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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Hohlfaserbiindel zur
Aufnahme in einer Stoffaustauschvorrichtung gemafn
dem Oberbegriff von Patentanspruch 1 sowie eine Stoff-
austauschvorrichtung zur Aufnahme mindestens eines
solchen Hohlfaserbiindels sowie ein Verfahren zur Her-
stellung eines Hohlfaserbiindels zur Aufnahme in einer
Stoffaustauschvorrichtung gemafR dem Oberbegriff von
Patentanspruch 11.

[0002] Der Einsatzbereich von Stoffaustauschvorrich-
tungen reicht von allgemeinen industriellen Anwendun-
gen der Chemie oder etwa der Physik bis zu Anwendun-
gen der Medizintechnik. Stoffaustauschvorrichtungen im
erfindungsgemaRen Sinne betreffen einen Austausch ei-
nes Stoffes, welcherin gasférmiger oder auch in flissiger
Phase vorliegen kann, zwischen einer ersten Phase und
einer von dieser durch eine durchlassige Membran ge-
trennten zweiten Phase. Hierbei erfolgt der Stoffaus-
tausch aufgrund eines Konzentrations- bzw. Druckgefal-
les zwischen der ersten und der zweiten Phase. Je nach
ausgetauschtem Stoff oder Stoffen bzw. je nach Phase,
in welchen diese Stoffe vorliegen, erfordert die Ausge-
staltung der Membran grundlegende technische Voraus-
setzungen, um einen gewinschten Stoffaustausch ge-
wabhrleisten zu kénnen.

[0003] Obwohlsich die vorliegende Erfindung nichtnur
auf medizintechnische Anwendungen beschrankt, soll
dennoch im Folgenden hauptsachlich von einer medizin-
technischen Anwendung ausgegangen werden, anhand
welcherwesentliche Erfindungsprinzipen erklart werden.
[0004] In medizintechnischen Anwendungen zum
Stoffaustausch steht meist die Ausscheidung von ge-
sundheitsschadlichen Stoffen bzw. die Ubertragung von
gesundheitsférdernden bzw. lebenserhaltenden Stoffen
aus bzw. in den Kérper des Patienten im Vordergrund.
So ist es etwa ein Anliegen der Hamo-Dialyse, das Blut
eines Patienten von gesundheitsgefahrdenden Abbau-
bzw. Giftstoffen zu reinigen. Im Falle von Oxygenatoren
steht einerseits die Versorgung des Blutes eines Patien-
ten mit ausreichend Sauerstoff im Vordergrund, ande-
rerseits soll auch die Reinigung des Blutes von erzeug-
tem Kohlendioxid erreicht werden. Weitere typische
Stoffaustauschvorrichtungen der Medizintechnik kdnnen
beispielsweise zur Plasmaseparation (Bluttrennung)
oder auch in Hybridorganen, wie der kiinstlichen Leber,
realisiert sein.

[0005] Soll ein Stoffaustausch zwischen dem Blut ei-
nes Patienten und einer weiteren Austauschphase, wie
etwa einem Gasgemisch mit Sauerstoff, erfolgen, ist si-
cherzustellen, dass das Blut des Patienten ausreichend
behandelt wird, d.h. der Stoffaustausch ausreichend ab-
lauft. Bei Oxygenatorenistfolglich daraufzu achten, dass
ausreichend Sauerstoff aus der Austauschphase Uber
die Membran in das Blut des Patienten eingebracht wird.
Ebenso ist zu berilcksichtigen, dass das angefallene
Kohlendioxid in ausreichender Menge aus dem Blut des
Patienten entfernt wird. Je nach Stoffaustauschmenge
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kénnen Oxygenatoren etwa lediglich zur Unterstiitzung
der natilrlichen Lungenfunktion bzw. zu deren vollstan-
digen Ersetzung verwendet werden. Hierbei ist es bei-
spielsweise moglich, Oxygenatoren extern wie intern in
dem Blutkreislauf eines Patienten vorzusehen, um die
Lungenfunktion des Patienten wahrend eines chirurgi-
schen Eingriffes zu ersetzen.

