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FILTRO DE FILTRACAO, RECIPIENTE EQUIPADO COM FILTRO, E,
METODO PARA REMOVER MATERIA ESTRANHA EM SUSPENSAO
CELULAR

Campo técnico da invencao

[001] A tecnologia aqui descrita refere-se a um filtro de filtracao, a
um recipiente equipado com filtro e a um método pare remover matéria
estranha de uma suspensao celular.

Fundamentos da invencao

[002] Um foco de interesse recente € direcionado a terapia celular e
terapia de regeneracdo para tratar doengas coletando-se amostras de células de
um fluido corporal ou tecido do préprio paciente ou de um doador, cultivando
as células amostradas e transplantando diretamente as células obtidas pelo
mesmo na drea afetada, ou usando as células para semear um material de
arcabouco que €, a seguir, transplantado na area afetada. A terapia celular e
terapia de regeneracdo estdo sendo realmente realizadas com alguns tipos de
tecido como pele e cornea, 0sso, cartilagem e semelhantes, e isso dd origem a
grandes expectativas para métodos terapéuticos da proxima geragao.

[003] Quando se realiza terapia celular e terapia de regeneracao, as
células amostradas do paciente precisam ser cultivadas e propagadas a fim de
garantir um dado nimero de células. As células propagadas sdo recuperadas
de uma solugdo de cultura apés o dado numero de células seja obtido, e as
células sdo lavadas e concentradas para possibilitar as células a serem usadas
na terapia celular e terapia de regeneracao.

[004] No entanto, meio de cultura, soro do sangue, suportes usados
na cultura, produtos residuais e residuos derivados de células, e semelhantes,
estdo contidos na suspensdo celular depois da cultura e, assim, h4 necessidade
de separar e remover esses componentes. Além disso, hd necessidade também
de lavar e concentrar as células depois que esses componentes tenham sido

removidos, € um método conhecido para realizar isso € um método de
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separacdo por centrifugacdo. Por exemplo, a Publicacdo Internacional WO
2013/114845 propde um kit de cultura celular. O kit € configurado por um
ambiente fechado no qual um recipiente de cultura para cultivar células, um
recipiente de armazenamento de meio de cultura para armazenar o meio de
cultura e semelhantes, um recipiente injetor de células para injetar células e
um recipiente de recuperacio de células para recuperar uma suspensao celular
apés a cultura sdo conectados juntos por tubos. Tal kit de cultura celular
permite que processos desde a injecao de células, passando pela adi¢ao de um
meio de cultura, amostragem e recuperacdo sejam realizados dentro do kit
enquanto mantendo um ambiente fechado.

[005] A Publicagdo Internacional WO 2013/114845 também ilustra
um exemplo no qual, na recuperacdo das células cultivadas, depois de deixar
o recipiente de cultura em repouso e permitir a precipitacdo da solucdo de
cultura celular, o sobrenadante da solu¢do de cultura celular € descartado, e a
solucdo de cultura celular agora concentrada pela reducao em volume liquido
¢ transferida do recipiente de cultura para o recipiente de recuperacdo de
células.

[006] No entanto, para que células sejam recuperadas dessa maneira,
antes que o sobrenadante seja descartado da solucdo de cultura celular, é
preciso primeiramente deixar o recipiente de cultura em repouso e as células
na suspensdo celular deixadas precipitar e, assim, € necessdrio tempo de
acordo até que as células sejam precipitadas. Além disso, mesmo quando
tenha havido tempo suficiente para que as células se separem e precipitem na
solucdo de cultura celular, hd ainda preocupagdo de que as células possam
misturar-se com o sobrenadante pelo manuseio durante o descarte e de que as
células possam ser descartadas junto com o sobrenadante.

[007] O documento WO N° 2014/007382 descreve fazer com que
camadas de resina fundida invadam por aberturas em um filtro de metal, e

soldar camadas opostas de resina em conjunto usando soldagem a laser de
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modo a conseguir resisténcia de soldagem suficiente. Existe, no entanto, uma
questdo relativa a pouca flexibilidade de um filtro de metal quando
empregado para o processamento de células em um ambiente fechada.

[008] O Pedido de Patente Japonesa JP2006-231875A descreve um
filtro de veiculo fluido empregando fibras de resina de poliéster (tecido nao
tecido) como um filtro, com o filtro colocado entre os elementos de
configuragdo da caixa. JP2006-231875A descreve o uso de NYLON 66,
NYLON 6 descolorido etc., sem pigmento ou semelhantes como a resina para
um elemento de configuracdo da caixa, e o uso de NYLON 66, NYLON 6
colorido etc. colorido com um pigmento ou semelhantes como a resina para o
outro elemento de configuracido da caixa.

Sumario da invencao

Problema técnico

[009] Um objeto da tecnologia ora descrita é prover um filtro de
filtracdo tendo um filtro fixado com alta resisténcia de soldagem entre duas
peliculas de polimero, prover um recipiente equipado com um filtro tendo um
filtro de filtracdo soldado de modo a dividir o interior do mesmo e prover um
método para remover matéria estranha de uma suspensdo celular usando um
recipiente equipado com um filtro.

Solucdo para o problema

[0010] Os inventores da tecnologia aqui descrita verificaram que, com
materiais e espessuras de pelicula de peliculas poliméricas e uma razdo da
area de abertura de um filtro, é obtida uma alta resisténcia de soldagem entre
essas peliculas de polimeros e o filtro na producdo de um filtro de filtracao
tendo um filtro fixado entre duas peliculas de polimero e, deste modo,
completaram a tecnologia aqui descrita com base nesse conhecimento.

[0011] A saber, a tecnologia aqui descrita € um filtro de filtracdo
incluindo, por exemplo, uma primeira estrutura de soldagem, uma segunda

estrutura de soldagem e um filtro. A primeira estrutura de soldagem ¢é
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configurada por uma pelicula de polimero flexivel que inclui um polimero e
com uma espessura de pelicula de pelo menos 120 um, sendo a primeira
estrutura de soldagem formada em uma forma de estrutura incluindo um
primeiro furo passante penetrando para dentro da forma de estrutura no
sentido da espessura. A segunda estrutura de soldagem € configurada por uma
pelicula de polimero flexivel que inclui um polimero e com uma espessura de
pelicula de pelo menos 120 pum, sendo a segunda estrutura de soldagem
formada em uma forma de estrutura incluindo um segundo furo passante
penetrando para dentro da forma de estrutura no sentido da espessura. O filtro
¢ configurado por uma substincia com ponto de fusdo mais alto que as
substancias dessas peliculas de polimero e provido com aberturas e tem uma
razao da area de abertura, em decorréncia das aberturas entre 10% e 80%. O
filtro € soldado a primeira estrutura de soldagem e a segunda estrutura de
soldagem em um estado no qual uma por¢do periférica externa do filtro é
colocada entre uma periferia inteira da primeira estrutura de soldagem e uma
periferia inteira da segunda estrutura de soldagem. A primeira estrutura de
soldagem € configurada por polimero incluindo um polietileno de alta
densidade (HDPE) com ponto de fusdo entre 120°C e 140°C, um polietileno
linear de baixa densidade (LLDPE) com ponto de fusdo entre 105°C e 125°C,
ou uma mistura incluindo pelo menos um dentre o polietileno de alta
densidade ou o polietileno linear de baixa densidade.

[0012] A referéncia aqui a “razdo da area de abertura” significa uma
proporcdo da drea de superficie de aberturas em relagdo a drea de superficie
global.

[0013] A tecnologia aqui descrita também inclui um recipiente
equipado com um filtro tendo tal filtro de filtracdo soldado a um interior de
um recipiente feito de um polimero, de modo a dividir o interior do recipiente
pelo mesmo.

[0014] Além disso, um aspecto da tecnologia aqui descrita refere-se a
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um método para remover matéria estranha de uma suspensdo celular,
injetando-se uma suspensao celular contendo matéria estranha ou que poderia
conter matéria estranha em uma secdo do interior de um recipiente em tal
recipiente equipado com um filtro, passando a suspensdo celular através do
filtro de filtracdo e recuperando um filtrado contendo células da outra secdo.
O filtro inclui aberturas que se comunicam no sentido da espessura. Essas
aberturas tém um didmetro que permite que as células atravessem, mas nao
deixa que matéria estranha de certo tamanho ou maior passem através. Tal
matéria estranha pode, consequentemente, ser removida de uma suspensao
celular pela passagem da suspensdo celular através do filtro de filtracdo.
[0015] Além disso, um aspecto da tecnologia aqui descrita refere-se a
um método para remover matéria estranha de uma suspensdo celular. Esse
método inclui injetar uma suspensdo celular em uma se¢do do interior do
recipiente em tal recipiente equipado com um filtro, passar a suspensio
celular através do filtro de filtrac@o, recuperar um filtrado contendo células, e
também injetar liquido para células suspensas na mesma se¢do, ressuspender
as c€lulas restantes na mesma secdo, passar a suspensao celular ressupensa
através do filtro de filtracdo e recuperar um filtrado contendo células.

Efeitos vantajosos

[0016] No filtro de filtracdo e recipiente equipado com um filtro da
tecnologia aqui descrita, porcdes do filtro ndo colocadas entre a primeira
estrutura de soldagem e a segunda estrutura de soldagem, a saber, porcdes
correspondentes ao primeiro furo passante e ao segundo furo passante,
exibem uma func¢do como um filtro. Devido ao filtro ser soldado a primeira
estrutura de soldagem e a segunda estrutura de soldagem com alta resisténcia
de soldagem, a porcdo de solda ndo se separa facilmente, e ha pouca
preocupacdo de que o fluido possa vazar da por¢ao de solda.

[0017] Deste modo, hd pouca preocupacdo de vazamento da solucio

desde a por¢do de solda em casos nos quais o recipiente equipado com um
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filtro a tecnologia aqui descrita € empregado para executar o método com a
finalidade de remover matéria estranha de uma suspensdo celular da
tecnologia aqui descrita.

Breve descri¢ao dos desenhos

[0018] A Figura 1 é uma vista plana ilustrando um recipiente
equipado com um filtro de acordo com uma modalidade exemplar.

A Figura 2 é uma vista explodida em perspectiva ilustrando um recipiente
equipado com um filtro de acordo com a modalidade exemplar.

A Figura 3 é uma vista esquematica em perspectiva ilustrando um recipiente
equipado com um filtro de acordo com a modalidade exemplar.

A Figura 4 € um corte transversal ao longo da linha A-A da Figura 1.
Descricao de modalidades

[0019] Como no exemplo ilustrado na Figura 2, uma modalidade
exemplar da tecnologia aqui descrita € um filtro de filtragdo 16. O filtro de
filtracdo 16 inclui uma primeira estrutura de soldagem 10 e uma segunda
estrutura de soldagem 12 e a filtro de forma plana 14 colocado entre a
primeira estrutura de soldagem 10 e a segunda estrutura de soldagem 12 e
fixado as mesmas por soldagem. O filtro 14 € feito de uma substancia com
ponto de fusdo mais alto que a substincia da primeira estrutura de soldagem
10 e a segunda estrutura de soldagem 12 e inclui uma por¢do ndo colocada
entre a primeira estrutura de soldagem 10 e a segunda estrutura de soldagem
12.

[0020] A seguir, € apresentada uma explicacdo detalhada referente a
cada elemento que configura um filtro de filtragdo da tecnologia aqui descrita,
usando o filtro de filtragdo 16 ilustrado na Figura 2 como um exemplo. A
substancia do filtro 14, de preferéncia, inclui pelo menos um tipo de
substincia selecionada a partir do grupo que consiste em: poliolefina como
polipropileno, polietileno, ou semelhantes; poliéster; policloreto de vinila;

alcool polivinilico; cloreto de vinilideno; polimero de acrilico como
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polimetacrilato de metila, poliacrilonitrila, ou semelhantes; poliamida como
NYLON; poliestireno; poliuretano; poli-imida; aramida;
poli(éter-éter-cetona); polisulfona; RAYON; celulose; quitina; quitosano;
algoddo; canhamo; vidro; fibra de carbono; e metal. Entre essas substincias, a
substancia do filtro 14, de preferéncia, inclui pelo menos um tipo de
substancia selecionada a partir do grupo que consiste em poliéster, poliamida,
poliolefina, poli(éter-éter-cetona), poli(éter-sulfona), fibra de carbono e metal.
A substancia do filtro 14 mais preferivelmente inclui pelo menos um tipo de
substancia selecionada a partir do grupo que consiste em poliéster, poliamida,
poliolefina, poli(éter-éter-cetona), poli(éter-sulfona), fibra de carbono e metal.
De maior preferéncia, a substancia do filtro 14 inclui pelo menos poliéster ou
poliamida.

[0021] Exemplos especificos de poliésteres incluem tereftalato de
polietileno, tereftalato de polibutileno e tereftalato de polimetileno. Exemplos
especificos de poliamidas incluem NYLON 66, NYLON 6, NYLON 12 e
semelhantes.

[0022] A substancia do filtro 14 pode ter a forma de um corpo poroso
com uma estrutura de furos comunicantes incluindo uma pluralidade de
aberturas 14A, um agregado de fibras, um tecido ndo tecido, um produto
tecido, um produto tricotado ou semelhantes, o produto tecido ou o produto
tricotado € preferivel.

[0023] O diametro das aberturas 14A do filtro 14 é de um tamanho
necessario para prender impurezas que nao células, como residuo do suporte
de cultura, e é preferivelmente de 5 pum a 200 pum. Surgem preocupagdes de
que poderia resultar na obstru¢do do filtro 14 e a eficiéncia da remogdo de
impurezas pode cair quando o diametro das aberturas 14A € menor que 5 pm.
Por outro lado, prender impurezas e células alvo torna-se dificil quando o
didmetro das aberturas 14A é maior que 200 um. O diametro das aberturas

14A €, de preferéncia, de 10 pm a 200 um a luz da eficiéncia para remover
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impurezas como residuo do suporte da cultura relativamente grande e
capacidade para prender células-alvo.

