa de material absorbente para
formar el tejido compuesto, y (e) el corte del vendaje multicapa del tejido compuesto, en donde los pasos (a) - (e) se
llevan a cabo en una secuencia continua.

En consecuencia, el procedimiento de la presente invencién proporciona un proceso para preparar vendajes multi-
capa complejos en una secuencia continua.

Descripcion detallada de la invencion

A continuacién, se describe la invencién con més detalle. En una realizacién, la presente invencion se refiere a un
procedimiento de fabricacién de un vendaje multicapa que comprende una capa perforada de contacto con la herida,
una capa de material absorbente y una capa de soporte, incluyendo el procedimiento los pasos que consisten en:

(a) la provision de un primer tejido sustancialmente continuo que comprende la capa de contacto con la herida y
unas caras principales primera y segunda y un primer revestimiento antiadherente de tratamiento adherido a la primera
cara principal de la capa de contacto con la herida;

(b) la formacién de una pluralidad de aberturas a través de la capa de contacto con la herida;

(c) la aplicacién de una capa de material absorbente discreto realizada a partir de un tejido sustancialmente continuo
de la capa de material absorbente, en la segunda cara principal de la capa de contacto con la herida;

(d) 1a laminacién de un tejido sustancialmente continuo de la capa de soporte sobre la capa de material absorbente
para formar el tejido compuesto,

(d-1) Ia retirada del primer revestimiento antiadherente de tratamiento y la aplicacién de un revestimiento antiad-
herente de producto; y

(e) el corte de vendajes multicapa individuales del tejido compuesto,
en donde los pasos (a) - (e) se llevan a cabo en una secuencia continua.
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A continuacién se explica una primera realizaciéon de un vendaje multicapa hecho con un procedimiento segin
la presente invencioén. Un vendaje multicapa individual es representativo de un tipo de vendaje que puede fabricarse
utilizando el procedimiento de la presente invencién. El vendaje incluye una capa de soporte, una capa de material
absorbente interpuesta entre la capa de soporte y una capa de adhesivo interactivo con un fluido. La capa de adhesivo
interactivo con un fluido incluye una pluralidad de aberturas. El adhesivo interactivo con un fluido esta protegido por el
revestimiento antiadherente de producto, que se retira antes de usar. Segtin se usa aqui, un adhesivo interactivo con un
fluido es un adhesivo que absorbe exudado, mientras que al mismo tiempo pega el vendaje a la piel que rodea la herida.
Tales adhesivos interactivos con fluidos se describen, por ejemplo, en la patente US 4.538.603, que se incorpora aqui
como referencia.

A continuacién, se explica una realizacién del vendaje. Dicha realizacion es representativa de un tipo de vendaje
que puede fabricarse utilizando el procedimiento de la presente invencion. El vendaje incluye los mismos elementos
de antes, es decir, una capa de soporte, una capa de material absorbente con una forma determinada, una capa adhesiva
que incluye una pluralidad de aberturas, y ademds incluye un revestimiento antiadherente de producto en dos partes,
es decir, unos revestimientos antiadherentes primero y segundo. La capa de material absorbente se pega de manera
selectiva a una primera gran superficie de la capa adhesiva interactiva con un fluido. Este conjunto se recubre comple-
tamente con la capa de soporte. La segunda gran superficie de la capa adhesiva interactiva con un fluido se adhiere a
los revestimientos antiadherentes de producto primero y segundo, que se retiran antes de su uso.

A continuacién, también se describe una realizacion alternativa del vendaje multicapa. Este conjunto comprende
una capa de soporte que incluye unas extensiones primera y segunda. Las extensiones primera y segunda proporcionan
una cobertura completa a la capa adhesiva con la capa de soporte. Este conjunto ayuda a evitar el contacto con y la
adhesién a contaminantes ambientales tales como suciedad, polvo, gérmenes y otros elementos no deseados que de
otro modo podrian adherirse a partes expuestas del adhesivo.

En una realizacion, los vendajes hechos segiin la presente invencion estdn provistos de un material de soporte
normalmente oclusivo, y en otra realizacién pueden tener una estructura porosa tal como una tela no tejida. Los
soportes oclusivos pueden estar formados por peliculas o espumas. Son adecuadas peliculas tales como poliuretanos
y copolimeros de etileno, por ejemplo, acetato de vinilo y etileno y etilenmetil acrilato, como lo son las peliculas de
polipropileno y de cloruro de polivinilideno.

En una realizacion, el grosor de pelicula de la capa de soporte oscila entre aproximadamente 20 y aproximadamente
500 micrémetros. En otra realizacidn, el grosor de pelicula de la capa de soporte oscila entre aproximadamente 40 y
aproximadamente 120 micrémetros.

Ejemplos de materiales porosos adecuados son las espumas de poliuretano o las espumas de polietileno. La espuma
puede ser de células cerradas o reticuladas, o la estructura celular puede estar entre estos dos tipos. Los laminados
pelicula-espuma son también adecuados. Se pueden utilizar espumas de diferentes grosores. En general, se pueden
usar espumas de hasta alrededor de 1 mm de grosor o mds. Las telas no tejidas pueden tener cualquier estructura
adecuada.

