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DESCRIPCION
Compresa para heridas que comprende un cuerpo de material de espuma comprimida de alvéolos abiertos
Campo técnico

La presente invencion se refiere a una compresa para heridas que comprende un cuerpo de espuma comprimida de
alvéolos abiertos de material termoplastico o termoendurecible y un procedimiento para fabricar tal compresa para
heridas.

Antecedentes de la invencion

La principal funcién de una compresa para heridas es eliminar el exudado excesivo de un lecho de herida y evitar
que el exudado eliminado regrese al lecho de la herida si la compresa para heridas se somete a fuerzas de
gravedad u otras fuerzas exteriores. Por consiguiente, una compresa para heridas debera tener buenas propiedades
de adquisicion de liquidos (es decir, debera ser facil que el exudado entre en la compresa para heridas), buenas
propiedades de retencion o contencién de liquidos (es decir, la capacidad de evitar que el exudado absorbido por la
compresa para heridas sea comprimido nuevamente hacia el lecho de la herida por accién de fuerzas
gravitacionales u otras fuerzas exteriores). Ademas, es importante la capacidad de absorcién, es decir, la cantidad
de exudado que se puede almacenar en la compresa en un estado relajado de la misma, asi como una propiedad de
dispersion o distribucion, es decir, la capacidad de la compresa para transportar el exudado en direcciones paralelas
al plano de la superficie superior del lecho de la herida. Finalmente, la compresa para heridas también debera
proporcionar un entorno hiumedo por encima del lecho de la herida para estimular la cicatrizacion de la herida.

Las espumas de alvéolos abiertos, termoplasticas y termoendurecibles, asi como los materiales a base de celulosa,
se utilizan frecuentemente como articulos absorbentes, tales como compresas para heridas o partes de las mismas.
Las espumas tipicamente tienen buenas propiedades de absorcion por capilaridad de liquidos, es decir la capacidad
de transportar el exudado lejos del lecho de la herida en direcciones perpendiculares al plano de la misma, si bien
tienen propiedades de dispersion relativamente malas. Estas propiedades de dispersion se asocian con el riesgo de
que tal espuma, cuando se utiliza como una compresa para heridas, se saturara y filtrara localmente mucho antes de
que se alcance la capacidad de absorcién tedrica de la espuma, lo cual da como resultado que el exudado se
regrese hacia abajo hasta el lecho de la herida y cause dafio a la piel circundante, un fenémeno frecuentemente
denominado maceracion. Se conoce, véase por ejemplo el documento WO 2005/021622, la practica de mejorar las
propiedades de dispersion de las espumas mediante espumas parcial o completamente comprimidas utilizando calor
y presién para reorientar la mayoria de los alvéolos de manera que adopten la forma de alvéolos elipsoidales. Tal
compresion llevara a propiedades de retencion mejoradas aunque se dafie la capacidad de absorcion asi como las
propiedades de adquisicién de liquidos debido a la disminucién de los tamafios de los alvéolos.

La compresién también lleva a una rigidez de la espuma, de manera que un grado demasiado alto de compresion
tendra una influencia negativa en la capacidad de conformacion de una compresa para heridas, es decir, en la
capacidad de la compresa para heridas de conformarse en el contorno de la parte del cuerpo de un paciente al cual
se le aplique un vendaje para heridas que contenga tal compresa para heridas.

Es deseable por razones tanto practicas como estéticas que las compresas para heridas sean delgadas. Sin
embargo, un cuerpo delgado de material de espuma no comprimida tiende a tener propiedades de absorcién y
retencion malas como para utilizarse como una compresa para heridas o como una capa en una compresa para
heridas.

Es un objetivo de la presente invencion proporcionar una compresa para heridas que comprende un cuerpo de
espuma comprimida de alvéolos abiertos de material termoplastico o termoendurecible, el cual tenga buenas
propiedades de capacidad de conformacion, dispersion, retencion y adquisicion de liquidos y capacidad de
absorcion adecuada, asi como un procedimiento para fabricar tal compresa para heridas que permita una variacion
de las propiedades combinadas de dispersién, retenciéon y adquisicion de liquidos del cuerpo sin menoscabo de la
capacidad de conformacion.