[0024] A razdo da édrea de abertura do filtro 14 €, de preferéncia, de
10% a 80% levando em consideragdo a resisténcia de soldagem. Ter uma
razdo da 4rea de abertura inferior a 10% faz com que seja dificil a pelicula de
polimero fundido emaranhar-se com o filtro 14 quando as peliculas de
polimero configurando a primeira estrutura de soldagem 10 e a segunda
estrutura de soldagem 12 estdo sendo fundidas, resultando em uma questao
em que estd sujeito a ocorrer separacdo entre camadas ou semelhantes. Por
outro lado, ter uma da area de abertura do filtro 14 superior a 80% reduz a
resisténcia do filtro 14, com a possibilidade de cortes ou quebras ou fissuras
ocorrerem, bem como uma preocupacao relativa a uma redugdo na resisténcia
mecanica do filtro de filtracdo 16. A razdo da drea de abertura do filtro 14 é,
de preferéncia, de 10% a 70% e é mais preferivelmente de 10% a 50%.

[0025] Além disso, a substincia do filtro 14 possui ponto de fusdo
mais alto do que as substancias da primeira estrutura de soldagem 10 e da
segunda estrutura de soldagem 12. A substancia do filtro 14, de preferéncia,
possui um ponto de fus@o em uma faixa entre 80°C e 180°C mais alto do que
o ponto de fusdo das substancias da primeira estrutura de soldagem 10 e a
segunda estrutura de soldagem 12, mais preferivelmente possui um ponto de
fusaio em uma faixa entre 100°C e 160°C mais alto e, ainda mais
preferivelmente, possui um ponto de fusdo em uma faixa entre 110°C e 150°C
mais alto. Por exemplo, em casos em que as substancias da primeira estrutura
de soldagem 10 e da segunda estrutura de soldagem 12 sdao ambas polietileno
de alta densidade com ponto de fusdo de 120°C a 140°C, o ponto de fusdo da
substancia do filtro 14 €, de preferéncia, de 200°C a 320°C, € mais
preferivelmente de 220°C a 300°C e é, ainda mais preferivelmente, de 230°C a
290°C. Além disso, por exemplo, em casos em que as substincias das

primeira estrutura de soldagem 10 e da segunda estrutura de soldagem 12 sdo
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ambas polietileno linear de baixa densidade com ponto de fusdo de 105°C a
125°C, o ponto de fusdo da substancia do filtro 14 €, de preferéncia, de 185°C
a 305°C, é mais preferivelmente de 205°C a 285°C e €, ainda mais
preferivelmente, de 215°C a 275°C.

[0026] Além disso, a espessura de pelicula do filtro 14 €, de
preferéncia, de 50 pum a 200 um a luz da resisténcia do filtro 14 apds a
soldagem. H4 uma reducgdo na resisténcia do filtro 14 quando a espessura de
pelicula do filtro 14 € inferior a 50 um, com a possibilidade de cortes e
quebras ou fissuras ocorrerem, bem como havendo uma preocupagdo de que
uma redugdo possa ocorrer na resisténcia mecanica do filtro de filtracdao 16.
Por outro lado, quando a espessura de pelicula do filtro 14 é superior a 200
um, ha preocupacao de que, quando as peliculas de polimero configurando a
primeira estrutura de soldagem 10 e a segunda estrutura de soldagem 12
tenham sido soldadas, possa ter resisténcia de soldagem insuficiente devido
ao material da pelicula de polimero ser solidamente somente nas aberturas
14A do filtro 14 em uma regido proxima a superficie do filtro 14 e nao
penetrando no mesmo, tornando dificil provocar a soldagem entre a primeira
estrutura de soldagem 10 e a segunda estrutura de soldagem 12 em posicdes
opostas etc.

[0027] A substancia da primeira estrutura de soldagem 10 e a segunda
estrutura de soldagem 12 €, de preferéncia, uma unica substincia ou uma
mistura de uma pluralidade de substancias selecionadas a partir do grupo que
consiste em: poliolefina como polipropileno, polietileno, polietileno de alta
densidade, polietileno de baixa densidade, polietileno linear de baixa
densidade, copolimero de etileno-propileno ou semelhantes; poliéster;
policloreto de vinila; dlcool polivinilico; cloreto de vinilideno; poliestireno;
polimero de acrilico como polimetacrilato de metila e poliacrilonitrila, ou
semelhantes;  poliamida;  poliuretano;  poli-imida; uma  aramida;

poli(éter-éter-cetona); polisulfona; e carbono. E mais preferivel dentre os
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mesmos uma Unica substincia ou uma mistura de uma pluralidade de
substancias selecionadas a partir do grupo que consiste em poliolefina como
polipropileno, polietileno, polietileno de alta densidade, polietileno de baixa
densidade, polietileno linear de baixa densidade ou semelhantes; poliéster;
poliamida; e alcool polivinilico. De maior preferéncia dentre os mesmos €
polietileno de alta densidade ou polietileno linear de baixa densidade.
Especialmente em casos em que a substincia € polietileno de alta densidade, o
ponto de fusdo do mesmo esté, de preferéncia, na faixa entre 120°C e 140°C, e
em casos em que a substancia é polietileno linear de baixa densidade, o ponto
de fusdo do mesmo estd, de preferéncia, na faixa entre 105°C e 125°C.

[0028] Nao hi limitagcdes em particular em relacio a combinagdes
para as misturas de dois ou mais tipos de substincia. As combinagdes
preferiveis dentre os mesmos incluem polietileno e poliamida ou polietileno e
alcool polivinilico.

[0029] Quando empregado como a substincia para a primeira
estrutura de soldagem 10 e a segunda estrutura de soldagem 12, a densidade
do polietileno de alta densidade com ponto de fusdo na faixa entre 120°C e
140°C é de aproximadamente 910 kg/m* a 950 kg/m?, e a densidade do
polietileno linear de baixa densidade com ponto de fusdo na faixa entre 105°C
e 125°C é de aproximadamente 912 kg/m* a 930 kg/m°.

[0030] Observe que o ponto de fusdo das substincias listadas acima é
obtido como uma temperatura de uma posicdo do pico endotérmico position
como medido usando calorimetria diferencial de varredura (DSC). As
densidades das substancias mencionadas acima sido obtidas medindo-se com
um método de empuxo na pesagem, conforme descrito em JIS K 0061
“Método de medicdo da densidade e peso especifico para produtos quimicos”
e em JIS Z 8807 “M¢étodo de medicdo da densidade e peso especifico para
sOlidos”.

[0031] Para o filtro de filtracdo 16 da tecnologia aqui descrita, a
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primeira estrutura de soldagem 10 e a segunda estrutura de soldagem 12 tém,
ambas, de preferéncia uma forma de estrutura com um primeiro furo passante
10A ou um segundo furo passante 12A penetrando até o interior da estrutura
no sentido da espessura. A primeira estrutura de soldagem 10, o filtro 14 e a
segunda estrutura de soldagem 12 sdo também preferivelmente soldados
juntos em um estado no qual um fluido no alvo de filtracdo € capaz de
mover-se na sequéncia através de (i) o primeiro furo passante 10A dentro da
estrutura da primeira estrutura de soldagem 10, (ii) partes do filtro 14 ndo em
contato com quaisquer por¢oes da estrutura 10B, 12B da primeira estrutura de
soldagem 10 e da segunda estrutura de soldagem 12 e (iii) o segundo furo
passante 12A dentro da estrutura da segunda estrutura de soldagem 12, ou é
capaz de mover-se através na sequéncia oposta a0S mesmos.

[0032] Em casos tais em que tanto a primeira estrutura de soldagem
10 como a segunda estrutura de soldagem 12 possuem a forma de estrutura,
elas podem ser idénticas ou diferentes uma da outra. No entanto, o primeiro
furo passante 10A que € a por¢ado perfurada para fora da primeira estrutura de
soldagem 10 e o segundo furo passante 12A que € a porcdo perfurada para
fora da segunda estrutura de soldagem 12 possuem, de preferéncia, a mesma
forma um do outro, e formas retangulares (incluindo formas quadradas) sdao
preferiveis para os mesmos. Além disso, a primeira estrutura de soldagem 10
e a segunda estrutura de soldagem 12 possuem preferivelmente formas
semelhantes para os perfis externos da primeira estrutura de soldagem 10 e da
segunda estrutura de soldagem 12 (com as larguras das por¢des das estruturas
10B, 12B sendo substancialmente iguais em tais casos). Em particular, de
preferéncia, o primeiro furo passante 10A da primeira estrutura de soldagem
10 e o segundo furo passante 12A da segunda estrutura de soldagem 12
possuem ambos a mesma forma retangular shape, e os perfis externos da
primeira estrutura de soldagem 10 e da segunda estrutura de soldagem 12

possuem formas retangulares semelhantes. O mais preferivel é que o perfil
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externo da primeira estrutura de soldagem 10 e o perfil externo da segunda
estrutura de soldagem 12 tenham o mesmo perfil retangular.

[0033] No filtro de forma plana 14 da tecnologia aqui descrita, a
funcionalidade do filtro 14 € exibida pela por¢do ndo colocada entre a
primeira estrutura de soldagem 10 e a segunda estrutura de soldagem 12, a
saber, a por¢cdo correspondente ao primeiro furo passante 10A da primeira
estrutura de soldagem 10 e o segundo furo passante 12A da segunda estrutura
de soldagem 12. Em casos em que a primeira estrutura de soldagem 10 e a
segunda estrutura de soldagem 12 possuem a forma de estrutura no filtro de
filtracdo 16 a tecnologia aqui descrita, o fluido no alvo da filtragio move-se
sequencialmente através do primeiro furo passante 10A para dentro da
estrutura da primeira estrutura de soldagem 10, depois através da por¢ao do
filtro 14 correspondente ao primeiro furo passante 10A da primeira estrutura
de soldagem 10 e o segundo furo passante 12A da segunda estrutura de
soldagem 12, depois através do segundo furo passante 12A para dentro da
estrutura da segunda estrutura de soldagem 12, ou na sequéncia oposta aos
mesmos, como descrito acima, mas o movimento do fluido € bloqueado por
por¢des onde a primeira estrutura de soldagem 10 e a segunda estrutura de
soldagem 12 s3o soldadas.

[0034] Deste modo, em casos em que tanto a primeira estrutura de
soldagem 10 como a segunda estrutura de soldagem 12 possuem a forma de
estrutura no filtro de filtracdo 16 da tecnologia aqui descrita, para que o filtro
14 exiba uma funcdo como um filtro in o filtro de filtracdo 16 da tecnologia
aqui descrita, o perfil externo do filtro 14 deve ser tal que uma porcdo
sobreposta € formada entre a primeira estrutura de soldagem 10 e a segunda
estrutura de soldagem 12 em volta de toda a periferia do primeiro furo
passante 10A da primeira estrutura de soldagem 10 e do segundo furo
passante 12A da segunda estrutura de soldagem 12.

[0035] A forma do filtro 14 empregado na tecnologia aqui descrita é,
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de preferéncia, uma forma retangular (incluindo uma forma quadrada). Em
tais casos, a primeira estrutura de soldagem 10 e a segunda estrutura de
soldagem 12, de preferéncia, possuem a mesma forma sobreposta em uma
por¢do na borda periférica do assim formado filtrado 14.

[0036] As espessuras de pelicula da primeira estrutura de soldagem 10
e da segunda estrutura de soldagem 12 sdo ambas de pelo menos 120 pm
devido a necessidade de se obter uma alta resisténcia de soldagem para o
filtro 14. O limite superior para as espessuras de pelicula da primeira estrutura
de soldagem 10 e da segunda estrutura de soldagem 12 ndo é especialmente
limitado a luz da resisténcia de soldagem para o filtro 14, no entanto, uma
espessura de pelicula ndo excedendo 500 um é preferivel a luz de transmitir
flexibilidade ao mesmo. As espessuras de pelicula da primeira estrutura de
soldagem 10 e da segunda estrutura de soldagem 12 sdo preferivelmente de
200 pm a 400 pm e, de maior preferéncia, sdo de 200 um a 300 pm.

[0037] A resisténcia de soldagem de uma por¢ao de solda 34 pode ser
medida pelo método descrito no Exemplo B (Método de avaliacdo da
resisténcia de soldagem), e € preferivelmente pelo menos 20 N/15 mm, mais
preferivelmente pelo menos 23N/15 mm e, de maior preferéncia, pelo menos
30 N/15 mm. Por exemplo, a resisténcia de soldagem da porcao de solda 34 é
de 20 N/15 mm a 80 N/15 mm, € de 23N/15 mm a 60 N/15 mm ou € de
30N/15 mm a 60 N/15 mm. Observe que um valor padrdao no JIS Z 0238 ¢é
23N/15 mm, e o filtro de filtracdo 16 da tecnologia aqui descrita pode também
emprega-lo como um padrdo para o valor numérico a fim de conseguir a
resisténcia de soldagem da por¢do de solda 34. No entanto, isso ndo significa
que uma resisténcia de soldagem da porcdo de solda 34 situando-se abaixo
desse valor numérico é imediatamente nao utilizavel.