La capa de contacto con la herida puede fabricarse a partir de cualquier material apropiado tal como una pelicula
biolégica o polimérica, una espuma, una red, un tejido o un adhesivo. En una realizacion, los materiales de contacto
con la herida incluyen uno o mas de entre peliculas poliméricas, redes poliméricas y adhesivos sensibles a la presion.
En otra realizacion, las peliculas poliméricas incluyen adhesivos interactivos con un fluido tales como adhesivos hi-
drocoloides, adhesivos de poliuretano sensibles a la presion y adhesivos de hidrogel. En una realizacién, la capa de
contacto con la herida es un hidrocoloide.

Generalmente, los adhesivos hidrocoloides en primer lugar se extruyen o se forman sobre un revestimiento recu-
bierto de silicona. En una realizacion, el hidrocoloide se extruye o se forma sobre un revestimiento de papel cristal.
Este primer revestimiento desempefia la funcién del revestimiento superior en el primer paso del proceso de fabrica-
cion de vendajes. En una realizacién, el primer revestimiento tiene un grosor que oscila entre aproximadamente 70 y
aproximadamente 160 micrémetros, y en otra realizacién, entre aproximadamente 70 y aproximadamente 90 micré-
metros. En una realizacion, el primer revestimiento tiene un valor de liberacién que oscila entre aproximadamente 40 y
aproximadamente 130 g/25 mm de ancho y en otra realizacién, oscila entre aproximadamente 60 y aproximadamente
90 g/25 mm de ancho.

En una realizacién, un segundo revestimiento se lamina sobre esta estructura. El segundo revestimiento debe ser
lo suficientemente flexible como para permitir que toda la estructura se termine con un acabado superficial liso en
el hidrocoloide. En una realizacién, el segundo revestimiento tiene un valor de liberacién no inferior al del primer
revestimiento. En otra realizacion, el valor de liberacién del segundo revestimiento es por lo menos de aproximada-
mente 20 g/25 mm de ancho superior al valor de liberacién del primer revestimiento. El segundo revestimiento, en una
realizacion, puede ser una pelicula de polietileno de alta densidad con uno o ambos de sus lados siliconados. En una
realizacion, el segundo revestimiento puede tener un grosor que oscila entre aproximadamente 50 y aproximadamente
100 micrémetros, y en otra realizacién, un grosor que oscila entre aproximadamente 60 y aproximadamente 80 microd-
metros. En una realizacién, el segundo revestimiento tiene un valor de liberacién que oscila entre aproximadamente 60
y aproximadamente 12 g/25 mm de ancho, y, en otra realizacidn, oscila entre aproximadamente 70 y aproximadamente
100 g/25 mm de ancho.
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Se pueden utilizar otros revestimientos para sustituir a uno o ambos de los mencionados revestimientos, siempre y
cuando la relacién entre los dos revestimientos y el herramental siga siendo la misma. Por ello, se entiende que (a) el
herramental se hace para mostrar el grosor de los revestimientos utilizados y (b) el valor de liberacién diferencial entre
el revestimiento en el que se extruye el adhesivo hidrocoloide (de preferencia el revestimiento superior en el proceso
de fabricacion de vendajes) y el revestimiento que se lamina por el otro lado del hidrocoloide, es superior a cero y en
una realizacién es por lo menos de unos 20 g/25 mm de ancho.

La capa de material absorbente puede hacerse de cualquier material adecuado para el cuidado de heridas, que pueda
absorber fluidos corporales. Entre los materiales que pueden utilizarse se incluyen telas, espumas, estructuras fibrosas
de poliéster, polipropileno, polietileno y similares. Otros materiales adecuados incluyen, a modo de ejemplos no limi-
tativos, absorbentes, superabsorbentes y celuldsicos poliméricos naturales y sintéticos. Son particularmente ttiles los
absorbentes fibrosos fabricados a partir de fibras absorbentes tales como fibras de alginato y fibras de carboximetil-
celulosa de sodio, denominadas también hidrofibras. También se pueden emplear materiales compuestos que puedan
dirigir el flujo de los exudados, por ejemplo mezclas de fibras textiles y gelificantes laminadas en una capa difusora de
gasa de poliéster viscosa que se describe en WO 00/41661.

Segtin se usa aqui, el término “sustancialmente continuo” quiere decir, con respecto a un componente del proceso,
por ejemplo la capa de soporte del vendaje, que tal componente se presenta en una condicién alargada y continua, por
ejemplo en un rodillo alimentador, desde el que se puede obtener una pluralidad de partes. El término “sustancial”
se incluye como reconocimiento del hecho de que un rodillo alimentador dado debe tener una longitud finita. Con
respecto a un proceso, el término “sustancialmente continuo” se utiliza en su sentido convencional, y significa que el
funcionamiento o funcionamientos se realizan sin la interrupcién o el cese significativo entre pasos.

La siguiente descripcion del proceso, es una descripcion general. Las operaciones unitarias del proceso de fabri-
cacién se describen sucesivamente. El procedimiento de la presente invencién es un procedimiento sustancialmente
continuo de fabricacién de un vendaje multicapa. En una realizacidn, los pasos se realizan en una secuencia continua
registrada, en la que los pasos individuales se dirigen en un solo proceso continuo y los pasos se realizan simulta-
neamente coincidiendo entre si y sustancialmente sin incluir interrupciones o acumulacién de partes entre los pasos.
Los materiales especificos mencionados en la siguiente descripcidn sélo son ejemplos, y se proporcionan a modo de
ilustracién, y no de limitacién.