Sumario de la invencion

Estos objetivos se obtienen por medio de una compresa para heridas, que comprende un cuerpo de espuma de
alvéolos abiertos, termopléstica o termoendurecible, comprimida, caracterizada porque dicho cuerpo tiene un patrén
de depresiones realizadas ultrasdénicamente en dos lados opuestos del mismo, siendo las depresiones en los lados
opuestos coaxiales entre si y estando separadas entre si por una parte inferior comin la cual se comprime en un
grado mas alto que las partes restantes de dicho cuerpo. En tal cuerpo, la compresién de la espuma sera mayor en
las regiones que circundan las depresiones que en otras regiones del cuerpo, lo cual significa que la dispersion y
retencion de tal cuerpo se puede variar en mayor medida variando el patron de depresiones. Ademas, la presencia
de regiones entre las depresiones que tienen una compresion mas baja hace que el cuerpo resulte muy confortable,
a pesar de la alta compresion en las areas cercanas a las partes inferiores.
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En una realizacién preferente, en una region alrededor de cada depresion, el tamafo de los alvéolos se incrementa
en una direccién desde dicha parte inferior comun hacia la respectiva abertura de la depresién, asi como en una
direccion hacia fuera desde dicha parte inferior comun paralela a las superficies de dicho cuerpo que contiene dichas
depresiones.

Con el fin de proporcionar una capacidad de conformacién deseada de tal cuerpo, las partes inferiores comunes de
las depresiones en los patrones de depresion estan desconectadas entre si y distanciadas al menos el 10 % del
grosor de dicho cuerpo.

Los patrones de depresiones pueden ser regulares, aunque también se pueden usar patrones irregulares o
profundidades diferentes de las depresiones.

Preferentemente, el material de las partes inferiores de la depresion puede estar fusionado conjuntamente, de
manera que solamente exista una pequefa cantidad de alvéolos muy pequefios en las partes inferiores comunes.

En la realizacién preferente, dicho cuerpo estd hecho de espuma de poliuretano, aunque alternativamente se
pueden utilizar otras espumas de material termoendurecible o termoplastico.

Se pueden utilizar una o mas capas de material absorbente en combinacién con el cuerpo de espuma.

La invencién también se refiere a un procedimiento para fabricar una compresa para heridas que comprende un
cuerpo de espuma de alvéolos abiertos termoplastica o termoendurecible que comprende alvéolos, caracterizado
por alimentar un elemento laminar de espuma de alvéolos abiertos termoplastica o termoendurecible que comprende
alvéolos entre un contrarrodillo que tiene un patrén de protuberancias que sobresale desde su superficie exterior y
un brazo de un dispositivo de soldadura ultrasénica, formando de esta manera un patron de depresiones en dos
lados opuestos del elemento laminar de espuma de alvéolos abiertos termoplastica o termoendurecible que
comprende alvéolos, siendo las depresiones en los lados opuestos coaxiales entre si y estando separadas entre si
por una parte inferior comudn, y cortar compresas para heridas individuales del elemento laminar de material
termoplastico o termoendurecible comprimido.

La invencion se refiere ademas a un vendaje para heridas que comprende un articulo absorbente como se describid
anteriormente.

Breve descripcion de los dibujos
A continuacion se describira la invencion haciendo referencia a las figuras adjuntas, en las que:

la figura 1 muestra esquematicamente un cuerpo de espuma Util como una compresa para heridas o como un
componente de una compresa para heridas de acuerdo con una realizacion preferente de la invencién,

la figura 2 muestra esquematicamente una vista en corte de una parte del cuerpo de acuerdo con la figura 1,

las figuras 3-5 muestran esquematicamente diferentes patrones de depresiones que se pueden utilizar en
realizaciones adicionales de la invencion,

la figura 6 muestra esquematicamente un dispositivo de soldadura ultrasénica para fabricar un cuerpo comprimido
de material termoplastico o termoendurecible de alvéolos abiertos de acuerdo con una realizacién de la invencion, y

la figura 7 muestra esquematicamente partes de un contrarrodillo y un brazo del dispositivo de soldadura ultrasénica
en la figura 6.

Descripcion de las realizaciones

En la figura 1 se muestra esquematicamente un cuerpo 1 de espuma de poliuretano de alvéolos abiertos
comprimida. El cuerpo 1 tiene un patrén de depresiones en los lados opuestos superiores e inferiores. Los términos
«superior» e «inferior» se refieren al cuerpo que se muestra en la figura y son independientes del lugar en el que se
encuentre situado en el cuerpo de un paciente un vendaje para heridas que comprenda tal cuerpo. A las
depresiones en el lado superior del cuerpo 1 se les da el simbolo de referencia 2 y a las depresiones en el lado
inferior se les da el simbolo de referencia 3.