[0038] O filtro de filtracdo 16 da tecnologia aqui descrita € aquilo que
¢ referido como um corpo multicamada incluindo trés camadas configuradas

pela colocagdo do filtro 14 entre a primeira estrutura de soldagem 10 e a
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segunda estrutura de soldagem 12, aquecendo os mesmos até uma
temperatura em uma faixa desde o ponto de fusdo da primeira estrutura de
soldagem 10 ou da segunda estrutura de soldagem 12 ao ponto de fusdo do
filtro 14, de modo a fazer com que o polimero fundido da primeira estrutura
de soldagem 10 e da segunda estrutura de soldagem 12, invada as aberturas
14 A do filtro ndo fundido 14, antes que o polimero seja entao solidificado por
dissipacdo do calor, por exemplo, de modo a fixar o filtro 14 a primeira
estrutura de soldagem 10 e a segunda estrutura de soldagem 12 através da
por¢do de solda 34. Em particular, o polimero fundido desde as superficies do
filtro n3o fundido 14 e conecta-se, de modo que o filtro 14 seja fixado pela
primeira estrutura de soldagem 10 e pela segunda estrutura de soldagem 12
opostas ao se unirem.

[0039] No filtro de filtracdo 16 da tecnologia aqui descrita, pelo
menos uma dentre a primeira estrutura de soldagem 10 ou a segunda estrutura
de soldagem 12 pode ser soldada a outro elemento. Em tais casos, pelo menos
uma dentre a primeira estrutura de soldagem 10 ou a segunda estrutura de
soldagem 12 na tecnologia aqui descrita funciona como um meio para realizar
a soldagem ao outro elemento.

[0040] Como ilustrado no exemplo da Figura 4, uma modalidade
exemplar da tecnologia aqui descrita € um recipiente equipado com um filtro
22, no qual o filtro de filtracdo 16 € soldado a um interior de um recipiente 20
que inclui duas folhas de polimero (20A, 20B), de tal modo que o interior do
recipiente 20 € dividido pelo filtro de filtracdo 16. A seguir, é apresentada
uma explicacdo detalhada referente a um recipiente equipado com um filtro
da tecnologia aqui descrita, com referéncia ao exemplo do recipiente
equipado com um filtro 22 ilustrado na Figura 4.

[0041] A referéncia a “dividido” significa que, como ilustrado na
Figura 4, o interior do recipiente 20 € repartido pelo filtro de filtracdo 16 em

um estado no qual ndo esteja presente um percurso de escoamento para um
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fluido move-se de uma se¢do S1, que é um espago configurado entre uma face
do filtro de filtracdo 16 e o interior do recipiente 20, para uma se¢ao S2, que é
um espaco configurado entre a outra face do filtro de filtracdo 16 e o interior
do recipiente 20 além de no filtro 14 do filtro de filtracdo 16. A adog¢do de tal
configuracdo resulta no recipiente equipado com um filtro 22 da tecnologia
aqui descrita funcionado como um mddulo filtrante.

[0042] O recipiente 20 da tecnologia aqui descrita inclui as duas
folhas de polimero (20A, 20B). A substancia empregada para essas folhas de
polimero € um pléastico flexivel, e exemplos especificos da mesma sdo iguais
aos listados anteriormente para a segunda estrutura de soldagem 12 da
tecnologia aqui descrita. Os exemplos preferiveis da mesma tendo também
propriedades fisicas semelhantes (e, em particular, o ponto de fusdo) a mesma
e, em particular, uma substincia preferivelmente empregada possui
compatibilidade com a substincia da primeira estrutura de soldagem 10 e a
substancia da segunda estrutura de soldagem 12, porque um método de
soldagem pode ser empregado quando o filtro de filtracdo 16 da tecnologia
aqui descrita € fixado ao interior do recipiente 20. Por exemplo, em casos em
que as substancias da primeira estrutura de soldagem e a segunda estrutura de
soldagem e o pléstico flexivel sdo polietileno de alta densidade com ponto de
fusdo de 120°C a 140°C, o mesmo polietileno de alta densidade pode também
ser adequadamente empregado como a substancia do plastico flexivel. Além
disso, por exemplo, em casos em que as substancias da primeira estrutura de
soldagem e da segunda estrutura de soldagem sd@o polietileno linear de baixa
densidade com ponto de fusdo de 105°C a 125°C, o mesmo polietileno linear
de baixa densidade pode também ser adequadamente empregado como a
substancia do plastico flexivel.

[0043] Um exemplo preferivel da forma do recipiente 20 € uma forma
produzida pelas duas folhas opostas de polimero tendo a mesma forma, for

exemplo, uma forma retangular, e soldando-as junto em uma porc¢ao da borda
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periférica das mesmas.

[0044] Uma configuracdo preferivel adotada em tais casos € aquela
em que o filtro de filtracio 16 estd em uma forma substancialmente
semelhante, mas ligeiramente menor do que a forma retangular do recipiente
20 (ver Figura 1), a primeira estrutura de soldagem 10 é soldada a uma face
interna do recipiente 20 através de uma primeira por¢cdo de solda 24, e a
segunda estrutura de soldagem 12 € soldada a outra face interna do recipiente
20 através de uma segunda porcado de solda 26. Observe que os materiais para
as “folhas” de polimero que configuram o recipiente 20 e para as “peliculas”
de polimero que configuram a primeira estrutura de soldagem 10 e a segunda
estrutura de soldagem 12 sd@o materiais dispondo substancialmente da mesma
flexibilidade. No entanto, a explicacdo os discriminarda como “folha” ou
“pelicula” para facilitar o entendimento da posi¢ao onde eles sdo empregados
na presente modalidade exemplar.

[0045] A primeira por¢do de solda 24 €, como ilustrado na Figura 2,
formada sobre uma das folhas de polimero do recipiente 20 em uma forma
substancialmente em U que é aberta em um sentido (no sentido do
comprimento, o lado final da por¢do do recipiente 20 na presente modalidade
exemplar) como visualizado no sentido da espessura da primeira estrutura de
soldagem 10. Além disso, a segunda porcdo de solda 26 ¢ formada sobre a
outra folha de polimero do recipiente 20 em uma forma substancialmente em
U que € aberta em outro sentido (no outro lado da por¢do final, no sentido do
comprimento, do recipiente 20 na presente modalidade exemplar) a como
visualizado no sentido da espessura da segunda estrutura de soldagem 12. A
saber, a primeira por¢do de solda 24 e a segunda por¢do de solda 26 possuem
posicdes abertas dispostas em lados opostos.

[0046] Além disso, como ilustrado na Figura 3, o recipiente 20
empregado na tecnologia aqui descrita é, de preferéncia, provido com pelo

menos uma dentre uma porta de injecio 30 ou uma porta de descarga 32. E
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especialmente preferivel uma configuracdo na qual a porta de injecao 30 ¢é
fornecida em uma secdo dentro do recipiente 20 dividido pelo filtro de
filtracdo 16 da tecnologia aqui descrita, e a porta de descarga 32 fornecida na
outra secdo do mesmo. Pode-se adotar uma configuracdo na qual ha uma
pluralidade de portas de injecdo 30 e uma pluralidade de portas de descarga
32, fornecidas com, por exemplo, a porta de injecdo 30 e a porta de descarga
32 fornecidas em ambas as se¢Oes. Uma porta de injec@o inclui um trajeto
para conectar um lado de dentro e um lado de fora de um recipiente juntos, e é
uma porta empregada para injetar a suspensao celular no recipiente 20. Além
desse trajeto, ndo hd outro trajeto permitindo que a suspensdo celular seja
injetada no lado de dentro do recipiente 20 do recipiente equipado com um
filtro 22. Uma porta de descarga, por outro lado, € para descarregar a
suspensao celular desde o lado de dentro do recipiente 20. Além desse trajeto,
nao ha outro trajeto permitindo que a suspensdo celular dentro do recipiente
20 do recipiente equipado com um filtro 22 seja descarregada. A saber, a
folha de polimero 20A e a folha de polimero 20B sdo soldadas junto, exceto
em locais onde a primeira por¢cdo de solda 24 e a segunda porcao de solda 26
sdo abertas nas localizacdes onde a porta de injecdo e a porta de descarga sdo
anexadas. Além disso, a porta de descarga e a porta de injecdo sao soldadas
ou coladas a folha de polimero 20A e a folha de polimero 20B de tal modo
que o lado de dentro do recipiente 20 € hermeticamente fechado, a ndo ser
pelos trajetos onde sdo providas as portas.

[0047] Além disso, o recipiente equipado com um filtro 22 da
tecnologia aqui descrita pode ser configurado de tal modo que o interior do
recipiente 20 seja dividido por n sistemas de filtracdo individuais 16 em n+1
espacos (em que n € um numero natural igual a 2 ou mais). Em tais casos,
algumas ou todas as secdes no interior do recipiente 20 podem ser providas
com pelo menos uma dentre a porta de injecdo 30 ou a porta de descarga 32

capaz de conectar-se ao lado de dentro de cada sec¢do interior.
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[0048] Além disso, a tecnologia aqui descrita inclui um método para
remover matéria estranha de uma suspensdo celular, o qual é um método
incluindo um processo para injetar uma suspensao celular ndo ilustrada na
secdo S1 do interior do recipiente 20 no recipiente equipado com um filtro 22
da tecnologia aqui descrita, como ilustrado na Figura 4, e para recuperar a
suspensao celular da qual foi removida a matéria estranha desde a secao S2. A
matéria estranha como, por exemplo, suporte de cultura redundante,
aglomeragcdes de células, e semelhantes, permaneca na secdo S1 na qual a
suspensao celular havia sido injetada.

[0049] Além disso, a tecnologia aqui descrita inclui um método para
remover matéria estranha de uma suspensdo celular, o qual é um método
incluindo um processo para injetar uma suspensao celular em uma se¢do S1
do interior do recipiente 20 no recipiente equipado com um filtro 22 da
tecnologia aqui descrita, para filtrar células usando o filtro 14, para injetar um
liquido usado para ressuspender as células na mesma secdo S1, para
ressuspender cé€lulas e para recuperar a suspensdo celular desde a mesma
secao S1.

[0050] Esses métodos, ou seja, o método para remover matéria
estranha de uma suspensao celular e 0 método para remover matéria estranha
misturada com células em uma suspensdo celular, precisam uma operacao
para separar os componentes da suspensdo celular usando o filtro 14, e
exemplos do meio empregados para conduzir essa operacdo incluem usar o
peso da propria suspensdo celular, aumentar a pressio na se¢do S1 do interior
do recipiente 20 na qual foi injetada a suspensdo celular e reduzir a pressao na
outra secdo S2 etc.

Exemplos

[0051] A. M¢étodos para medir o ponto de fusdo, a densidade e a
espessura de pelicula de peliculas de polimero que podem ser empregadas

como uma primeira pelicula de polimero que configura a primeira estrutura de
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soldagem 10 e como uma segunda pelicula de polimero que configura a
segunda estrutura de soldagem 12, juntamente com métodos para medir a
razao da area de abertura, o diametro das aberturas e o diametro da fibra de
filtros que podem ser empregados como o filtro 14, as aberturas 14A, sdo
como descritos abaixo.
[0052] (A-1) Método de medi¢ao do ponto de fusdo (Tm) da pelicula
de polimero
A medi¢do do ponto de fusdo da pelicula de polimero foi realizada por DSC
(usando um Q20 fabricado pela TA instruments). As condi¢des da medicado
por DSC sdo em uma atmosfera de nitrogénio (50 mL/min,); em uma faixa de
temperatura para medicao entre 30°C e 200°C; e uma velocidade de elevagdo
da temperatura de 10°C/min.. A temperatura na posi¢do de pico do pico
endotérmico indicando fusdo na DSC foi empregada como o ponto de fusdao
da pelicula de polimero.
(A-2) Método de medi¢ao da densidade da pelicula de polimero
[0053] A medicdo da densidade da pelicula de polimero foi realizada
usando um método de empuxo na pesagem. O método de empuxo na pesagem
utilizou balangas (Blance XS105, fabricada pela Mettler Toledo) com um
dispositivo anexado para medicdo de peso especifico (fabricado pela Mettler
Toledo) para pesar a pelicula de polimero no ar e, a seguir, pesar a pelicula de
polimero em etanol. A temperatura de liquido foi medida e, entdo, a
densidade de etanol encontrada usando o método descrito na publicacdo
(Dweight E. Gray, American Institute of Physics Handbook, McGraw-Hill
Book Company Inc., 1957) e, a seguir, a densidade da pelicula de polimero
calculada pela seguinte equacao.

p={A/(A-B)} x (p0-d)+d
[0054] Na equacdo, p é a densidade da amostra, A € o peso no ar, B é
o peso em um liquido, pO € a densidade do liquido e d é a densidade do ar

(0,002 g/cm?®).
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(A-3) Método de medi¢ao da espessura de pelicula da pelicula de polimero
[0055] Para as espessuras de pelicula das peliculas de polimero, foram
empregados os valores em um catidlogo fornecido pelo fabricante das
peliculas.

(A-4) Método de medi¢ao da razdo da drea de abertura do filtro

[0056] Para a razdo da area de abertura do filtro, foram empregados
os valores em um catalogo fornecido pelo fabricante do filtro.

(A-5) Método de medigao do didmetro de aberturas do filtro

[0057] Para o diametro das aberturas no filtro, foram empregados os
valores em um catalogo fornecido pelo fabricante do filtro.

(A-6) Método de medi¢ao do didmetro de fibras do filtro

[0058] Para o didmetro de fibras do filtro, foram empregados os
valores em um catalogo fornecido pelo fabricante do filtro.