En primer lugar, se explica una realizacién de un aparato para llevar a cabo el procedimiento de la presente in-
vencién. En el primer paso, se proporciona, desde un rodillo alimentador, un primer tejido sustancialmente continuo
que incluye la capa de contacto con la herida y un primer revestimiento antiadherente de tratamiento adherido a una
primera cara principal (o inferior) de la capa de contacto con la herida. En esta realizacion, el primer tejido incluye un
segundo revestimiento antiadherente de tratamiento adherido a una segunda cara principal (o superior) de la capa de
contacto con la herida. Los materiales adecuados para la capa de contacto con la herida se consignan mas arriba. En
una realizacidn, el primer revestimiento antiadherente de tratamiento es de polietileno de alta densidad, y el segundo
revestimiento antiadherente es de papel cristal.

En el segundo paso del proceso, se forma una pluralidad de aberturas a través de la capa de contacto con la
herida. En una realizacién, las aberturas se troquelan. El primer tejido sustancialmente continuo que incluye la capa
de contacto con la herida entra en la primera estacién de troquelado con el primer revestimiento antiadherente de
tratamiento en la parte inferior y el segundo revestimiento antiadherente de tratamiento en la parte superior. En una
realizacion, las aberturas se forman mediante troquelado kiss.

Las aberturas se cortan en la capa de contacto con la herida del tejido con una herramienta giratoria de acero
templado, cortando contra un rodillo de yunque de acero templado, pasando el tejido entre la herramienta y el ro-
dillo de yunque. Como resultado de ello, se forman residuos procedentes de las aberturas, que luego se eliminan
adecuadamente. La herramienta estd disefiada especificamente para lograr un tamafo, una forma y una disposicién
espacial seleccionados y predeterminados de las aberturas. La herramienta también esta disefiada para cortar el primer
revestimiento antiadherente de tratamiento y el hidrocoloide, aunque no el segundo revestimiento antiadherente de
tratamiento.

En una realizacién, las cavidades de la herramienta se llenan con un material obturador para impedir que los
residuos procedentes de las aberturas permanezcan en la herramienta. El material obturador debe tener una densidad
que permita que el material obturador quede comprimido bajo presién y vuelva a su forma original cuando se libere la
presion. El espesor del material obturador depende del disefio de la herramienta y debe ser tal que impida la apertura
de la primera capa antiadherente de tratamiento y que la capa de contacto con la herida permanezca en la herramienta
después del corte de la abertura. El material obturador puede hacerse de cualquier material que se considere adecuado,
por ejemplo, de espuma de polietileno.

En otra realizacion, los residuos procedentes de las aberturas se eliminan del tejido retirando el segundo revesti-
miento antiadherente de tratamiento al que se han adherido los residuos procedentes de las aberturas. El dngulo de
delaminacién, en una realizacion, oscila entre 0 y aproximadamente 180°. En otra realizacion, el dngulo se encuentra
entre unos 10 y unos 90°, y en otra realizacion, el 4ngulo se encuentra entre 20 y aproximadamente 60°. En una rea-
lizacién, la liberacion diferencial entre ambos revestimientos y la capa de contacto con la herida, mencionada antes
como entre cero y aproximadamente 20 g/25 mm de ancho, debe ser tal que supere la tendencia de los residuos de
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las aberturas a permanecer en el tejido. En otras palabras, la potencia de liberacién entre el adhesivo y el segundo
revestimiento antiadherente de tratamiento debe ser lo suficientemente fuerte como para asegurar que los residuos de
las aberturas se retiren con el revestimiento, mientras que la capa de contacto con la herida permanece adherida al
primer revestimiento antiadherente de tratamiento. En una realizacion, una polea loca ayuda a controlar el dngulo de
separacion del segundo revestimiento antiadherente de tratamiento desde el tejido. Los residuos de la abertura avanzan,
junto con el revestimiento superior hasta un punto de recogida.

Si la capa de contacto con la herida es de un material que no sea un adhesivo interactivo con un fluido, por ejemplo
una hoja de contacto con la herida que consiste en una pelicula, tal como se especifica en la patente US 5.981.822, se
pueden necesitar medios para establecer una primera unién entre la capa de contacto y el material absorbente antes de
pasar al siguiente paso del proceso. En una realizacién que se describe a continuacion, el proceso incluye un aparato
calentador para lograr esta adhesion. En una realizacién alternativa, la hoja de contacto con la herida que consiste en
una pelicula puede rociarse, por ejemplo, con un adhesivo de fusién en caliente tal como un copolimero de acetato de
vinilo y etileno y después comprimirse con un rodillo caliente para activar el adhesivo.

Después de retirar el segundo revestimiento antiadherente de tratamiento y de retirar los residuos de las aberturas,
el tejido resultante, que incluye una capa de contacto con la herida perforada de manera determinada y el primer
revestimiento antiadherente de tratamiento, avanza a la operacién de aplicacién de la capa absorbente.

En una realizacidn, el tejido rodea un par de poleas locas. Como ya se ha sefialado anteriormente, la primera polea
loca ayuda a separar el segundo revestimiento antiadherente de tratamiento del tejido. La segunda polea loca ayuda a
mantener un dngulo 6ptimo de aproximacion a la segunda unidad.