Las depresiones 2 en el lado superior del cuerpo son coaxiales a las depresiones 3 en el lado inferior del cuerpo 1,
lo cual significa que los patrones en los lados superior e inferior son similares entre si. En la realizacién mostrada,
también los tamafos de las depresiones 2, 3 en ambos de los patrones son idénticos, aunque posteriormente se
explicara que la profundidad de las depresiones opuestas se puede variar ligeramente. Las depresiones opuestas
2,3 en el lado superior € inferior, respectivamente, estan separadas entre si por una parte inferior comun 4 (como se
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muestra en la figura 2).

En la figura 6 se muestra esquematicamente un dispositivo de soldadura ultrasénica 5 para fabricar el cuerpo 1
mostrado en las figuras 1 y 2. El cuerpo 1 se fabrica alimentando un elemento laminar 6 de espuma de poliuretano
de alvéolos abiertos no comprimida entre un contrarrodillo 7 que tiene un patron de protuberancias 8 que sobresale
desde su superficie exterior y un brazo 9 del dispositivo de soldadura ultrasénica 5 y, después de esto, se corta el
elemento laminar en cuerpos discretos 1. Preferentemente se usa un papel de procesamiento P con el fin de reducir
la friccion entre el dispositivo de soldadura ultrasénica y el elemento laminar de espuma. Opcionalmente, se pueden
aplicar una o mas capas de material absorbente en un lado o en ambos lados de dicho elemento laminar y se
adjuntan al mismo antes de la etapa de corte con el fin de fabricar compresas para heridas compuestas que
comprenden dos o mas capas. El dispositivo de soldadura ultrasonica 5 puede ser de un tipo disponible
comercialmente, tal como 2000X (20 kHz) de Branson, DPC (20 kHz) de Dukane o 2000 cs (20 kHz) de Herrmann.

El equipo para alimentar el elemento laminar 6 en la direccién de la flecha A y para superponer capas opcionales
con el fin de formar una compresa para heridas compuesta, asi como los elementos de corte, son bien conocidos
para el experto en la materia. El equipo descrito para la fabricacion de compresas para heridas puede ser una linea
de procesamiento separada o se puede colocar en una linea de procesamiento continua para la fabricacion de
vendajes para heridas que comprenden tal compresa.

En la figura 7, se muestra esquematicamente a una escala mayor una parte del contrarrodillo 7 y el brazo 9 del
dispositivo de soldadura ultrasonica 5 cuando el brazo estd en una posicion mas cercana a los salientes en el
contrarrodillo 7. El brazo 9 se mueve hacia el contrarrodillo y alejandose del mismo a una frecuencia ultrasénica.
Este martilleo sobre el elemento laminar causara la aparicion de calor en el material debido a la friccién interna. El
calor creado se concentrard en la espuma colocada entre las puntas de las protuberancias 8 y el brazo 9. La
dispersion de calor desde esta area sera muy limitada. La energia suministrada por el dispositivo de soldadura
ultrasonica 5 es tan alta que el material entre las puntas de las protuberancias 8 y el brazo 9 se fusiona
conjuntamente, de manera que no queden alvéolos o queden alvéolos muy pequefios en estas partes en el
elemento laminar después de la etapa de compresiéon con el dispositivo de soldadura ultrasénica. El papel de
procesamiento P usado preferentemente no se muestra en la figura 7.

Se ha mostrado que un cuerpo 1 fabricado como se indicd anteriormente y que tiene el material en las partes
inferiores comunes 4 fusionadas conjuntamente consiguié la configuracion esquematicamente mostrada en la vista
en corte de la figura 2. En las regiones 10, 11 fuera de las depresiones 2, 3, los tamarios de los alvéolos son mas
pequerios en las partes mas cercanas a las partes inferiores 4 y se incrementan gradualmente en una direccién
ascendente y descendente, asi en como en una direccion lateral de las mismas. Como resulta evidente a partir de la
figura 2, la parte mas baja y la parte mas alta de las regiones 10 y 11 tienen la misma configuracion a pesar de que
las partes mas bajas se compriman de manera diferente durante el paso del elemento laminar de espuma 6 a través
del dispositivo de soldadura ultrasénica 5.