B. Método de producio do filtro de filtracdo 16

[0059] Em um estado no qual a periferia externa do filtro 14 foi
inserida em volta da periferia inteira entre a primeira pelicula de polimero
configurando a primeira estrutura de soldagem 10 e a segunda pelicula de
polimero configurando a segunda estrutura de soldagem 12, uma seladora de
impulso (SURE NL-102JW, fabricada pela Ishizaki Electric Manufacturing
Co., Ltd.) foi empregada para aquecimento de modo a soldar juntas a primeira
estrutura de soldagem 10, o filtro 14 e a segunda estrutura de soldagem 12
através da por¢ao de solda 34. A seladora de impulso foi definida para 230°C,
este ndo sendo mais alto do que o ponto de fusdo do filtro 14 feito de PET e
com ponto de fusdo pelo menos igual aquele de uma pelicula de polietileno. A
por¢do de solda 34 foi formada envolta de toda a periferia da por¢ao do filtro
14 colocada entre a primeira estrutura de soldagem 10 e a segunda estrutura
de soldagem 12. O filtro de filtragdao 16 produzido dessa maneira inclui uma
por¢do de filtro que exibe a fun¢ido na por¢do ndo colocada entre a primeira

estrutura de soldagem 10 e a segunda estrutura de soldagem 12, a saber, em
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uma porg¢do correspondente ao primeiro furo passante 10A e o segundo furo
passante 12A. Tais sistemas de filtragdo 16 foram produzidos enquanto
mudando as vdrias substincias da primeira pelicula de polimero que configura
a primeira estrutura de soldagem 10, da segunda pelicula de polimero que
configura a segunda estrutura de soldagem 12 e do filtro 14, de modo a
produzir filtros das substincias listadas nos Exemplos 1 a 18 e nos Exemplos
Comparativos 1 a 18. Observe que os Exemplos Comparativos 19 a 20 sao
exemplos nos quais a primeira pelicula de polimero e a segunda pelicula de
polimero configurando a segunda estrutura de soldagem 12 foram soldadas
junto, e, embora ndo sejam equivalentes ao filtro de filtracdo 16, as
resisténcias de soldagem dos mesmos foram avaliadas de modo semelhante.
C. Método de medigao da resisténcia de soldagem

[0060] A resisténcia de soldagem da por¢do de solda 34 no filtro de
filtracdo 16 foi medida usando um modelo de avaliacio descrito
detalhadamente abaixo.

[0061] A mediagdo da resisténcia de soldagem foi executada por um
ensaio de descamacdo de acordo com JIS Z 0238. A porcao de solda 34 do
filtro de filtracdo 16 soldada pela seladora de impulso foi cortada em trés
pedacos com 25 mm de comprimento € 15 mm de largura. Um ensaio de
descamacgdo a 180° foi entdo realizado nos mesmos usando um testador de
tracdo (Ez-Test-Ez-SX, fabricado pela Shimadazu Corporation). O testador de
tracdo foi definido com uma velocidade de tracdo de 10 mm/s e uma distincia
de mandril a mandril de 20 mm/s. A resisténcia de soldagem (N/15 mm) foi
verificada pela carga maxima antes que ocorresse descamagdo ou quebra da
porc¢do de solda 34, e foi avaliada como o valor médio das amostras (N=3).
[0062] Observe que um valor padrdao de JIS Z 0238 € 23 N/15 mm, e
o filtro de filtracdo 16 da tecnologia aqui descrita também empregou esse
valor numérico como um padrdo para a resisténcia de soldagem que devia ser

alcancada pela por¢do de solda 34.
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Exemplo 1

[0063] Um filtro 14 (N° T-380T, fabricado pela NBC Meshtec
Incorporated: didametro de abertura 28 um, diametro de fibra 35 um, razdo da
area de abertura 23%, Tm = 254°C, comprimento 80 mm, largura 15 mm)
feito de tereftalato de polietileno (PET) foi colocado entre duas folhas de uma
pelicula de polietileno de alta densidade (HDPE, HD fabricado pela
Tamapoly Co., Ltd.: Tm = 131°C, densidade 0,912 g/cm’®, espessuras de
pelicula 200 pm, comprimento 80 mm, largura 15 mm) e, a seguir, soldado
nesse estado tipo sanduiche para obter um filtro de filtracdo 16. A resisténcia
de soldagem de uma porc¢ao de solda 34 do mesmo era 32,6 N/15 mm.
Exemplo 2

[0064] Um filtro 14 (N° T-380T fabricado pela NBC Meshtec
Incorporated: didametro de abertura 28 um, diametro de fibra 35 um, razdo da
area de abertura 23%, Tm = 254°C, comprimento 80 mm, largura 15 mm)
feito de PET foi colocado entre duas folhas de um polimero de polietileno de
alta densidade (HDPE, POLYELITE EH fabricado pela Hosokawa Yoko Co.,
Ltd.: Tm = 126°C, densidade 0,947 g/cm?, espessuras de pelicula 200 pm,
comprimento 80 mm, largura 15 mm) e, a seguir, soldado nesse estado tipo
sanduiche para obter um filtro de filtracdo 16. A resisténcia de soldagem de
uma por¢do de solda 34 do mesmo era 33,3 N/15 mm.

Exemplo 3

[0065] Duas folhas de um polimero de polietileno linear de baixa
densidade (LLDPE, HC#100 fabricado pela Mitsui Chemicals Tohcello
Incorporated: Tm = 124°C, densidade 0,922 g/cm’, espessura de pelicula 100
um, comprimento 80 mm, largura 15 mm) foram sobrepostas e soldadas
juntas para preparar uma pelicula com espessura de pelicula de 200 um. Um
filtro 14 (N° T-380T fabricado pela NBC Meshtec Incorporated: diametro de
abertura 28 um, diametro de fibra 35 pm, razdo da area de abertura 23%, Tm

= 254°C, comprimento 80 mm, largura 15 mm) feito de PET foi colocado
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entre duas dessas folhas de peliculas de polietileno linear de baixa densidade
de espessura de pelicula 200 um e, a seguir, soldado nesse estado tipo
sanduiche para obter um filtro de filtracdo 16. A resisténcia de soldagem de
uma por¢do de solda 34 do mesmo era 30,5 N/15 mm.

Exemplo 4

[0066] Duas folhas de pelicula de polietileno linear de baixa
densidade (LLDPE, 14102 fabricado pela Toyobo Co., Ltd.: Tm = 123°C,
densidade 0,907 g/cm?, espessura de pelicula 100 um, e L4102, comprimento
80 mm, largura 15 mm) foram sobrepostas e soldadas juntas para preparar
uma pelicula com espessura de pelicula de 200 um. Um filtro 14 (N° T-380T
fabricado pela NBC Meshtec Incorporated: didmetro de abertura 28 pm,
didmetro de fibra 35 pum, razdo da area de abertura 23%, Tm = 254°C,
comprimento 80 mm, largura 15 mm) feito de PET foi colocado entre duas
dessas folhas de peliculas de polietileno linear de baixa densidade com
espessura de pelicula de 200 um e, a seguir, soldado nesse estado tipo
sanduiche para obter um filtro de filtracdo 16. A resisténcia de soldagem de
uma por¢ao de solda 34 do mesmo era 33,7 N/15 mm.

Exemplo 5

[0067] Duas folhas de pelicula de polietileno linear de baixa
densidade (LLDPE, SE620L fabricado pela Tamapoly Co., Ltd.: Tm = 113°C,
densidade 0,921 g/cm®, espessuras de pelicula 140 um, e SE620L,
comprimento 80 mm, largura 15 mm) foram sobrepostas e soldadas juntas
para preparar uma pelicula com espessura de pelicula de 280 pm. Um filtro 14
(N° T-380T fabricado pela NBC Meshtec Incorporated: didmetro de abertura
28 um, diametro de fibra 35 pum, razdo da area de abertura 23%, Tm = 254°C,
comprimento 80 mm, largura 15 mm) feito de PET foi colocado entre duas
dessas folhas de peliculas de polietileno linear de baixa densidade com
espessura de pelicula de 280 wm e, a seguir, soldado nesse estado tipo

sanduiche para obter um filtro de filtracdo 16. A resisténcia de soldagem de
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uma por¢do de solda 34 do mesmo era 26,7 N/15 mm.

Exemplo 6

[0068] Um filtro 14 (N° T-380T fabricado pela NBC Meshtec
Incorporated: didametro de abertura 28 um, diametro de fibra 35 um, razdo da
area de abertura 23%, Tm = 254°C, comprimento 80 mm, largura 15 mm)
feito de PET foi colocado entre duas folhas de polietileno linear de baixa
densidade (LLDPE, SE620L fabricado pela Tamapoly Co., Ltd.: Tm = 113°C,
densidade 0,921 g/cm®, espessuras de pelicula 140 um, e SE620L,
comprimento 80 mm, largura 15 mm) e, a seguir, soldado nesse estado tipo
sanduiche para obter um filtro de filtracdo 16. A resisténcia de soldagem de
uma por¢do de solda 34 do mesmo era 20,2 N/15 mm.

Exemplo Comparativo 1

[0069] Um filtro 14 (N° T-380T fabricado pela NBC Meshtec
Incorporated: didmetro de abertura 28 um, diametro de fibra 35 um, razdo da
area de abertura 23%, Tm = 254°C, comprimento 80 mm, largura 15 mm)
feito de PET foi colocado entre duas folhas de polietileno de baixa densidade
(LDPE, V-2 fabricado pela Tamapoly Co., Ltd.: Tm = 112°C, densidade
0,923 g/cm’, espessuras de pelicula 200 pm, comprimento 80 mm, largura 15
mm) e, a seguir, soldado nesse estado tipo sanduiche para obter um filtro de
filtracdo 16. A resisténcia de soldagem de uma por¢ao de solda 34 do mesmo
era 13,9 N/15 mm.

Exemplo Comparativo 2

[0070] Um filtro 14 (N° T-380T fabricado pela NBC Meshtec
Incorporated: didmetro de abertura 28 um, diametro de fibra 35 um, razdo da
area de abertura 23%, Tm = 254°C, comprimento 28 mm, largura 15 mm)
feito de PET foi colocado entre duas folhas de polietileno de baixa densidade
(LDPE, POLYELITE EL fabricado pela Hosokawa Yoko Co., Ltd.: Tm =
115°C, densidade 0,907 g/cm?, espessuras de pelicula 250 um, comprimento

80 mm, largura 15 mm) e, a seguir, soldado nesse estado tipo sanduiche para
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obter um filtro de filtracdo 16. A resisténcia de soldagem de uma porcao de
solda 34 do mesmo era 13,9 N/15 mm.

Exemplo Comparativo 3

[0071] Um filtro 14 (N° T-380T fabricado pela NBC Meshtec
Incorporated: didmetro de abertura 28 um, diametro de fibra 35 um, razdo da
area de abertura 23%, Tm = 254°C, comprimento 80 mm, largura 15 mm)
feito de PET foi colocado entre duas folhas de polietileno de baixa densidade
(LDPE, fabricado pela Sanplatec Co., Ltd.: Tm = 110°C, densidade 0,915
g/cm?, espessuras de pelicula 300 um, comprimento 80 mm, largura 15 mm) e,
a seguir, soldado nesse estado tipo sanduiche para obter um filtro de filtracado
16. A resisténcia de soldagem de uma por¢ao de solda 34 do mesmo era 14,9
N/15 mm.

Exemplo Comparativo 4

[0072] Um filtro 14 (N° T-380T fabricado pela NBC Meshtec
Incorporated: didmetro de abertura 28 um, diametro de fibra 35 um, razdo da
area de abertura 23%, Tm = 254°C, comprimento 80 mm, largura 15 mm)
feito de PET foi colocado entre duas folhas de polietileno de baixa densidade
(LDPE, fabricado pela Sanplatec Co., Ltd.: Tm = 111°C, densidade 0,915
g/cm?, espessuras de pelicula 500 um, comprimento 80 mm, largura 15 mm) e,
a seguir, soldado nesse estado tipo sanduiche para obter um filtro de filtracado
16. A resisténcia de soldagem de uma por¢ao de solda 34 do mesmo era 14,4
N/15 mm.

Exemplo Comparativo 5

[0073] Um filtro 14 (N° T-380T fabricado pela NBC Meshtec
Incorporated: didmetro de abertura 28 um, diametro de fibra 35 um, razdo da
area de abertura 23%, Tm = 254°C, comprimento 80 mm, largura 15 mm)
feito de PET foi colocado entre duas folhas de polietileno linear de baixa
densidade (LLDPE, HC n° 100 fabricado pela Mitsui Chemicals Tohcello
Incorporated: Tm = 124°C, densidade 0,922 g/cm’, espessura de pelicula 100
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um, comprimento 80 mm, largura 15 mm) e, a seguir, soldado nesse estado
tipo sanduiche para obter um filtro de filtragdo 16. A resisténcia de soldagem
de uma porc¢ao de solda 34 do mesmo era 12,3 N/15 mm.

Exemplo Comparativo 6

[0074] Um filtro 14 (N° T-380T fabricado pela NBC Meshtec
Incorporated: didametro de abertura 28 um, diametro de fibra 35 um, razdo da
area de abertura 23%, Tm = 254°C, comprimento 80 mm, largura 15 mm)
feito de PET foi colocado entre duas folhas de pelicula de polietileno linear de
baixa densidade (LLDPE, 14102 fabricado pela Toyobo Co., Ltd.: Tm =
123°C, densidade 0,907 g/cm?®, espessura de pelicula 100 um, comprimento
80 mm, largura 15 mm) e, a seguir, soldado nesse estado tipo sanduiche para
obter um filtro de filtracdo 16. A resisténcia de soldagem de uma porcao de
solda 34 do mesmo era 16,0 N/15 mm.