En el siguiente paso, la capa de material absorbente se aplica en la segunda cara principal de la capa de contacto
con la herida. En una realizacidn, este paso se lleva a cabo en una segunda estacién de troquelado. En la estacién
de troquelado, un tejido continuo de la capa de material absorbente se aplica en la primera cara principal de la capa
de contacto con la herida y se corta con una forma predeterminada. Como ya se ha sefialado anteriormente, en una
realizacion, la capa de material absorbente puede ser un material de hidrofibra.

En una realizacién, una herramienta giratoria de acero templado corta el material absorbente desde arriba contra
un rodillo de yunque de acero templado. En una realizacién, la herramienta tiene un angulo de corte especifico para
el material utilizado como material absorbente y una profundidad de corte especifica para el material utilizado en la
capa de contacto con la herida sobre el revestimiento inferior. En una realizacién, la herramienta giratoria ha sido
conformada de manera especifica para obtener una forma determinada de la capa de material absorbente aplicada en
la primera gran superficie de la capa de contacto con la herida.

La herramienta giratoria incluye cavidades definidas por las aristas cortantes de la herramienta. Las cavidades y
las aristas cortantes cortan el material absorbente con una forma y tamafio deseados, y generan una matriz de desecho.
Cuando el tejido sale de la segunda estacion de troquelado, se elimina la matriz de desecho. En una realizacién, la
eliminacién de la matriz de desecho se facilita haciendo que el tejido rodee una polea loca. La matriz de desecho se
transporta hasta un sistema de eliminacion.

En una realizacién, las cavidades de la herramienta se llenan con el fin de aplicar una pequefia cantidad de pre-
sion entre la superficie de la capa de contacto con la herida y el material absorbente configurado, ayudando a que
permanezca en su lugar durante la retirada de la matriz de desecho. En una realizacién, el material obturador tiene
una densidad que oscila entre unos 60 y unos 200 kg/m*. La densidad del tap6n se selecciona para permitir que se
comprima mientras estd bajo presidn (es decir, durante el corte y la conformacién del material absorbente) y luego
para que vuelva a su forma original tras la descarga de la presion.

La retirada de la matriz de desecho deja un tejido que incluye trozos de material absorbente, con una forma
especifica, y colocados también de manera especifica, en el lado superior de la capa del material de contacto con la
herida perforada de manera especifica. En una realizacidon, la capa de material absorbente se aplica para superponer la
pluralidad de aberturas en al menos una zona de superposiciéon. De ese modo, en una realizacion, la capa de material
absorbente es una hoja con un tamafio y una forma determinados, aunque relativamente alargada, que cubre tanto las
aberturas como las partes restantes de la capa de contacto con la herida. La capa de material absorbente y la capa
de contacto con la herida se apoyan sobre el primer revestimiento antiadherente de tratamiento. Este tejido resultante
pasa después a la siguiente operacién. En una realizacién que avanza hacia la siguiente estacion de procesamiento, el
tejido rodea una polea loca. Dicha polea loca ayuda en la orientacion del tejido hacia la tercera unidad.

A continuacién, un tejido sustancialmente continuo de la capa de soporte se lamina en una tercera estacién de
troquelado sobre la capa de material absorbente y la capa de contacto con la herida para formar un tejido compuesto.
El tejido compuesto incluye la capa de contacto con la herida perforada, la capa de material absorbente y la capa de
soporte.

En una realizacién, la laminacién se lleva a cabo haciendo pasar el tejido y la capa de soporte a través del revesti-
miento de contacto entre un rodillo de yunque de acero templado y un rodillo laminador de acero cubierto de caucho
flexible. La cubierta de “caucho” puede ser de un caucho de silicona, un polietileno de alta densidad o cualquier otro
polimero plastificado flexible. En una realizacion, la superficie flexible del rodillo laminador tiene una dureza superior
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a unos 50 Shore A, y, en otra realizacion, la dureza es superior a unos 70 Shore A. En una realizacién, es convenien-
te mantener al minimo la presién de laminacién, por ejemplo, no mds de 6 bares abs. En una realizacion, el rodillo
laminador incluye una estructura de descarga por su superficie periférica.

En una realizacion, la capa de soporte, que puede ser una pelicula o una espuma como ya se ha descrito anterior-
mente, estd recubierta de una capa de unién de adhesivo. El adhesivo puede ser, por ejemplo, un adhesivo sensible a
la presion acrilico de grado médico. En una realizacidn, el adhesivo es el mismo adhesivo utilizado para la capa de
contacto con la herida. En una realizacion, la capa de soporte se puede apoyar sobre un revestimiento desmontable ya
descrito. En una realizacién, la capa de soporte se desenrollada con la tensién mds baja posible, por ejemplo menos
de aproximadamente 20 N. En otra realizacion, la tensién es inferior a aproximadamente 10 N. En una realizacién que
incluye un revestimiento de soporte, el revestimiento de soporte se retira de manera que se evite el estiramiento de la
capa de pelicula/espuma sin soporte antes de ser laminada.