Esto sugiere que la compresion en la espuma obtenida mediante el procedimiento de fabricacion descrito no es un
efecto de deformacién permanente de alvéolos en la espuma debido a la aplicacion de calor y presion, sino un
efecto de que en las inmediaciones de las partes inferiores 4 se evita que la espuma recupere elasticamente su
grosor inicial mediante la fusion conjunta de la espuma en las partes inferiores comunes. Se considera que este
efecto es similar al efecto de presionar un dedo sobre un colchén de espuma o similar y que, por ejemplo, se utiliza
en cojines que tienen patrones de depresiones en los cuales se evita la expansion de las partes inferiores en tales
depresiones por medio de botones cosidos a los mismos. También se ha encontrado que si se elimina la parte
inferior comun, el material de la espuma alrededor del orificio creado por la eliminacion de la parte inferior se
recuperara elasticamente hasta su grosor inicial o hasta un grosor cercano a su grosor inicial de manera que dicho
orificio tendra una pared cilindrica.

Por consiguiente, las partes de mas arriba y de mas debajo de las regiones fuera de las partes inferiores 4 tendran
los mayores tamanos de alvéolos y estas partes tienen las mejores propiedades de adquisicion de liquidos. Puesto
que los tamafos de alvéolos se disminuyen en todas las direcciones desde estas partes, el exudado que entra a
estas partes se extraera hacia las partes centrales del cuerpo 1 por accién de fuerzas capilares. El cuerpo 1 tiene
propiedades de adquisicion de liquidos iguales a las propiedades de adquisicién de liquidos de un cuerpo de
espuma no comprimida del mismo material. Debido a los tamarios de los alvéolos mas pequenos en la regién central
del cuerpo paralela a las superficies superiores e inferiores de la misma, la propiedad de retencién del cuerpo 1
también es buena. Ademas, el gradiente de tamano de alvéolo en tal region central también garantiza una buena
dispersion de los exudados extraidos hacia el cuerpo 1.

Debido a la compresion relativamente baja del material en partes mas lejanas a las partes inferiores 4, es posible
mantener la capacidad de conformacién del material de espuma a pesar de la alta compresién en las partes
inferiores y en las partes en las inmediaciones de las mismas.

El cuerpo mostrado esquematicamente en las figuras 1 y 2 ha sido fabricado alimentando un elemento laminar de
espuma de poliuretano de alvéolos abiertos no comprimida MCF 03 de Corpura BV, Etten-Leur, Paises Bajos, que
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tiene un grosor de 5 mm, a través del espacio entre el brazo del dispositivo de soldadura ultrasénica DPC (20 kHz)
de Dukane y un contrarrodillo que tiene hileras de protuberancias cilindricas que se extienden alrededor de la
superficie periférica del mismo siguiendo un patron regular. La altura de cada protuberancia fue de 1 mm y el
diametro fue de 1,26 mm. La distancia entre las protuberancias adyacentes fue de 3 mm y entre las hileras fue de
2,6 mm. Después del paso del dispositivo de soldadura ultrasénica 5, el grosor t del elemento laminar fue de 2,5 mm.

Un ejemplo de un papel de procesamiento adecuado usado es papel recubierto de polietileno (120 g/m2) de Mondi
Silicart.

Después del paso del dispositivo de soldadura ultrasénica 5, el elemento laminar se corté en los cuerpos
individuales 1. Cada cuerpo 1 presenté un patron de depresiones como el que se muestra en la figura 1, en la cual
las partes inferiores eran circulares y tenian el mismo diametro que las puntas de las protuberancias que sobresalen
fuera del contrarrodillo 7. Las partes inferiores de cada hilera estaban distanciadas 3 mm entre si y la distancia entre
las hileras adyacentes en el patrén fue de 2,6 mm.

Tales cuerpos 1 se compararon con cuerpos del mismo material de espuma que no estaban comprimida y que
tenian el mismo grosor que el elemento laminar 6 antes de entrar en el dispositivo de soldadura ultrasénica 5 y con
cuerpos uniformemente comprimidos mediante calor y presion con el mismo grosor t que los cuerpos 1.
Sorprendentemente, se encontrd que los cuerpos 1 tenian propiedades de adquisicion de liquidos tan buenas como
los cuerpos de espuma no comprimida y propiedades mucho mejores de adquisicién de liquidos que los cuerpos de
espuma uniformemente comprimida. Ademas, los cuerpos 1 tenian propiedades de retencion tan buenas como los
cuerpos de espuma uniformemente comprimida. Asimismo, la dispersién del liquido absorbido fue de la misma
magnitud que la de las espumas uniformemente comprimidas, aunque esta fue mejor que la de la espuma no
comprimida.