[0075] Os resultados dos Exemplos 1 a 6 e dos Exemplos

Comparativos 1 a 6 estdo listados como Tabela 1.
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Tabela 1

Filtro Pelicula Resisténcia | Observagdo
Exemplo ou | Material [Fabricant| Produto | Didmetro | Didmetro | Abertura | Material | Fabricante Produto n® [Espessural Tm (°C) |de soldagem
Exemplo e n° |de abertura| de fibra | da malha da (N/15mm)
Comparativo (um) (um) (%) pelicula
(pm)
Exemplo 1 Tamapoly HD 200 131 32,6
HDPE | Hosokawa | POLYELITE
Exemplo 2 Yoko EH 200 126 33,3
NBC Mitsui Amostra
Exemplo 3 PET Meshtec | T-380T 28 35 23 Chemicals HC#100 200 124 30,5 empregada:
Inc Tohcello duas folhas
Exemplo 4 ’ LLDPE Toyobo 14102 200 123 33,7 sobrepostas e
Exemplo 5 Tamapoly |  SE620L 280 113 26,7 S‘j’lllii‘gjs
Exemplo 6 Tamapoly SE620L 140 113 20,2
Exemplo
Comparativo 1 Tamapoly V-2 200 112 13,9
EN— PET |Meshtec| T-380T | 28 35 23 LDPE
xemp Inc. Sanplatec - 300 110 14,9
Comparativo 3
Exemplo
Comparativo 4 Sanplatec - 500 111 14,4
Exemplo Mitsui
Com arart)ivo 5 NBC Chemicals HC#100 100 124 12,3
P PET Meshtec | T-380T 28 35 23 LLDPE Tohcello
Exemplo Inc. Toyobo L4102 100 123 16,0
Comparativo 6
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Exemplo 7

[0076] Um filtro 14 (03-30/18 fabricado pela Sefar: didmetro de
abertura 30 um, didmetro de fibra 40 pm, razdo da area de abertura 18%, Tm
= 252°C, comprimento 80 mm, largura 15 mm) feito de NYLON foi colocado
entre duas folhas de pelicula de polietileno de alta densidade (HDPE, HD
fabricado pela Tamapoly Co., Ltd.: Tm = 131°C, densidade 0,912 g/cm’,
espessuras de pelicula 200 pm, comprimento 80 mm, largura 15 mm) e, a
seguir, soldado nesse estado tipo sanduiche para obter um filtro de filtracdo
16. A resisténcia de soldagem de uma por¢ao de solda 34 do mesmo era 29,0
N/15 mm.

Exemplo 8

[0077] Duas folhas de polietileno linear de baixa densidade (LLDPE,
HC#100 fabricado pela Mitsui Chemicals Tohcello Incorporated: Tm = 124°C,
densidade 0,922 g/cm?, espessura de pelicula 100 um, comprimento 80 mm,
largura 15 mm) foram sobrepostas e soldadas juntas, e uma pelicula com
espessura de pelicula de 200 pm foi produzida pelo mesmo. Um filtro 14 feito
de NYLON (03-30/18 fabricado pela Sefar: didmetro de abertura 30 pum,
didmetro de fibra 40 pum, razdo da area de abertura 18%, Tm = 252°C,
comprimento 80 mm, largura 15 mm) foi, a seguir, colocado entre duas dessas
folhas da pelicula de polietileno linear de baixa densidade com espessura de
pelicula de 200 um, e soldado nesse estado tipo sanduiche para obter um filtro
de filtracdo 16. A resisténcia de soldagem de uma porcdo de solda 34 do
mesmo era 23,4 N/15 mm.

Exemplo Comparativo 7

[0078] Um filtro 14 (03-30/18 fabricado pela Sefar: didmetro de
abertura 30 um, didmetro de fibra 40 pm, razdo da area de abertura 18%, Tm
= 252°C, comprimento 80 mm, largura 15 mm) feito de NYLON foi colocado
entre duas folhas de pelicula de polietileno de baixa densidade (LDPE, V-2
fabricado pela Tamapoly Co., Ltd.: Tm = 112°C, densidade 0,923 g/cm’,
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espessuras de pelicula 200 pm, comprimento 80 mm, largura 15 mm) e, a
seguir, soldado nesse estado tipo sanduiche para obter um filtro de filtracdo
16. A resisténcia de soldagem de uma por¢ao de solda 34 do mesmo era 12,0
N/15 mm.

[0079] Os resultados dos Exemplos 7, 8 e do Exemplo Comparativo 7

estao listados na Tabela 2.
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Tabela 2

Filtro Pelicula Resisténcia Observagdo
de soldagem
Exemplo ou (N/15mm)
Exemplo Material |Fabricant| Produto n° | Didmetro | Didmetro | Abertura | Material | Fabricante |Produto n°|Espessur| Tm
Comparativo e de abertura| de fibra | da malha ada (&(®)]
(hm) (hm) (%) pelicula(
pm)
Exemplo 7 HDPE | Tamapoly HD 200 131 29,0
NYLON | Sefar 03-30/18 30 40 18 oo Amostra
Mitsui empregada: duas
Exemplo 8 LLDPE | Chemicals | HC#100 | 200 | 124 | 234 pregada:
folhas sobrepostas e
Tohcello .
soldadas juntas
Exemplo | \y1ON | Sefar | 033018 | 30 40 18 LDPE | Tamapoly | V-2 200 | 112 12
Comparativo 7
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Exemplo 9

[0080] Um filtro 14 (PET 24, fabricado pela Sefar: didmetro de
abertura 21 um, didmetro de fibra 41 pm, razdo da area de abertura 12%, Tm
= 257°C, comprimento 80 mm, largura 15 mm) feito de PET foi colocado
entre duas folhas de pelicula de polietileno de alta densidade (HDPE, HD
fabricado pela Tamapoly Co., Ltd.: Tm = 131°C, densidade 0,912 g/cm’,
espessuras de pelicula 200 pm, comprimento 80 mm, largura 15 mm) e, a
seguir, soldado nesse estado tipo sanduiche para obter um filtro de filtracdo
16. A resisténcia de soldagem de uma por¢ao de solda 34 do mesmo era 24,2
N/15 mm.

Exemplo 10

[0081] Duas folhas de polietileno linear de baixa densidade (LLDPE,
HC#100 fabricado pela Mitsui Chemicals Tohcello Incorporated: Tm = 124°C,
densidade 0,922 g/cm?, espessura de pelicula 100 um, comprimento 80 mm,
largura 15 mm) foram sobrepostas e soldadas juntas, e uma pelicula com
espessura de pelicula de 200 pum foi produzida pelo mesmo. Um filtro 14
(PET 24 fabricado pela Sefar: diametro de abertura 21 pm, didmetro de fibra
41 pm, razdo da area de abertura 12%, Tm = 257°C, comprimento 80 mm,
largura 15 mm) feito de PET foi colocado entre duas folhas de tal pelicula de
polietileno linear de baixa densidade com espessura de pelicula de 200 um e
soldado nesse estado tipo sanduiche para obter um filtro de filtracdo 16. A
resisténcia de soldagem de uma por¢do de solda 34 do mesmo era 24,2 N/15
mm.

Exemplo 11

[0082] Um filtro 14 (07-27/19, fabricado pela Sefar: didmetro de
abertura 27 um, didmetro de fibra 35 pm, razdo da area de abertura 19%, Tm
= 256°C, comprimento 80 mm, largura 15 mm) feito de PET foi colocado
entre duas folhas de pelicula de polietileno de alta densidade (HDPE, HD
fabricado pela Tamapoly Co., Ltd.: Tm = 131°C, densidade 0,912 g/cm’,
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espessuras de pelicula 200 pm, comprimento 80 mm, largura 15 mm) e, a
seguir, soldado nesse estado tipo sanduiche para obter um filtro de filtracdo
16. A resisténcia de soldagem de uma por¢ao de solda 34 do mesmo era 32,7
N/15 mm.

Exemplo 12

[0083] Duas folhas de polietileno linear de baixa densidade (LLDPE,
HC#100 fabricado pela Mitsui Chemicals Tohcello Incorporated: Tm = 124°C,
densidade 0,922 g/cm?, espessura de pelicula 100 um, comprimento 80 mm,
largura 15 mm) foram sobrepostas e soldadas juntas, e uma pelicula com
espessura de pelicula de 200 pum foi produzida pelo mesmo. Um filtro 14
(07-27/19, fabricado pela Sefar: didmetro de abertura 27 pm, diametro de
fibra 35 um, razdo da area de abertura 19%, Tm = 256°C, comprimento 80
mm, largura 15 mm) feito de PET foi colocado entre duas dessas folhas de
pelicula de polietileno linear de baixa densidade com espessura de pelicula de
200 pm e soldado nesse estado tipo sanduiche para obter um filtro de filtragao
16. A resisténcia de soldagem de uma por¢ao de solda 34 do mesmo era 29,4
N/15 mm.

Exemplo 13

[0084] Um filtro 14 (T-380T, fabricado pela NBC Meshtec
Incorporated: didmetro de abertura 28 um, diametro de fibra 35 um, razdo da
area de abertura 23%, Tm = 254°C, comprimento 80 mm, largura 15 mm)
feito de PET foi colocado entre duas folhas de pelicula de polietileno de alta
densidade (HDPE, HD fabricado pela Tamapoly Co., Ltd.: Tm = 131°C,
densidade 0,912 g/cm?, espessuras de pelicula 200 um, comprimento 80 mm,
largura 15 mm) e, a seguir, soldado nesse estado tipo sanduiche para obter um
filtro de filtragdo 16. A resisténcia de soldagem de uma porc¢ado de solda 34 do
mesmo era 32,6 N/15 mm.

Exemplo 14

[0085] Duas folhas de polietileno linear de baixa densidade (LLDPE,
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HC#100 fabricado pela Mitsui Chemicals Tohcello Incorporated: Tm = 124°C,
densidade 0,922 g/cm?, espessura de pelicula 100 um, comprimento 80 mm,
largura 15 mm) foram sobrepostas e soldadas juntas, e uma pelicula com
espessura de pelicula de 200 pm foi produzida pelo mesmo. Um filtro 14
(T-380T, fabricado pela NBC Meshtec Incorporated: didmetro de abertura 28
um, didmetro de fibra 35 pum, razdo da 4rea de abertura 23%, Tm = 254°C,
comprimento 80 mm, largura 15 mm) feito de PET foi colocado entre duas
dessas folhas de pelicula de polietileno linear de baixa densidade com
espessura de pelicula de 200 pm e soldado nesse estado tipo sanduiche para
obter um filtro de filtracdo 16. A resisténcia de soldagem de uma porcao de
solda 34 do mesmo era 30,5 N/15 mm.

Exemplo 15

[0086] Um filtro 14 (T-180T, fabricado pela NBC Meshtec
Incorporated: didmetro de abertura 86 um, diametro de fibra 55 um, razdo da
area de abertura 37%, Tm = 255°C, comprimento 80 mm, largura 15 mm)
feito de PET foi colocado entre duas folhas de pelicula de polietileno de alta
densidade (HDPE, HD fabricado pela Tamapoly Co., Ltd.: Tm = 131°C,
densidade 0,912 g/cm?, espessuras de pelicula 200 um, comprimento 80 mm,
largura 15 mm) e, a seguir, soldado nesse estado tipo sanduiche para obter um
filtro de filtragdo 16. A resisténcia de soldagem de uma porc¢ao de solda 34 do
mesmo era 52,2 N/15 mm.

Exemplo 16

[0087] Duas folhas de polietileno linear de baixa densidade (LLDPE,
HC#100 fabricado pela Mitsui Chemicals Tohcello Incorporated: Tm = 124°C,
densidade 0,922 g/cm?, espessura de pelicula 100 um, comprimento 80 mm,
largura 15 mm) foram sobrepostas e soldadas juntas, e uma pelicula com
espessura de pelicula de 200 pum foi produzida pelo mesmo. Um filtro 14
(T-180T, fabricado pela NBC Meshtec Incorporated: didmetro de abertura 86
um, didmetro de fibra 55 pum, razdo da 4rea de abertura 37%, Tm = 255°C,
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comprimento 80 mm, largura 15 mm) feito de PET foi colocado entre duas
dessas folhas de pelicula de polietileno linear de baixa densidade com
espessura de pelicula de 200 um e soldado nesse estado tipo sanduiche para
obter um filtro de filtracdo 16. A resisténcia de soldagem de uma porcao de
solda 34 do mesmo era 35,8 N/15 mm.

Exemplo 17

[0088] Um filtro 14 (T-100T, fabricado pela NBC Meshtec
Incorporated: didmetro de abertura 183 pum, didmetro de fibra 71 um, razdo da
area de abertura 52%, Tm = 255°C, comprimento 80 mm, largura 15 mm)
feito de PET foi colocado entre duas folhas de pelicula de polietileno de alta
densidade (HDPE, HD fabricado pela Tamapoly Co., Ltd.: Tm = 131°C,
densidade 0,912 g/cm?, espessuras de pelicula 200 um, comprimento 80 mm,
largura 15 mm) e, a seguir, soldado nesse estado tipo sanduiche para obter um
filtro de filtragdo 16. A resisténcia de soldagem de uma porc¢ado de solda 34 do
mesmo era 53,6 N/15 mm.

Exemplo 18

[0089] Duas folhas de polietileno linear de baixa densidade (LLDPE,
HC#100 fabricado pela Mitsui Chemicals Tohcello Incorporated: Tm = 124°C,
densidade 0,922 g/cm?, espessura de pelicula 100 um, comprimento 80 mm,
largura 15 mm) foram sobrepostas e soldadas juntas, e uma pelicula com
espessura de pelicula de 200 pum foi produzida pelo mesmo. Um filtro 14
(T-100T, fabricado pela NBC Meshtec Incorporated: didmetro de abertura
183 pum, didmetro de fibra 71 um, razdo da area de abertura 52%, Tm = 255°C,
comprimento 80 mm, largura 15 mm) feito de PET foi colocado entre duas
folhas de tal pelicula de polietileno linear de baixa densidade com espessura
de pelicula de 200 um e soldado nesse estado tipo sanduiche para obter um
filtro de filtragdo 16. A resisténcia de soldagem de uma porc¢ado de solda 34 do
mesmo era 35,6 N/15 mm.