En el siguiente paso del proceso, el primer revestimiento antiadherente de tratamiento del tejido compuesto se sus-
tituye por un revestimiento antiadherente de producto. En una realizacion, el revestimiento antiadherente de producto
incluye dos partes.

En una realizacioén, el primer revestimiento antiadherente de tratamiento se retira del tejido compuesto haciendo
que el revestimiento rodee una polea loca, que tiene un didmetro determinado. En una realizacién, dicha polea loca
tiene un didmetro que oscila entre unos 50 y unos 80 mm. La polea loca facilita la retirada del revestimiento. El
tejido resultante se desplaza después a un revestimiento de contacto de laminacidn, que incluye un rodillo de presién
de acero cubierto de caucho y un rodillo de refuerzo de acero, el revestimiento o revestimientos antiadherentes de
producto se introducen en el tejido compuesto. En una realizacién, el caucho que cubre el rodillo de presién tiene una
dureza superior a unos 50 Shore A, y, en otra realizacion, la dureza es mayor de aproximadamente 70 Shore A. En otra
realizacion, el rodillo laminador incluye una estructura de descarga por su superficie periférica. En una realizacion, el
paso de sustitucion del revestimiento incluye ademads hacer pasar el o los revestimientos antiadherentes de producto y
el tejido a través de un revestimiento de contacto entre dicho rodillo de presién cubierto de caucho y dicho rodillo de
refuerzo de acero.

Como ya se ha comentado, los revestimientos antiadherentes de producto pueden tener cualquier disefio adecuado,
por ejemplo en una pieza o dos piezas teniendo uno de los revestimientos un pliegue para facilitar al usuario final
la retirada de dicho sistema de revestimiento. En una realizacion, se utiliza un revestimiento de tres piezas. El tejido
compuesto, que incluye el revestimiento antiadherente de producto, se puede denominar segundo tejido compuesto.

El segundo tejido compuesto se pasa desde un revestimiento de contacto de laminacién a través de una zona de
calentamiento. La zona de calentamiento estd incluida en una estacion de caldeo. Por otro lado, la fase de calentamiento
se realiza en otro punto del proceso. En una realizacidn, la fase de calentamiento se omite por considerarse innecesaria,
debido al adhesivo determinado empleado.

En dicha realizacidn, el segundo tejido compuesto entra en la estacion de caldeo rodeando en primer lugar una polea
loca, que ayuda a hacer que el tejido se enrolle alrededor de un rodillo superior. En una realizacidn, el rodillo superior
se calienta. El tejido rodea el rodillo superior y después continda para pasar a través del revestimiento de contacto
entre el rodillo superior y un rodillo central, y luego rodear el rodillo central. En una realizacidn, el rodillo central
se calienta. En una realizacidn, tanto el rodillo superior como el central se calientan. El segundo tejido compuesto
rodea el rodillo central y atraviesa el revestimiento de contacto entre el rodillo central y un rodillo de yunque de acero
templado. En dicha realizacién, el contacto entre el segundo tejido y el rodillo central se facilita y se mantiene con una
polea loca. Como resultado del paso por la estacion de caldeo, la capa de contacto con la herida se pega a la capa de
material absorbente por al menos una zona de superposicidn entre estas capas.

En una realizacion, el rodillo caliente tiene un didmetro predeterminado y el otro rodillo caliente tiene un didmetro
diferente, también predeterminado. En esta realizacion, la diferencia entre los didmetros predeterminados se controla
con anillos sustentadores de acero templado. La diferencia de didmetros crea un espacio de aire entre los dos rodillos
por los que pasa el tejido. El espacio de aire, la temperatura y la velocidad especificos del tejido a través de la estacién
de caldeo permiten la seleccion de propiedades de unidn especificas entre la capa de material absorbente y la primera
gran superficie de la capa de contacto con la herida.

En una realizacién, la presién en el revestimiento de contacto entre el rodillo superior y el rodillo central, que se
controla mediante el hueco que hay en el revestimiento de contacto, y la temperatura de los rodillos, son importantes
para determinar la unién entre la capa de material absorbente y la capa de contacto con la herida. Naturalmente,
la naturaleza de cualquier adhesivo utilizado para unir estas capas también es importante. Mediante la seleccion y
manipulacién de estas variables, se puede cambiar y controlar la naturaleza de la unién entre la capa de material
absorbente y la capa de contacto con la herida.

En una realizacion, el hueco entre los rodillos es menor de aproximadamente 1 mm, y en otra realizacion oscila
entre aproximadamente 0,6 y aproximadamente 0,9 mm. En general, el hueco se fija para un conjunto especifico de
componentes de productos.
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En una realizacién, el hueco entre los rodillos, y la temperatura de los rodillos se ajustan de modo que la presién
en el revestimiento de contacto entre los rodillos sea lo suficientemente alta como para guiar las fibras de la capa de
material absorbente hasta un adhesivo interactivo con un fluido, de forma que las fibras aparezcan en la superficie de la
capa de contacto con la herida. Esta realizacion produce un material absorbente compuesto capaz de absorber exudado
de la herida y por esta razon es capaz de aumentar la tasa de absorcion de exudado. En esta realizacién, no es necesario
formar aberturas en la superficie en contacto con la herida para conseguir una absorcion aceptable.