Con el fin de determinar la capacidad de conformacion de los cuerpos 1, se midi6 la extensibilidad (es decir, la
fuerza necesaria para extender la pieza de prueba una distancia distancia) y se midié la longitud de flexién de
cuerpos no comprimidos, cuerpos uniformemente comprimidos y cuerpos 1 de acuerdo con la realizaciéon descrita.
La longitud de flexién es una prueba para decidir la capacidad de drapeado de un material y mide la longitud
necesaria para que un extremo libre de un material se doble como consecuencia de su propio peso hasta cierto
angulo. Estas pruebas mostraron que la extensibilidad asi como la longitud de flexién fue mejor para los cuerpos 1
que para los cuerpos no comprimidos y los cuerpos uniformemente comprimidos.

La capacidad de absorcién de los cuerpos 1 fue por supuesto menor que la capacidad de absorcion de los cuerpos
no comprimidos, aunque de la misma magnitud que la de los cuerpos uniformemente comprimidos. Sin embargo,
puesto que los cuerpos de espuma no comprimida tienen malas propiedades de dispersion, los vendajes para
heridas que tienen compresas para heridas de espuma no comprimida tienden a filtrar localmente antes de absorber
una cantidad de liquido correspondiente a su capacidad de absorcién, mientras que los cuerpos de espuma
comprimida no se filtra hasta que absorben una cantidad de liquido cercana a su capacidad de absorcién.

Las propiedades de manipulacion de liquidos y la capacidad de conformacién de los cuerpos fabricados de acuerdo
con la presente invencion se refieren a un grosor dado del material de espuma no comprimida que dependen en
gran medida de la distancia entre las partes inferiores en cada hilera de depresiones y la distancia entre las hileras
adyacentes de depresiones, es decir, de la densidad de los patrones de las depresiones. Si se utiliza un patron mas
denso de manera que dichas distancias sean menores que 0,5 mm para una espuma que tiene un grosor no
comprimido de 5 mm, se disminuira el grosor t de los cuerpos y la rigidez se incrementara, dando como resultado el
uso de cuerpos que tienen una capacidad de conformacion demasiado baja como para usarse en vendajes para
heridas. Ademas, las propiedades de adquisiciéon de liquidos también seran relativamente malas. Si se utiliza un
patron méas escaso, el grosor t de los cuerpos se incrementard y las propiedades de retencion y dispersién de los
cuerpos se mermaran en cierta medida. Por lo tanto, se prefiere que estas distancias sean menores que 7 mm, y
preferentemente menores que 6 mm en los casos en los que se pretenda usar tales cuerpos en un vendaje para
heridas como una capa mas cercana al lecho de la herida. Las distancias entre las partes adyacentes en el patron
de depresiones deberan ser por lo tanto preferentemente del 30-100%, tal como el 40-80 % y mas preferentemente,
el 50-70 % del grosor no comprimido de la espuma.

Las propiedades de un cuerpo fabricado de acuerdo con la presente invencién se ven influidas en cierta medida por
la longitud de las protuberancias que sobresalen del contrarrodillo 7 del dispositivo de soldadura ultrasonica. Si se
utilizan protuberancias mas altas, el grosor de la espuma comprimida serd un poco méas grande, llevando a tamafos
de alvéolos un poco mas grandes en su totalidad y, consecuentemente, a unas propiedades de dispersion un tanto
mermadas. Por lo tanto, la altura de las protuberancias sera de mas del 80% del grosor no comprimido de la
espuma. No obstante, no se ha observado que la altura de las protuberancias influya en el aspecto global del
material, estando ubicadas las partes inferiores aproximadamente en la mitad de la espuma comprimida fabricada,
independientemente de las diferentes longitudes de las protuberancias usadas.

Las protuberancias 8 en la realizacion preferente descrita tienen secciones transversales circulares. Por supuesto,
es posible utilizar protuberancias que tengan secciones transversales de otras formas, tales como oval, rectangular,
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cuadrada, triangular, etc.