Exemplo Comparativo 8
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[0090] Um filtro 14 (PET 6-HD fabricado pela Sefar: didmetro de
abertura 6 pm, didmetro de fibra 34 um, razio da 4rea de abertura 5%, Tm =
257°C, comprimento 80 mm, largura 15 mm) feito de PET foi colocado entre
duas folhas de pelicula de polietileno de alta densidade (HDPE, HD fabricado
pela Tamapoly Co., Ltd.: Tm = 131°C, densidade 0,912 g/cm?’, espessuras de
pelicula 200 pm, comprimento 80 mm, largura 15 mm) e, a seguir, soldado
nesse estado tipo sanduiche para obter um filtro de filtracdo 16. A resisténcia
de soldagem de uma porc¢ao de solda 34 do mesmo era 13,1 N/15 mm.
Exemplo Comparativo 9

[0091] Duas folhas de polietileno linear de baixa densidade (LLDPE,
HC#100 fabricado pela Mitsui Chemicals Tohcello Incorporated: Tm = 124°C,
densidade 0,922 g/cm?, espessura de pelicula 100 um, comprimento 80 mm,
largura 15 mm) foram sobrepostas e soldadas juntas, e uma pelicula com
espessura de pelicula de 200 pum foi produzida pelo mesmo. Um filtro 14
(PET 6-HD fabricado pela Sefar: diametro de abertura 6 pm, didmetro de
fibra 34 pum, razdo da area de abertura 5%, Tm = 257°C, comprimento 80 mm,
largura 15 mm) feito de PET foi colocado entre duas folhas de tal pelicula de
polietileno linear de baixa densidade com espessura de pelicula de 200 um e
soldado nesse estado tipo sanduiche para obter um filtro de filtracdo 16. A
resisténcia de soldagem de uma por¢do de solda 34 do mesmo era 12,3 N/15
mm.

Exemplo Comparativo 10

[0092] Um filtro 14 (PET 6-HD fabricado pela Sefar: didmetro de
abertura 6 pm, didmetro de fibra 34 um, razio da 4rea de abertura 5%, Tm =
257°C, comprimento 80 mm, largura 15 mm) feito de PET foi colocado entre
duas folhas de pelicula de polietileno de baixa densidade (LDPE, V-2
fabricado pela Tamapoly Co., Ltd.: Tm = 112°C, densidade 0,923 g/cm’,
espessuras de pelicula 200 pm, comprimento 80 mm, largura 15 mm) e, a

seguir, soldado nesse estado tipo sanduiche para obter um filtro de filtracdo
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16. A resisténcia de soldagem de uma por¢do de solda 34 do mesmo era 6,0
N/15 mm.

Exemplo Comparativo 11

[0093] Um filtro 14 (PET 15 fabricado pela Sefar: didmetro de
abertura 15 pm, didmetro de fibra 37 um, razdo da area de abertura 9%, Tm =
257°C, comprimento 80 mm, largura 15 mm) feito de PET foi colocado entre
duas folhas de pelicula de polietileno de alta densidade (HDPE, HD fabricado
pela Tamapoly Co., Ltd.: Tm = 131°C, densidade 0,912 g/cm’, espessuras de
pelicula 200 pm, comprimento 80 mm, largura 15 mm) e, a seguir, soldado
nesse estado tipo sanduiche para obter um filtro de filtracdo 16. A resisténcia
de soldagem de uma porc¢ao de solda 34 do mesmo era 18,5 N/15 mm.
Exemplo Comparativo 12

[0094] Duas folhas de polietileno linear de baixa densidade (LLDPE,
HC#100 fabricado pela Mitsui Chemicals Tohcello Incorporated: Tm = 124°C,
densidade 0,922 g/cm?, espessura de pelicula 100 um, comprimento 80 mm,
largura 15 mm) foram sobrepostas e soldadas juntas, e uma pelicula com
espessura de pelicula de 200 pum foi produzida pelo mesmo. Um filtro 14
(PET 15 fabricado pela Sefar: diametro de abertura 15 pm, didmetro de fibra
37 wm, razdo da darea de abertura 9%, Tm = 257°C, comprimento 80 mm,
largura 15 mm) feito de PET foi colocado entre duas folhas de tal pelicula de
polietileno linear de baixa densidade com espessura de pelicula de 200 um e
soldado nesse estado tipo sanduiche para obter um filtro de filtracdo 16. A
resisténcia de soldagem de uma por¢do de solda 34 do mesmo era 17,1 N/15
mm.

Exemplo Comparativo 13

[0095] Um filtro 14 (PET 15 fabricado pela Sefar: didmetro de
abertura 15 pm, didmetro de fibra 37 um, razdo da area de abertura 9%, Tm =
257°C, comprimento 80 mm, largura 15 mm) feito de PET foi colocado entre

duas folhas de polietileno de baixa densidade (LDPE, V-2 fabricado pela
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Tamapoly Co., Ltd.: Tm = 112°C, densidade 0,923 g/cm’®, espessuras de
pelicula 200 pm, comprimento 80 mm, largura 15 mm) e, a seguir, soldado
nesse estado tipo sanduiche para obter um filtro de filtracdo 16. A resisténcia
de soldagem de uma por¢ao de solda 34 do mesmo era 8,1 N/15 mm.
Exemplo Comparativo 14

[0096] Um filtro 14 (PET 24 fabricado pela Sefar: didmetro de
abertura 21 um, didmetro de fibra 41 pm, razdo da area de abertura 12%, Tm
= 257°C, comprimento 80 mm, largura 15 mm) feito de PET foi colocado
entre duas folhas de pelicula de polietileno de baixa densidade (LDPE, V-2
fabricado pela Tamapoly Co., Ltd.: Tm = 112°C, densidade 0,923 g/cm’,
espessuras de pelicula 200 pm, comprimento 80 mm, largura 15 mm) e, a
seguir, soldado nesse estado tipo sanduiche para obter um filtro de filtracdo
16. A resisténcia de soldagem de uma por¢ao de solda 34 do mesmo era 11,1
N/15 mm.

Exemplo Comparativo 15

[0097] Um filtro 14 (07-27/19 fabricado pela Sefar: didmetro de
abertura 27 um, didmetro de fibra 35 pm, razdo da area de abertura 19%, Tm
= 256°C, comprimento 80 mm, largura 15 mm) feito de PET foi colocado
entre duas folhas de pelicula de polietileno de baixa densidade (LDPE, V-2
fabricado pela Tamapoly Co., Ltd.: Tm = 112°C, densidade 0,923 g/cm’,
espessuras de pelicula 200 pm, comprimento 80 mm, largura 15 mm) e, a
seguir, soldado nesse estado tipo sanduiche para obter um filtro de filtracdo
16. A resisténcia de soldagem de uma por¢ao de solda 34 do mesmo era 13,8
N/15 mm.

Exemplo Comparativo 16

[0098] Um filtro 14 (T-380T, fabricado pela NBC Meshtec
Incorporated: didametro de abertura 28 um, diametro de fibra 35 um, razdo da
area de abertura 23%, Tm = 254°C, comprimento 80 mm, largura 15 mm)

feito de PET foi colocado entre duas folhas de pelicula de polietileno de baixa
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densidade (LDPE, V-2 fabricado pela Tamapoly Co., Ltd.: Tm = 112°C,
densidade 0,923 g/cm?, espessuras de pelicula 200 um, comprimento 80 mm,
largura 15 mm) e, a seguir, soldado nesse estado tipo sanduiche para obter um
filtro de filtragdo 16. A resisténcia de soldagem de uma porc¢ao de solda 34 do
mesmo era 13,9 N/15 mm.

Exemplo Comparativo 17

[0099] Um filtro 14 (T-180T, fabricado pela NBC Meshtec
Incorporated: didametro de abertura 86 um, diametro de fibra 55 um, razdo da
area de abertura 37%, Tm = 255°C, comprimento 80 mm, largura 15 mm)
feito de PET foi colocado entre duas folhas de pelicula de polietileno de baixa
densidade (LDPE, V-2 fabricado pela Tamapoly Co., Ltd.: Tm = 112°C,
densidade 0,923 g/cm?, espessuras de pelicula 200 um, comprimento 80 mm,
largura 15 mm) e, a seguir, soldado nesse estado tipo sanduiche para obter um
filtro de filtragdo 16. A resisténcia de soldagem de uma porc¢ado de solda 34 do
mesmo era 21,6 N/15 mm.

Exemplo Comparativo 18

[00100] Um filtro 14 (T-100T, fabricado pela NBC Meshtec
Incorporated: didmetro de abertura 183 pum, didmetro de fibra 71 um, razdo da
area de abertura 52%, Tm = 255°C, comprimento 80 mm, largura 15 mm)
feito de PET foi colocado entre duas folhas de pelicula de polietileno de baixa
densidade (LDPE, V-2 fabricado pela Tamapoly Co., Ltd.: Tm = 112°C,
densidade 0,923 g/cm?, espessuras de pelicula 200 um, comprimento 80 mm,
largura 15 mm) e, a seguir, soldado nesse estado tipo sanduiche para obter um
filtro de filtragdo 16. A resisténcia de soldagem de uma porc¢ado de solda 34 do
mesmo era 32,1 N/15 mm.

[00101] Os resultados dos Exemplos 9 a 18 e dos Exemplos

Comparativos 8 a 18 estdo listados na Tabela 3.
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Tabela 3

Exemplo ou Filtro Pelicula Resisténcia] Observacdo
Exemplo | Material |Fabricante| Produto n° | Didmetro | Didmetro | Abertura | Material | Fabricante |Produto n°|Espessur|Tm (°C) de
Comparativo de de fibra |da malha ada soldagem
abertura (um) (%) pelicula (N/15mm)
(pm) (pm)
Exemplo 9 PET Sefar PET24 21 41 12 HDPE | Tamapoly HD 200 131 24,2
Exemplo 10 LLDPE Mitsui HC#100 | 200 124 242
Chemicals
Tohcello
Exemplo 11| PET Sefar 07-27/19 27 35 19 HDPE | Tamapoly HD 200 131 32,7
Exemplo 12 LLDPE Mitsui HC#100 | 200 124 29,4 Quando
Chemicals LLDPE foi
Tohcello empregado, a
Exemplo 13| PET NBC T-380T 28 35 23 HDPE | Tamapoly HD 200 131 32,6 amostra
Exemplo 14 Meshtec LLDPE Mitsui HC#100 200 124 30,5 empregada
Inc. Chemicals era duas
Tohcello folhas
Exemplo 15| PET NBC T-180T 86 55 37 HDPE | Tamapoly HD 200 131 52,2  |sobrepostas e
Exemplo 16 Meshtec LLDPE Mitsui | HC#100 | 200 124 35,8 soldadas
Inc. Chemicals juntas
Tohcello
Exemplo 17| PET NBC T-100T 183 71 52 HDPE | Tamapoly HD 200 131 53,6
Exemplo 18 Meshtec LLDPE Mitsui HC#100 200 124 35,6
Inc. Chemicals
Tohcello
Exemplo PET Sefar | PET6-HD 6 34 5 HDPE | Tamapoly HD 200 131 13,1 Quando
Comparativo LLDPE foi
8 empregado, a
Exemplo LLDPE Mitsui HC#100 200 124 12,3 amostra
Comparativo Chemicals empregada
9 Tohcello era duas
Exemplo LDPE | Tamapoly V-2 200 112 6,0 folhas
Comparativo sobrepostas e
10 soldadas
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Exemplo PET Sefar PET15 15 37 9 HDPE | Tamapoly HD 200 131 18,5
Comparativo
11
Exemplo LLDPE Mitsui HC#100 | 200 124 17,1
Comparativo Chemicals
12 Tohcello
Exemplo LDPE | Tamapoly V-2 200 112 8,1
Comparativo
13
Exemplo PET Sefar PET24 21 41 12 LDPE | Tamapoly V-2 200 112 11,1
Comparativo
14
Exemplo PET Sefar 07-27/19 27 35 19 LDPE | Tamapoly V-2 200 112 13,8
Comparativo
15
Exemplo PET NBC T-380T 28 35 23 LDPE | Tamapoly V-2 200 112 13,9
Comparativo Meshtec
16 Inc.
Exemplo PET NBC T-180T 86 55 37 LDPE | Tamapoly V-2 200 112 21,6
Comparativo Meshtec
17 Inc.
Exemplo PET NBC T-100T 183 71 52 LDPE | Tamapoly V-2 200 112 32,1
Comparativo Meshtec
18 Inc.

juntas
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[00102] As amostras foram preparadas sobrepondo e soldando juntas
duas folhas de pelicula sem colocar entre as mesmas um filtro 14, e foram
realizadas medicOes nas mesmas para confirmar as resisténcias de soldagem
para casos nos quais filtros hipotéticos com razdo da area de abertura de
100% sao colocados entre as mesmas.

Exemplo Comparativo 19

[00103] Duas folhas de pelicula polietileno de alta densidade (HDPE,
HD fabricado pela Tamapoly Co., Ltd.: Tm = 131°C, densidade 0,912 g/cm’,
espessuras de pelicula 200 pum, comprimento 80 mm, largura 15 mm) foram
sobrepostas e, a seguir, as faces opostas foram soldadas juntas antes de medir
a resisténcia de soldagem das mesmas. A resisténcia de soldagem era 51,8
N/15 mm.