En una realizacion, la temperatura funcional de la superficie de los rodillos calientes, es decir, el rodillo superior
y/o el rodillo central, oscila entre unos 80 y unos 130°C, y en otra realizacién, entre alrededor de 90 y alrededor
de 120°C. El tiempo de reposo, es decir, el tiempo en el que el segundo tejido compuesto estd en contacto con las
superficies calientes, se define mediante la velocidad lineal, el didmetro de los rodillos y el paso de tejido especifico
que los rodea. En una realizacidn, el tiempo de reposo oscila normalmente entre alrededor de uno y alrededor de 15
segundos. La estacion de caldeo no se limita en cuanto al nimero de rodillos calientes. En varias realizaciones, se
pueden incorporar de cero a tres o mds rodillos calientes con el fin de cooperar con la velocidad lineal para los demas
pasos del proceso y, por tanto, se puede controlar el rendimiento total del proceso de la invencién. En una realizacion,
mediante una seleccion adecuada del adhesivo, la estacion de caldeo no utiliza rodillos calientes.

En el siguiente paso del proceso, se cortan vendajes multicapa del segundo tejido compuesto. En una realizacion,
el vendaje se corta del tejido compuesto mediante troquelado.

A medida que el segundo tejido compuesto avanza hasta esta estacion de corte final, pasa a través de un revesti-
miento de contacto de salida formado por un rodillo de presién y un rodillo moleteado antes de troquelarlo. En otra
realizacion, el rodillo de presién es un rodillo de presidn de acero cubierto de caucho. En una realizacién, el caucho
que cubre el rodillo de presion tiene una dureza superior a 50 Shore A, y, en otra realizacién, el caucho tiene una du-
reza superior a 70 Shore. En una realizacion, el rodillo de presidn incluye una estructura de descarga por su superficie
periférica. El revestimiento de contacto de salida ayuda a mantener el tejido bajo tensioén y a transportarlo hasta la
estacion de corte.

En una realizacidn, el corte final se realiza desde la parte superior del tejido con una herramienta giratoria de acero
templado que se adapta especificamente a la forma del parche final del vendaje multicapa. La herramienta forma un
revestimiento de contacto y corta contra un rodillo de yunque de acero templado. Los parches del vendaje multicapa se
distribuyen desde el proceso en una cinta transportadora. La matriz de desecho resultante se transporta hasta un medio
de recogida.

Los rodillos de las estaciones de troquelado final primera, segunda y tercera, la estacion de caldeo y la estacion de
laminado se accionan de un modo ciclico y sincrénico que permite el troquelado y el laminado necesarios para obtener
vendajes multicapa. La accidn corrotacional de estos rodillos accionados transporta el tejido a través de la maquina.
Esta relacion ciclica se puede ajustar para cada estacién individual. La sincronizacién se puede hacer de cualquier
modo que se considere adecuado.

A continuacioén, se describen varias realizaciones alternativas. Cuando partes similares realizan operaciones simi-
lares, tal como se ha descrito antes con referencia a la realizacién explicada antes, su descripcidn no se repite.

A continuacion, se describe una realizacion alternativa de la primera estacién de troquelado. Igual que en la reali-
zacion explicada antes, a la primera estacidn de corte se le proporciona un tejido que comprende una capa de contacto
con la herida, un primer revestimiento antiadherente de tratamiento y un segundo revestimiento antiadherente de trata-
miento. La estacidn de troquelado incluye un rodillo de yunque de acero templado y una herramienta giratoria de acero
templado. La herramienta giratoria se conforma de manera especifica para obtener una forma deseada en la abertura
de la capa de contacto con la herida. La herramienta giratoria corta el revestimiento de soporte, atravesando la capa
adhesiva hidrocoloide y el revestimiento antiadherente delgado.

En dicha realizacion, el segundo revestimiento antiadherente de tratamiento no se retira con los residuos de las
aberturas. En su lugar, los residuos de las aberturas se retiran del tejido utilizando un contrarrodillo y como minimo una
paleta colocada de antemano. Se pueden usar dos paletas ya colocadas. El contrarrodillo se puede hacer de aluminio
o de materiales plasticos adecuados, ademds de con diferentes metales. El contrarrodillo comprende una pluralidad de
nédulos en su superficie externa. Los nédulos forman, en la herramienta giratoria, una cavidad positiva complementaria
a partir de las cavidades negativas. Los nédulos tienen un tamafio predeterminado ligeramente menor que el de los
residuos de las aberturas. A medida que gira el contrarrodillo, los nédulos empujan los residuos de las aberturas y las
paletas ya colocadas los retiran. Las paletas actdan para retirar los residuos, por ejemplo raspandolos del tejido una
vez que los nédulos han empujado los residuos de las aberturas a través del tejido.

A continuacion, se explica otra realizacidn alternativa de la primera estacion de troquelado. La estacién de troque-
lado comprende, como ya se ha explicado, un rodillo de yunque de acero templado y una herramienta giratoria de acero
templado, en donde se corta todo el grosor del tejido, incluso el primer revestimiento antiadherente de tratamiento.

En dicha realizacién alternativa, los residuos de las aberturas se retiran del tejido aplicando al tejido un chorro de
aire comprimido procedente de un generador de aire comprimido, a través de una tobera. La tobera tiene una forma,
un tamafio y una inclinacién interna predeterminados, y el aire tiene una presion y un caudal predeterminados para
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proporciona aire con fuerza suficiente para retirar los residuos de las aberturas del tejido. Un par de poleas locas estdn
dispuestas en ambos lados de la tobera, separadas una distancia predeterminada. Las poleas locas ayudan a la retirada
de los residuos de las aberturas manteniendo el tejido en tension.