También es posible utilizar patrones en los cuales las partes inferiores tengan otras formas distintas de puntos. En
las figuras 3-5 se muestran esquematicamente ejemplos de posibles patrones en los cuales las partes inferiores se
componen de diferentes lineas en vez de tener forma de punto. En la figura 3 se muestra un patrén en forma de un
patron de cuadricula, en la figura 4 se muestra un patrén en el cual el patrén consiste en hileras de partes inferiores
que tienen la forma de una v, y en la figura 5 se muestra un patrdn en el cual las partes inferiores son lineas que
forman un patrén de panal. La presente invencion no se limita a los patrones mostrados, los cuales solamente se
incluyen como ejemplos no limitantes, y los expertos en la materia podran pensar facilmente en otros patrones y
formas de las partes inferiores.

Los patrones mostrados y descritos anteriormente son regulares, aunque es posible formar patrones irregulares en
los cuales las distancias entre las protuberancias adyacentes y/o las hileras de protuberancias sean variables con el
fin de obtener diferentes caracteristicas en diferentes partes del cuerpo o que tengan diferentes formas o longitudes
de las protuberancias que sobresalen del contrarrodillo. También por supuesto es posible usar un patron que esté
formado por combinaciones de patrones con forma de punto y con forma de linea.

Como se conoce en la técnica, se pueden incorporar en la espuma las llamadas particulas o fibras
superabsorbentes con el fin de mejorar las propiedades de almacenamiento y retencién de la misma. Otros ejemplos
de sustancias que se podrian afiadir a la espuma antes o después de la compresién o incluso durante la fabricacion
de la espuma no comprimida, por ejemplo para estimular la cicatrizacion de la herida, son:

a) un agente antimicrobiano elegido entre un grupo de plata, sales de plata, zinc, sales de zinc, yodo, complejos de
yodo, polihexametilbiguanida, clorhexidina y/o cualquier mezcla o combinaciones de los mismos; y/o

b) cualquiera de los siguientes: vitaminas, péptidos, factores de crecimiento, acidos nucleicos y/o mezclas o
combinaciones de los mismos.

En las realizaciones preferentes descritas, las partes inferiores se comprimen a tal grado que solamente
permanezcan en las mismas alvéolos muy pequefios, lo cual se prefiere cuando el cuerpo comprimido se utiliza
como una compresa para heridas. Sin embargo, es posible hacer funcionar el dispositivo de soldadura ultrasénica de
manera que las partes inferiores se fusionen conjuntamente en un menor grado, obteniendo asi alvéolos restantes
mas grandes en las partes inferiores y posiblemente también una espuma mas gruesa. Se ha demostrado que se
puede incrementar el grosor de la espuma si se incrementa la velocidad de transporte del elemento laminar de
espuma a través del dispositivo ultrasénico.

En la realizacion descrita, el elemento laminar 6 consistido en un elemento laminar de espuma no comprimida. Por
supuesto es posible en cambio utilizar un elemento laminar de espuma precomprimida. Ademas, se puede utilizar un
cuerpo de espuma con tamarios de alvéolos variables, por ejemplo una espuma con un gradiente de tamafos de los
alvéolos.

Los cuerpos 1 descritos anteriormente se pueden usar como compresas para heridas solas o en combinacion con
otras capas absorbentes.

Un vendaje para heridas que comprende un cuerpo de espuma de acuerdo con cualquiera de los ejemplos descritos
con referencia a las figuras 1-7 puede tener una capa de dispersion, por ejemplo una capa delgada tejida o no tejida,
en la parte superior del cuerpo de la espuma, estando encerrados el cuerpo de la espuma y la capa de dispersién
por una capa superior que se extiende lateralmente mas alld de la compresa para heridas que consiste en una
pelicula permeable al vapor e impermeable a los liquidos de un polimero adecuado, que preferentemente tiene una
WVTR (velocidad de transmisién de vapor de agua) de al menos 2000 g/m2 por 24 horas medida segun la norma
ASTM D 6701. Preferentemente, se puede disponer una capa permeable a los liquidos con baja tendencia a
pegarse a un lecho de herida, tal como una red de polimero o una capa discontinua de adhesivo de silicona, en la
zona mas cercana al lecho de la herida, y la parte periférica de la capa superior se recubre con una capa de
adhesivo, el cual preferentemente puede ser el mismo adhesivo que se extiende debajo la compresa para heridas.