Exemplo Comparativo 20

[00104] Duas folhas de pelicula de polietileno linear de baixa
densidade (LLDPE, HC#100 fabricado pela Mitsui Chemicals Tohcello
Incorporated: Tm = 124°C, densidade 0,922 g/cm’, espessura de pelicula 100
um, comprimento 80 mm, largura 15 mm) foram sobrepostas e soldadas
juntas para preparar uma pelicula com espessura de pelicula de 200 um. Duas
folhas de tal pelicula de polietileno linear de baixa densidade com espessura
de pelicula de 200 um foram sobrepostas e, a seguir, as faces opostas foram
soldadas juntas antes de medir a resisténcia de soldagem das mesmas. A
resisténcia de soldagem era 33,5 N/15 mm.

Exemplo Comparativo 21

[00105] Duas folhas de pelicula de polietileno de baixa densidade
(LDPE, V-2 fabricado pela Tamapoly Co., Ltd.: Tm = 112°C, densidade
0,923 g/cm’, espessuras de pelicula 200 pm, comprimento 80 mm, largura 15
mm) foram sobrepostas e, a seguir, as faces opostas foram soldadas juntas
antes de medir a resisténcia de soldagem das mesmas. A resisténcia de

soldagem era 27,9 N/15 mm.
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[00106] Os resultados dos Exemplos Comparativos 19 a 21 estdo
listados na Tabela 4.
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Exemplo Pelicula de PE 1 Pelicula de PE 2 Resisténcia de | Observagdo
Comparativo soldagem da
Pelicula de PE 1
Material | Fabricante |Produto n®|Difmetro| Didmetro | Abertura | Material | Fabricante |Produto n®|Espessu| Tm |e Pelicula de PE
de de fibra | da malha rada | ('C) 2 (N/15 mm)
abertura (um) (%) pelicula
(um) (nm)
Exemplo HDPE | Tamapoly HD 200 131 100 HDPE | Tamapoly HD 200 131 51,8
Comparativo 19
Exemplo LLDPE Mitsui HC#100 200 124 100 LLDPE Mitsui HC#100 200 124 33,5 A amostra
Comparativo 20 Chemicals Chemicals empregada era
Tohcello Tohcello duas folhas
sobrepostas e
soldadas juntas
Exemplo LDPE Tamapoly V-2 200 112 100 LDPE Tamapoly V-2 200 112 27,9
Comparativo 21
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Interpretacao

[00107] Considerando a relacdo entre o material das peliculas e a
resisténcia de soldagem e o filtro 14 de PET, como € evidente pela Tabela 1, a
maior resisténcia de soldagem € conseguida empregando HDPE como o
material da pelicula, a menor quando LDPE € empregado, e a resisténcia de
soldagem estd em algum lugar intermedidrio quando LLDPE é empregado.
Isso € igualmente evidente pelos resultados da Tabela 2 em que NYLON ¢
empregado como o material do filtro 14.

[00108] Em relacdo ao efeito da espessura de pelicula das peliculas
para a resisténcia de soldagem entre as peliculas e o filtro 14, a espessura de
pelicula das peliculas ndo tem substancialmente efeito em casos em que
LDPE € empregado como o material da pelicula, como nos Exemplos
Comparativos 1 a 4 da Tabela 1. Em contraste ao mesmo, € evidente que a
resisténcia de soldagem é aumentada pela espessura de pelicula da peliculas
de 200 pm, em comparacdo a 100 um, em casos em que LLDPE € empregado
como material da peliculas.

[00109] Tais mudancas para a dependéncia na espessura de pelicula em
relacdo a resisténcia de soldagem devida a substincia do filtro 14 ndo sdo
entendidas no mecanismo do fendmeno de soldagem utilizado na tecnologia
aqui descrita, e demonstram que a tecnologia aqui descrita se refere a um
campo técnico com baixa previsibilidade.

[00110] E evidente pela Tabela 3 que a razdo da drea de abertura do
filtro 14 afeta a resisténcia de soldagem. A saber, em uma razdo da édrea de
abertura do filtro 14 em uma faixa por volta de 10% a 40%, ha uma tendéncia
para maior razdo da drea de abertura levando a uma maior resisténcia de
soldagem a pelicula. No entanto, em casos em que o material da pelicula é
HDPE ou LLDPE, foi confirmado que a resisténcia de soldagem tende a
tornar-se saturada em uma razio da 4rea de abertura igual a cerca de 40%. O

funcionamento como um filtro ndo € mais exibido quando a razdo da area de

Peticao 870210035957, de 20/04/2021, pag. 56/73



45 /51

abertura do filtro 14 excede 80%.

Exemplo 19

D. Producio de recipiente equipado com um filtro

[00111] Um filtro 14 (07-27/19 fabricado pela Sefar: didmetro de
abertura 27 pum, razdo da area de abertura 19%, Tm = 256°C) feito de PET foi
colocado entre estruturas (tamanho: estrutura externa 300 mm x 200 mm,
estrutura interna 270 mm x 170 mm, largura da estrutura em cada lado 15
mm) feito de uma pelicula de polietileno de alta densidade (HDPE,
POLYELITE EH fabricado pela Hosokawa Yoko Co., Ltd.: Tm = 126°C,
densidade 0,947 g/cm’, espessuras de pelicula 200 pum), e a soldagem foi
realizada em porg¢des periféricas a 230°C usando uma seladora de impulso. O
filtro de filtracdo 16 incluindo o filtro de PET, produzido dessa maneira, foi
entdo, como ilustrado na Figura 4, soldado ao longo de trés lados até as faces
de dentro de um recipiente 20 feito de folhas de polietileno de alta densidade,
de modo a fixar o filtro de filtragdo 16 incluindo o filtro de PET 14 entre duas
folhas de polietileno de alta densidade. Em seguida, depois de uma porta de
injecdo 30 e a porta de descarga 32 feito de polietileno as folhas de polietileno
de alta densidade serem anexadas por soldagem, um tubo 36 feito de
policloreto de vinila foi anexado a cada porta. Finalmente, produziu-se um
recipiente equipado com um filtro 22 no qual o filtro de filtracao 16
configurado pelo filtro de PET 14 foi soldado ao interior do recipiente 20 pela
soldagem de porcdes da borda periférica das folhas de polietileno de alta
densidade juntas a outras por¢des além das por¢des colocadas com o filtro de
filtracdo 16 configurado pelo filtro de PET 14 no meio.

[00112] Ar comprimido a 0,01 MPa foi introduzido a partir do tubo de
policloreto de vinila 36 do assim produzido recipiente equipado com um filtro
22 de modo a passar através da porta de injecao 30. Quando isso estava sendo
realizado, a porta de descarga 32 no lado da descarga foi aberta, e uma

pressdo na bolsa interna foi ajustada de modo a ficar em 0,01 MPa. Foi
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realizada uma verificacdo para detectar vazamentos de ar das porgdes
soldadas, colocando o recipiente equipado com um filtro 22 inflado em 4gua,
e nenhum vazamento de ar do recipiente equipado com um filtro 22 foi
observado.

Operacao e efeitos vantajosos da presente modalidade exemplar

[00113] Segue-se a explicacdo abaixo referente a operagdo e efeitos
vantajosos da presente modalidade exemplar.

[00114] Como descrito acima, o filtro de filtracdo 16 é configurado a
partir da primeira estrutura de soldagem 10, a segunda estrutura de soldagem
12 dispostas do lado oposto a primeira estrutura de soldagem 10 no sentido da
espessura, e o filtro 14 tendo uma porc¢ao periférica externa soldada em estado
tipo sanduiche entre a periferia inteira da primeira estrutura de soldagem 10 e
a periferia inteira da segunda estrutura de soldagem 12. A primeira estrutura
de soldagem 10 € assim formada em forma de estrutura a partir de uma
pelicula flexivel de polimero tendo uma espessura de pelicula igual a pelo
menos 120 um com o primeiro furo passante 10A penetrando até o lado de
dentro da estrutura no sentido da espessura, e a segunda estrutura de soldagem
12 € assim formada em forma de estrutura a partir de uma pelicula flexivel de
polimero tendo uma espessura de pelicula igual a pelo menos 120 pm com
segundo furo passante 12A penetrando até o lado de dentro da estrutura no
sentido da espessura. A ado¢do de uma configuracdo na qual o filtro 14 ¢é
configurado por uma substiancia com ponto de fusdo mais alto que a primeira
estrutura de soldagem 10 e a segunda estrutura de soldagem 12, e tendo uma
razdo da area de abertura entre 10% e 80%, devido a provisdo das aberturas
no mesmo, resulta na fusdo da primeira estrutura de soldagem 10 com a
segunda estrutura de soldagem 12 através das duas faces do filtro 14 de modo
a serem conectadas junto com as aberturas 14A penetrando até o filtro 14
onde ndo ha primeira estrutura de soldagem 10 fundida com a segunda

estrutura de soldagem 12. Isso, consequentemente, permite que o filtro 14 seja
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fixado fortemente com a primeira estrutura de soldagem 10 e segunda
estrutura de soldagem 12 unidas em lados opostos. O filtro 14 ¢,
consequentemente, soldado a primeira estrutura de soldagem 10 e a segunda
estrutura de soldagem 12 com uma alta resisténcia de soldagem, a porcao de
solda 34 ndo € facilmente separada e ha pouca preocupacdo de que o fluido
possa vazar através da por¢ao de solda 34.

[00115] Além disso, a por¢cdo de solda 34 € menos propensa a
separar-se por a primeira estrutura de soldagem 10 e a segunda estrutura de
soldagem 12 serem feitas de um polimero que inclui um polietileno de alta
densidade com ponto de fusdo entre 120°C e 140°C, que inclui um polietileno
linear de baixa densidade com ponto de fusdo entre 105°C e 125°C ou que
inclui uma mistura de ambos.

[00116] Além disso, a porcdo de solda 34 € ainda menos propensa a
separar-se por a primeira estrutura de soldagem 10 e a segunda estrutura de
soldagem 12 serem feitas de um polimero que € um polietileno de alta
densidade com ponto de fusdo entre 120°C e 140°C, que € um polietileno
linear de baixa densidade com ponto de fusdo entre 105°C e 125°C ou que é
uma mistura de ambos.

[00117] Além disso, pode-se assegurar o fluxo de fluido através do
filtro 14 pela soldagem da primeira estrutura de soldagem 10, do filtro 14 e da
segunda estrutura de soldagem 12 juntos em um estado no qual o fluido no
alvo de filtracdo € capaz de mover-se em sequéncia através do primeiro furo
passante 10A, das por¢des do filtro 14 que ndo estio em contato com a
primeira estrutura de soldagem 10 ou a segunda estrutura de soldagem 12 e o
segundo furo passante 12A.

[00118] Além disso, a resisténcia pode ser assegurada no proprio filtro
14 devido a configuracdo do filtro 14 que inclui pelo menos um material
dentre poliéster, poliamida, poliolefina, poli(éter-éter-cetona),

poli(éter-sulfona), fibra de carbono ou metal.
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[00119] Além disso, o filtro 14 possui flexibilidade devido ao filtro 14
ser um produto tecido ou um produto tricotado. No recipiente equipado com
um filtro 22, o filtro de filtragdo 16 € soldado de modo a dividir o interior do
recipiente 20 feito de polimero. Isso facilita fornecer e amarrotar o recipiente
equipado com um filtro 22, facilitando a remo¢do de matéria estranha da
suspensao celular.

[00120] Além disso, fazer o didmetro de abertura das aberturas 14A no
filtro 14 de 10 pm a 200 pm permite que o residuo e as células alvo fiquem
presos enquanto impedindo que o filtro 14 fique obstruido.

[00121] Além disso, o filtro 14 é formado em uma forma de folha
retangular e, assim, € facilmente processado na producao do filtro 14.

[00122] Além disso, confeccionar a forma da primeira estrutura de
soldagem 10 e a shape da segunda estrutura de soldagem 12 substancialmente
idénticas permite aumentar a produtividade ao se produzir o filtro de filtragao
16.

[00123] Além disso, o recipiente 20 é configurado colocando em lados
opostos duas folhas de polimero de substancialmente a mesma forma
retangular e soldando juntas as por¢oes das bordas periféricas das folhas de
polimero. A primeira estrutura de soldagem 10 do filtro de filtracdo 16
fornecida no interior do recipiente 20 € soldada com uma primeira porcdo de
solda 24 em forma substancialmente em U, que é aberta em um sentido
quando uma das folhas de polimero do recipiente 20 é visualizada no sentido
da espessura, e a segunda estrutura de soldagem 12 of o filtro de filtracdo 16 é
soldada com uma segunda por¢ao de solda 26 substancialmente em U que se
abre para outro sentido quando a outra folha de polimero do recipiente 20 é
visualizada no sentido da espessura. A abertura da por¢do de solda 24 e a
abertura da segunda porc¢do de solda 26, consequentemente, estao voltadas em
sentidos opostos. O fluido que fluiu para o filtro 14 desde a abertura na

primeira porcdo de solda 24, consequentemente, flui para fora através da
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abertura da por¢ao de solda 26 sem uma grande mudanca no sentido do fluxo.
A saber, o fluxo do fluido € facilitado de modo a permitir que a captura do
residuo e das células alvo seja realizado com boa eficiéncia.