Ademds de los anteriores medios para retirar los residuos de las aberturas, se pueden utilizar otros medios conoci-
dos en el estado de la técnica para llevar a cabo lo mismo, siempre que sean adecuados.

A continuacién se explica otra realizacion alternativa del proceso de la presente invencién que utiliza un calentador
(de calor) radiante en vez del calentador por contacto descrito antes, o ademds del mismo. En esta realizacion, el tejido
se calienta como minimo con un dispositivo termdgeno, que estd alejado del tejido. De ese modo, el calor no se
aplica mediante calentamiento por contacto, como en la estacion de caldeo explicada antes. Este procedimiento de
calentamiento es particularmente 1til cuando la capa de contacto con la herida comprende un material que no sea un
adhesivo interactivo con un fluido. Por ejemplo, la capa de contacto con la herida puede comprender una pelicula en
la que se ha aplicado un adhesivo. Este procedimiento de calentamiento puede usarse para activar el adhesivo que
se ha aplicado sobre la pelicula. Este mecanismo de calentamiento puede ser infrarrojos o cualquier otro medio que
se considere adecuado. El calentamiento proporciona activacién al adhesivo con el que se forma la capa de contacto
con la herida y facilita la unién de la capa de material absorbente al mismo. El siguiente paso del proceso se realiza
sustancialmente como ya se ha descrito antes. En otra realizacidn, el medio calentador estd en contacto directo con el
tejido.

El tejido resultante se transporta a una estacion de laminacién que incluye un rodillo de refuerzo de acero, y un
rodillo laminador que tiene un nicleo de acero y una cubierta de caucho, sustancialmente igual que en la realizacién
que se ha explicado. Como ya se ha descrito, la cubierta de caucho puede ser, por ejemplo, una silicona de caucho y
puede tener una dureza Shore determinada. El revestimiento o revestimientos antiadherentes de tratamiento se laminan
en el tejido en la estacion de laminacién.

Una vez que el tejido resultante ha salido de la estacién de laminacién, se transporta a la estacién de troquelado
final. La estacion de troquelado final comprende un rodillo moleteado y un rodillo de presién que transporta el tejido
hasta el rodillo de yunque de acero templado y la herramienta giratoria de acero templado. La herramienta giratoria se
ha conformado de manera especifica para cortar el parche de vendaje multicapa final a partir del tejido.

En esta realizacién, igual que en la realizacién descrita antes, los rodillos de las estaciones de troquelado primera,
segunda, tercera y final, y la estacién de laminacidn se accionan de un modo ciclico y sincrénico que permite el troque-
lado y el laminado necesarios para obtener vendajes multicapa. La accidn corrotacional de estos rodillos accionados
transporta el tejido a través de la maquina. En esta realizacion, igual que en las realizaciones de la presente invencion,
la relacion ciclica entre los elementos del aparato se puede ajustar para cada estacion individual. La sincronizacion se
puede hacer de cualquier modo que se considere adecuado.

Segin una realizacién preferida, la capa de contacto con la herida se interpone entre un primer revestimiento anti-
adherente de tratamiento y un segundo revestimiento antiadherente de tratamiento. En una realizacion, el revestimiento
antiadherente tiene como minimo uno de sus lados siliconado, o si no, tratado para proporcionar una propiedad anti-
adherente similar. El revestimiento antiadherente tiene una propiedad antiadherente predeterminada. En una realiza-
cidn, el segundo revestimiento antiadherente tiene una propiedad antiadherente predeterminada inferior a la propiedad
antiadherente predeterminada del primer revestimiento antiadherente. En una realizacidn, el segundo revestimiento
antiadherente tiene como minimo un lado siliconado o, en caso contrario, tratado para proporcionar una propiedad
antiadherente similar.

Hay ademds una realizacién de la capa de soporte a la que se adhiere un revestimiento antiadherente desmontable.
En una realizacion, el revestimiento de soporte incluye una capa adhesiva aplicada sobre la capa de soporte y cubierta
con el revestimiento antiadherente. El adhesivo puede ser cualquier adhesivo conocido adecuado para la presente
invencion.

Hay una realizacién alternativa de la estacion de caldeo. En esta realizacidn, el tejido compuesto entra en la estacion
de caldeo rodeando en primer lugar un par de poleas locas, que ayudan a hacer que el tejido se enrolle alrededor de un
rodillo central. En una realizacién, el rodillo central se calienta. Segtin el tejido va rodeando el rodillo central, pasa a
través de un revestimiento de contacto formado por el rodillo central y un rodillo de yunque de acero templado inferior.
El tejido sigue rodeando el rodillo central y después continda para pasar a través de un revestimiento de contacto entre
el rodillo central y un rodillo superior. El tejido continda después rodeando el rodillo superior. En una realizacion, el
rodillo superior se calienta. En una realizacion, tanto el rodillo superior como el central se calientan. El segundo tejido
compuesto rodea el rodillo superior y después rodea una serie de poleas locas. El contacto entre el tejido y los rodillos
se favorece y se mantiene mediante una pluralidad de poleas locas.