De manera alternativa, se puede ubicar una capa de material absorbente es una mezcla de fibras absorbentes y
particulas o fibras superabsorbentes entre el cuerpo de la espuma y la capa de dispersion en tal vendaje para
heridas.

Por supuesto, las realizaciones descritas se pueden modificar sin apartarse del alcance de la presente invencion.
Los patrones de las partes inferiores pueden tener otras formas diferentes a las mostradas y los diferentes patrones
regulares se pueden combinar en patrones irregulares. La espuma no comprimida puede ser de un tipo que tenga un
tamano de alvéolo en gradiente, es decir, que los tamafios de los alvéolos disminuyan en la direccion del grosor de
la espuma, por medio de lo cual una espuma comprimida de acuerdo con la presente invencion mantendra una
estructura de gradiente de manera que la misma tenga diferentes propiedades en las regiones de grosor en ambos
lados de un plano a través de las partes inferiores. No es necesario que la forma de la compresa para heridas sea

6
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cuadrada o rectangular, aunque puede tener cualquier forma, tal como oval o circular, etc. Por consiguiente, la
invencion solamente quedara limitada por el contenido de las reivindicaciones de patente adjuntas.
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REIVINDICACIONES

1. Una compresa para heridas, que comprende un cuerpo (1) de espuma de alvéolos abiertos, termoplastica o
termoendurecible, comprimida que comprende alvéolos, caracterizada porque dicho cuerpo (1) tiene un patrén de
depresiones realizadas ultrasénicamente (2,3) en dos lados opuestos del mismo, siendo las depresiones en los
lados opuestos coaxiales entre si y estando separadas entre si por una parte inferior comun (4) la cual se comprime
en un grado mas alto que las partes restantes de dicho cuerpo.

2. La compresa para heridas de acuerdo con la reivindicacién 1, en la que, en una regién alrededor de cada
depresion (2,3), el tamano de los alvéolos se incrementa en una direccion de dicha parte inferior (4) a la respectiva
abertura de la depresién.

3. La compresa para heridas de acuerdo con la reivindicacion 2, en la que, en una region alrededor de cada
depresion (2,3), el tamario de los alvéolos se incrementa en una direccién hacia fuera desde dicha parte inferior (4)
paralela a las superficies de dicho cuerpo (1) que contiene dichas depresiones.

4. La compresa para heridas de acuerdo con la reivindicacion 3, en la que las partes inferiores (4) de las
depresiones (2,3) en los patrones de depresiones (2,3) estan desconectados entre si y la distancia entre las partes
inferiores adyacentes en los patrones de depresiones son de al menos el 10 % del grosor de dicho cuerpo (1).

5. La compresa para heridas de acuerdo con la reivindicacién 1, 2, 3 o0 4, en la que los patrones de depresiones (2,3)
son regulares.

6. La compresa para heridas de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones 1-5, en la que el material de las
partes inferiores (4) de las depresiones (2,3) esta fusionado conjuntamente.

7. La compresa para heridas de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones 1-6, en la que dicho cuerpo (1) esta
hecho de espuma de poliuretano.

8. La compresa para heridas de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones 1-7, que comprende ademas una o
mas capas de material absorbente.

9. Un procedimiento para fabricar una compresa para heridas que comprende un cuerpo (1) de espuma de alvéolos
abiertos termopléastica o termoendurecible que comprende alvéolos, caracterizado por alimentar un elemento laminar
(6) de espuma de alvéolos abiertos termoplastica o termoendurecible que comprende alvéolos entre un contrarrodillo
(7) que tiene un patron de protuberancias (8) que sobresale desde su superficie exterior y un brazo (9) de un
dispositivo de soldadura ultrasénica (5), formando de esta manera un patron de depresiones (2, 3) en dos lados
opuestos del elemento laminar (6) de espuma de alvéolos abiertos termoplastica o termoendurecible que comprende
alvéolos, siendo las depresiones en los lados opuestos coaxiales entre si y estando separadas entre si por una parte
inferior comun (4), y cortar compresas para heridas individuales (1) del elemento laminar de material termoplastico o
termoendurecible comprimido (6).

10. El procedimiento de acuerdo con la reivindicacion 9, que comprende ademas la aplicacion de una o méas capas
de material absorbente sobre al menos un lado de dicho elemento laminar (6) y unir dichas capas a dicho elemento
laminar.

11. Un vendaje para heridas que comprende una compresa para heridas de acuerdo con cualquiera de las
reivindicaciones 1-8.
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