[00124] Além disso, prover pelo menos uma dentre a porta de injecao
30 ou a porta de descarga 32 ao recipiente 20 permite o ficil enchimento de
fluido no interior do recipiente 20. Prover a porta de injecdo 30 a um
segmento do interior do recipiente 20 dividido pelo filtro de filtracdo 16 e
prover a porta de descarga 32 ao outro segmento do mesmo permite que a
suspensdo celular seja facilmente injetada na secdo S1 do interior do
recipiente 20, e permite que a suspensdo celular, da qual a matéria estranha
foi removida, seja facilmente recuperada na outra secdo S2. Isso também
torna mais ficil que a suspensdo celular seja injetada na secdao S1 do interior
do recipiente 20 no recipiente equipado com um filtro 22, as células sejam
filtradas pelo filtro de filtracdo 16, o liquido sejam ressuspenso, as células
sejam injetadas na secdo S1, as células sejam ressuspensas € a suspensao
celular seja recuperada da secdo S1.

[00125] Além disso, por a primeira estrutura de soldagem 10 e a
segunda estrutura de soldagem 12 serem soldadas a uma temperatura igual ou
superior ao respectivo ponto de fusdo da primeira estrutura de soldagem 10 ou
da segunda estrutura de soldagem 12 e igual ou inferior ao ponto de fusdao do
filtro 14, enquanto em um estado no qual o filtro 14 estd colocado entre a
periferia inteira da primeira estrutura de soldagem 10 e a periferia inteira da
segunda estrutura de soldagem 12, pode-se fazer com que o polimero fundido
da primeira estrutura de soldagem 10 e da segunda estrutura de soldagem 12
invada as aberturas 14A do filtro nao fundido 14. Pode-se, entdo, fazer com
que o polimero se solidifique através da dissipacdo de calor, por exemplo. O
polimero da primeira estrutura de soldagem 10 e da segunda estrutura de
soldagem 12 que invadiu as aberturas 14A, consequentemente, atua como

uma assim-chamada &ancora, permitindo que seja alcancado aumento na
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resisténcia de soldagem do filtro 14 para a primeira estrutura de soldagem 10
e a segunda estrutura de soldagem 12.

[00126] Observe que, embora no recipiente equipado com um filtro 22
descrito acima seja adotada uma configuracdo na qual o filtro 14 € colocado
entre a primeira estrutura de soldagem 10 e a segunda estrutura de soldagem
12, ndo limitacdo ao mesmo. Embora ndo ilustrada, pode-se adotar uma
configuragdo na qual o filtro 14 € soldado diretamente ao interior do
recipiente 20 de modo a dividir o recipiente 20, tal que o interior do recipiente
20 seja repartido pelo filtro 14 de uma maneira na qual o trajeto de fluido se
mova de um espacgo configurado entre uma face do filtro 14 e o interior do
recipiente 20 até um espaco configurado entre a outra face do filtro 14 e o
interior do recipiente 20 ndo esteja presente em lugar algum a ndo ser através
do filtro 14. Adotar tal configuracdo permite que seja realizada a fungdo de
uma unidade de filtracio enquanto reduzindo o nimero de componentes da
configuracao.

Aplicabilidade industrial

[00127] O recipiente equipado com um filtro 22 incorporando o filtro
de filtracdo 16 da tecnologia aqui descrita dentro do recipiente 20 pode ser
empregado, por exemplo, para remove matéria estranha de uma suspensao
celular e para lavar células. O filtro de filtracdo 16 da tecnologia aqui descrita
e o recipiente equipado com um filtro 22 empregando o mesmo sio,
consequentemente, utilizdveis na fabricacdo de equipamento de filtragcdo, for
exemplo.

[00128] O contetdo inteiro da descri¢ao do Pedido de Patente Japonesa
N° 2018-199182, depositado em 23 de outubro de 2018, € incorporado por
referéncia no presente relatorio descritivo. Todas as publicagdes, os pedidos
de patente e as normas técnicas mencionadas no presente relatorio descritivo
sdo incorporados por referéncia no presente relatdrio descritivo na mesma

medida em que o seria caso cada publicacdo individual, pedido de patente ou
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norma técnica tivesse sido especifica e individualmente indicado para ser

incorporado por referéncia.
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REIVINDICACOES

1. Filtro de filtracdo, caracterizado pelo fato de que

compreende:

uma primeira estrutura de soldagem configurada por uma
pelicula flexivel que inclui um polimero e com uma espessura de pelicula de
pelo menos 120 pm, sendo a primeira estrutura de soldagem formada em uma
forma de estrutura incluindo um primeiro furo passante penetrando para o
lado de dentro da forma de estrutura no sentido da espessura;

uma segunda estrutura de soldagem, do lado oposto a primeira
estrutura de soldagem no sentido da espessura e configurada por uma pelicula
flexivel que inclui um polimero e com uma espessura de pelicula de pelo
menos 120 pum, sendo a segunda estrutura de soldagem formada em uma
forma de estrutura incluindo um segundo furo penetrando para o lado de
dentro da forma de estrutura no sentido da espessura em uma posi¢ao
correspondente ao primeiro furo passante; e

um filtro configurado por uma substancia com ponto de fusio
mais alto que a primeira estrutura de soldagem e a segunda estrutura de
soldagem, sendo o filtro provido com aberturas e tendo uma razdo da area de
abertura em decorréncia das aberturas entre 10% e 80%, e sendo soldado a
primeira estrutura de soldagem e a segunda estrutura de soldagem em um
estado no qual uma porc¢ao periférica externa do filtro esta colocada entre uma
periferia inteira da primeira estrutura de soldagem e uma periferia inteira da
segunda estrutura de soldagem,

a primeira estrutura de soldagem sendo configurada por um
polimero que inclui um polietileno de alta densidade com um ponto de fusio
entre 120°C e 140°C, um polietileno linear de baixa densidade com um ponto
de fusdo entre 105°C e 125°C ou uma mistura incluindo pelo menos um dentre
o polietileno de alta densidade ou o polietileno linear de baixa densidade.

2. Filtro de filtracio de acordo com a reivindicagdo 1,
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caracterizado pelo fato de que a primeira estrutura de soldagem € configurada

por um polimero que consiste em um polietileno de alta densidade com um
ponto de fusdo entre 120°C e 140°C, um polietileno linear de baixa densidade
com um ponto de fusdo entre 105°C e 125°C ou uma mistura incluindo pelo
menos um dentre o polietileno de alta densidade ou o polietileno linear de
baixa densidade.

3. Filtro de filtracdo de acordo com a reivindicacdo 1 ou 2,

caracterizado pelo fato de que a primeira estrutura de soldagem, o filtro e a

segunda estrutura de soldagem s@o soldados juntos em um estado no qual o
fluido a ser filtrado € capaz de mover-se através do primeiro furo passante,
uma por¢do do filtro que ndo estd em contato com a primeira estrutura de
soldagem ou com a segunda estrutura de soldagem e o segundo furo passante
nessa ordem.

4. Filtro de filtracio de acordo com qualquer uma das

reivindicacdes 1 a 3, caracterizado pelo fato de que a segunda estrutura de

soldagem € configurada por um polimero que inclui um polietileno de alta
densidade com um ponto de fusdo entre 120°C e 140°C, um polietileno linear
de baixa densidade com um ponto de fusido entre 105°C e 125°C ou uma
mistura incluindo pelo menos um dentre o polietileno de alta densidade ou o
polietileno linear de baixa densidade.

5. Filtro de filtracdio de acordo com qualquer uma das

reivindicacdes 1 a 3, caracterizado pelo fato de que a segunda estrutura de

soldagem € configurada por um polimero que consiste em um polietileno de
alta densidade com um ponto de fusdo entre 120°C e 140°C, um polietileno
linear de baixa densidade com um ponto de fusdo entre 105°C e 125°C ou
uma mistura de pelo menos um dentre o polietileno de alta densidade ou o
polietileno linear de baixa densidade.

6. Filtro de filtracio de acordo com qualquer uma das

reivindicagdes 1 a 5, caracterizado pelo fato de que o filtro inclui pelo menos
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um material selecionado a partir do grupo que consiste em um poliéster, uma
poliamida, uma poliolefina, poli(éter-éter-cetona), um poli(éter-sulfona), uma
fibra de carbono e um metal.

7. Filtro de filtracio de acordo com qualquer uma das

reivindicagdes 1 a 6, caracterizado pelo fato de que o filtro € um produto

tecido ou um produto tricotado.
8. Filtro de filtracdo de acordo com qualquer uma das

reivindicagdes 1 a 7, caracterizado pelo fato de que um didmetro das aberturas

no filtro € de 5 um a 200 pm.
9. Filtro de filtracio de acordo com qualquer uma das

reivindicagdes 1 a 8, caracterizado pelo fato de que o filtro possui uma forma

de folha retangular.
10. Filtro de filtracdo de acordo com qualquer uma das

reivindicagdes 1 a 9, caracterizado pelo fato de que uma forma da primeira

estrutura de soldagem e uma forma da segunda estrutura de soldagem sdo
substancialmente idénticas.
11. Filtro de filtracdo de acordo com qualquer uma das

reivindicagdes 1 a 10, caracterizado pelo fato de que o filtro € soldado a

primeira estrutura de soldagem e a segunda estrutura de soldagem em um
estado em que o filtro foi inserido entre a periferia inteira da primeira
estrutura de soldagem e a periferia inteira da segunda estrutura de soldagem
ao ser aquecido até uma temperatura igual ou superior ao ponto de fusdo da
primeira estrutura de soldagem ou da segunda estrutura de soldagem e igual
ou inferior ao ponto de fusdo do filtro.

12. Recipiente equipado com um filtro, caracterizado pelo fato

de que compreende:
o filtro de filtragio como definido em qualquer uma das
reivindicagdes 1 a 11, soldado de modo a dividir um interior de um recipiente

feito de um polimero.
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13. Recipiente equipado com um filtro de acordo com a

reivindicagdo 12, caracterizado pelo fato de que:

o recipiente é configurado por duas folhas flexiveis opostas de
polimero de uma forma retangular substancialmente idéntica, sendo as
por¢cdes da borda periférica das respectivas folhas de polimero soldadas
juntas;

a primeira estrutura de soldagem do filtro de filtracdo provida
no interior do recipiente € soldada por uma primeira porcdo de solda com uma
forma substancialmente em U que € aberta em um sentido quando uma das
folhas flexiveis de polimero do recipiente € visualizada no sentido da
espessura;

a segunda estrutura de soldagem do filtro de filtracdo € soldada
por uma segunda por¢ao de solda com uma forma substancialmente em U que
¢ aberta em outro sentido quando a outra folha flexivel de polimero do
recipiente € visualizada no sentido da espessura; e

uma abertura da primeira porcdo de solda e uma abertura da
segunda por¢ao de solda estdo voltadas para lados opostos.

14. Recipiente equipado com um filtro de acordo com a

reivindicacdo 12 ou 13, caracterizado pelo fato de que pelo menos uma dentre

uma porta de injecdo ou uma porta de descarga € provida ao recipiente.
15. Recipiente equipado com um filtro de acordo com a

reivindicacdo 14, caracterizado pelo fato de que uma porta de injecdo é

provida em uma secdo do interior do recipiente dividido pelo filtro de
filtracdo e uma porta de descarga é provida em outra secdo do interior do
recipiente dividido pelo filtro de filtracao.

16. Recipiente equipado com um filtro, caracterizado pelo fato

de que compreende:
um recipiente configurado por duas folhas de polimero opostas,

sendo por¢des das bordas periféricas das respectivas folhas de polimero
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soldadas juntas; e

um filtro soldado a um interior do recipiente de modo a dividir
o interior do recipiente e configurado por uma substancia provida com
aberturas e tendo uma razdo da area de abertura em decorréncia das aberturas
entre 10% e 80%.

17. Método para remover matéria estranha de uma suspensao

celular, caracterizado pelo fato de que o método compreende:

injetar uma suspensdo celular em uma secdo do interior do
recipiente no recipiente equipado com um filtro como definido em qualquer
uma das reivindicacdes 12 a 16;

passar a suspensao celular através do filtro de filtracdo; e

recuperar um filtrado contendo células da outra se¢ao.

18. Método para remover matéria estranha de uma suspensao

celular, caracterizado pelo fato de que o método compreende:

injetar uma suspensdo celular em uma secdo do interior do
recipiente no recipiente equipado com um filtro definido em qualquer uma
das reivindicagdes 12 a 16;

passar a suspensao celular através do filtro de filtracao;

recuperar um filtrado contendo células de outra se¢ao;

injetar liquido para uma suspensao celular em uma secao;

ressuspender as c€lulas restantes na mesma se¢ao;

passar a suspensdo celular ressuspensa através do filtro de
filtracdo; e

recuperar um filtrado contendo células de outra se¢ao.
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RESUMO

FILTRO DE FILTRACAO, RECIPIENTE EQUIPADO COM FILTRO, E,
METODO PARA REMOVER MATERIA ESTRANHA EM SUSPENSAO
CELULAR

Esse filtro para filtrar compreende uma primeira estrutura de
soldagem, uma segunda estrutura de soldagem e um filtro inserido entre as
duas e soldado entre a primeira de soldagem e a segunda estrutura de
soldagem. A primeira estrutura de soldagem e a segunda estrutura de
soldagem sdo formadas por uma pelicula flexivel de espessura de pelo menos
120 pm. Além do mais, o filtro € formado por uma substiancia com um ponto
de fus@o mais alto que a primeira estrutura de soldagem e a segunda estrutura
de soldagem e tem uma porosidade de 10% a 80%. Além disso, a primeira
estrutura de soldagem € formada a partir de polietileno de alta densidade com
um ponto de fusdo entre 120°C e 140°C, polietileno linear de baixa densidade
com um ponto de fusdo entre 105°C e 125°C ou uma mistura que inclui pelo
menos o polietileno de alta densidade ou o polietileno linear de baixa

densidade.
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