Las relaciones entre los rodillos superior y central y el rodillo de yunque de acero templado, en concreto, los
didmetros relativos, las temperaturas y las velocidades de rotacion relativas, son similares a las descritas antes. Las
relaciones entre estos pardmetros son similares, y los pardmetros pueden manipularse de manera similar para controlar
el funcionamiento de la estacion de caldeo.
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Aunque se muestran y describen estas realizaciones particulares de un procedimiento mejorado, se entiende que la
invencion no se limita Gnicamente a ellas, y que el &mbito de proteccidn se extiende a lo que se define en las siguientes
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REIVINDICACIONES

1. Procedimiento de fabricacién de un vendaje multicapa que comprende una capa de contacto con la herida abierta,
una capa de material absorbente y una primera capa de soporte, consistiendo el procedimiento en:

(a) la provisién de un primer tejido sustancialmente continuo que comprende la capa de contacto con la herida, que
tiene unas caras principales primera y segunda y un primer revestimiento antiadherente de tratamiento adherido a la
primera cara principal de la capa de contacto con la herida;

(b) 1a formacién de una pluralidad de aberturas a través de la capa de contacto con la herida;

(c) la aplicacion de una capa de material absorbente discreto realizada a partir de un tejido sustancialmente continuo
de la capa de material absorbente, en la segunda cara principal de la capa de contacto con la herida;

(d) Ia laminacién de un tejido sustancialmente continuo de la capa de soporte sobre la capa de material absorbente
para formar el tejido compuesto,

(d-1)  laretirada del primer revestimiento antiadherente de tratamiento y la aplicacién de un revestimiento
antiadherente de producto; y

(e), el corte de vendajes multicapa individuales a partir del tejido compuesto,
en donde los pasos (a) - (e) se llevan a cabo en una secuencia continua.

2. Procedimiento segiin la reivindicacién 1, en donde en el paso (b) la pluralidad de aberturas se forman por
troquelado.

3. Procedimiento segun la reivindicacién 2, en donde el primer tejido comprende ademas un segundo revestimiento
antiadherente de tratamiento adherido a la segunda cara principal de la capa de contacto con la herida.

4. Procedimiento segin la reivindicacion 3, que comprende ademds la retirada simultdnea del segundo revestimien-
to antiadherente de tratamiento y de partes de la capa de contacto con la herida troqueladas a partir de las aberturas.

5. Procedimiento segtn la reivindicacién 2, en donde el paso (b) comprende ademas la retirada de partes de la capa
de contacto con la herida, cortadas a partir de las aberturas, mediante la aplicacion de una fuerza externa a las partes.

6. Procedimiento segtn la reivindicacién 1, en donde la capa de material absorbente se aplica en el paso (c) para
superponer la pluralidad de aberturas en al menos una zona de superposicion.

7. Procedimiento segun la reivindicacién 1, en donde el revestimiento antiadherente de producto comprende un
revestimiento antiadherente en dos partes.

8. Procedimiento segun la reivindicacién 1, que comprende ademas el calentamiento del tejido compuesto.

9. Procedimiento segtn la reivindicacién 8, en donde la fase de calentamiento comprende poner en contacto el
tejido compuesto con al menos un rodillo caliente.

10. Procedimiento segun la reivindicacion 9, en donde, al menos, un rodillo caliente se mantiene a una temperatura
de entre aproximadamente 80°C y aproximadamente 130°C.

11. Procedimiento segun la reivindicacién 9, en donde el tejido compuesto se pone en contacto con al menos dos
rodillos calientes.

12. Procedimiento segtin la reivindicacion 8, en donde el fase de calentamiento comprende la aplicacién de una
fuente de calor a distancia para calentar el tejido compuesto.

13. Procedimiento segin la reivindicacion 8, en donde la fase de calentamiento sigue al paso (b).
14. Procedimiento segtn la reivindicacion 8, en donde la fase de calentamiento sigue al paso (e).

15. Procedimiento segtin la reivindicacién 1, en donde el paso (e) comprende ademds hacer pasar el tejido com-
puesto a través del revestimiento de contacto que hay entre un rodillo moleteado y un rodillo prensador.

16. Procedimiento segun la reivindicacién 1, en donde la capa de contacto con la herida comprende un adhesivo
interactivo con un fluido.
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17. Procedimiento segtn la reivindicacién 16, en donde el adhesivo interactivo con un fluido es un adhesivo hidro-
coloide.

18. Procedimiento segtin la reivindicacién 1, en donde la capa de material absorbente es fibrosa.

19. Procedimiento segtn la reivindicacién 1, en donde la capa de soporte estd recubierta de un adhesivo sensible a
la presion.

20. Procedimiento segtn la reivindicacion 1, en donde la capa de soporte es una pelicula oclusiva o una espuma.
21. Procedimiento segtn la reivindicacion 1, en donde la capa de soporte es microporosa.

22. Procedimiento segun la reivindicacion 1, en donde los pasos (a) - (e) se llevan a cabo en un proceso continuo
registrado.

23. Procedimiento segun la reivindicacién 1 en donde el paso (c), comprende ademas el troquelado y la retirada de
la matriz de tejido continuo de material absorbente.
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