[0006] Je nach Anforderungen weisen die erforderli-
chen Membranen spezifische Materialeigenschaften
und Geometrien auf, um den gewiinschten Stoffaus-
tausch zu erlauben. Viele moderne Stoffaustauschvor-
richtungen der Medizintechnik verwenden Membran-
hohlfasern, deren Faserwdnde eine vorbestimmte
Durchlassigkeit fur einen auszutauschenden Stoff auf-
weisen. Derartige Membranen kdénnen aus geeigneten
polymeren Kunststoffen sowie polymerem Polypropylen
oder polymerem Polymethylpentene oder auch aus Sili-
kon bestehen. Hierbei werden gemafl dem Stande der
Technik eine Vielzahl an parallel ausgerichteten Hohlfa-
sern typischerweise zu einer Matte zusammengefasst,
um eine groRere Gesamtaustauschflache zu erhalten.
Derartige Matten kénnen in einfacher bzw. auch in mehr-
facher Lage verwendet werden. Bei einer Lage aus einer
Mehrzahl an Matten wird normalerweise die Einhaltung
bestimmter Divergenzwinkel der Langserstreckungs-
achsen der Hohlfasern unterschiedlicher Matten zuein-
ander vorgesehen, um ein Ineinanderrutschen einzelner
Holfasern zu verhindern. In einem Oxygenator sind diese
Lagen an Matten dann im Wesentlichen in Form eines
Hohlzylinders angeordnet, um so dass Blut, welches in
radialer Richtung dieses Zylinders flief3t, beim Passieren
einzelner Hohlfasern einem Stoffaustausch zu unterwer-
fen. Stellvertretend fiir diese in der Medizintechnik weit
verbreitete Technik sei auf die Patentschrift EP 0 621
047 B1 hingewiesen, in welcher die bezeichneten Hohl-
fasern in zweilagigen, kreuzgewickelten Hohlfasermat-
ten vorliegen, welche jeweils eine Vielzahl von parallel
angeordneten Hohlfasern aufweisen. Die Hohlfasern ei-
ner Hohlfasermatte sind hierbei mit parallelen Ketten
senkrecht zur Langserstreckungsachse der einzelnen
Hohlfasern einer Hohlfasermatte zusammengenaht, um
die relative Bewegung der einzelnen Hohlfasern zuein-
ander zu begrenzen. Die Ausrichtung der Hohlfasern der
ersten Hohlfasermatte zu denen der zweiten Hohlfaser-
matte erfolgt beispielsweise unter einem Winkel von 22°.
Weiter werden die einzelnen Hohlfasermatten ggf. tber-
einander gelegt und zu einem Biindel aufgerollt, wobei
die Enden der Hohlfasern mithilfe eines Harzes in ein
Rohr eingebettet werden, um sie so zu verankern.
[0007] Zu bekannten Hohlfaseranordnungen wird im
Ubrigen hingewiesen auf die Druckschriften EP 1 360
984 A2, JP 2002833 A, DE 24 26 591 A1 und CA 1 094
462 A1, die alle zweidimensionale Hohlfaseranordnun-
gen beschreiben, deren Fasern teilweise auch als ver-
drillte Strange ausgefihrt sein kdnnen.

[0008] Abgesehen von den geometrischen Limitierun-
gen haben die Stoffaustauschvorrichtungen typischer-
weise auch ein Spektrum an Leistungsanforderungen zu
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erflillen, welche sich aus Sicherheitsaspekten hinsicht-
lich der Patientenversorgung sowie auch aus medizini-
schen Uberlegungen ergeben. Hierbei sind etwa das
Blutfillvolumen ebenso zu beachten wie ein Druckabfall
auf der Seite der Austauschphase (etwa einem Gas mit
Sauerstoff in einem Oxygenator) wie auch auf der blut-
seitigen Phase, die Scherbelastung von Blutzellen, so-
wie auch Eigenschaften der Membranoberflachen und
Oberflacheneffekte bei Wechselwirkung mit Blut. Um die
Vielzahl an Einflissen zu beriicksichtigen, werden in der
Medizintechnik stets Losungen vorgeschlagen, welche
eine Verbesserung in der Erfillung bestimmter Anforde-
rungen auf Kosten einer Verschlechterung in der Erful-
lung anderer Anforderungen erreichen. Ein fir die Effizi-
enz und damit fiir die Menge des ausgetauschten Stoffes
in einer Stoffaustauschvorrichtung wichtiger Parameter
sind zudem auch die lokalen Temperaturen als auch die
lokalen Temperaturunterschiede zwischen der Blutpha-
se und der Austauschphase. So weisen moderne Oxy-
genatoren beispielsweise auch integrierte Warmetau-
scher auf, welche etwa durch Verwendung warmeleitfa-
higer Materialien in plattenférmiger Bauweise die Tem-
peraturunterschiede innerhalb der Stoffaustauschvor-
richtung wahrend des Stoffaustausches weitgehend aus-
gleichen sollen.

[0009] Um den Stoffaustausch in Stoffaustauschvor-
richtungen, insbesondere den Sauerstoffaustausch in
Oxygenatoren verbessern zu kdnnen, kann die folgende
Gleichung 1 zur mathematischen Beschreibung der Gas-
transferrate im Oxygenator betrachtet werden.

dv/dt =K A - Apm (1)

[0010] Hierbei bezeichnet dV/dt die Gastransferrate
zwischen der gasférmigen Austauschphase innerhalb
der Hohlfasern und der Blutphase aulRerhalb der Hohl-
fasern. Die Gastransferrate dV/dt berechnet sich hierbei
als Produkt eines Stoffdurchgangskoeffizienten (K), der
GréRRe der Membranoberflache (A) sowie dem logarith-
mischen Mittelwert des Gaspartialdruckes (Ap,), wel-
cher die Triebkraft des Stoffaustausches darstellt. Der
Stoffdurchgangskoeffizient K Iasst sich als eine hier nicht
weiter ausgefiihrte Funktion einzelner Stofflibergangs-
koeffizienten fir das betreffende Gas in der Gasphase,
Membran und Blutphase beschreiben.

[0011] Aus obiger Gleichung wird ersichtlich, dass the-
oretisch zahlreiche MaRnahmen zu einer Verbesserung
des Stoffaustausches in der Stoffaustauschvorrichtung
vorgenommen werden kdnnen. Hierbei zeigt sich jedoch
in der technischen Praxis, dass viele Malnahmen zur
Optimierung eines Parameters mit der Verschlechterung
eines anderen Parameters einhergehen. Insbesondere
bei der Verwendung von Hohlfasern in Stoffaustausch-
vorrichtungen haben sich die technischen Anstrengun-
gen vornehmlich auf eine Optimierung der Gehduseform
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der Stoffaustauschvorrichtungen, der Positionierung ein-
zelner Hohlfasern in dem Gehéause sowie die Strémungs-
beeinflussung der Blutphase in der Stoffaustauschvor-
richtung konzentriert. Trotz dieser Anstrengungen zei-
gensichbeivielen aus dem Stand der Technik bekannten
Stoffaustauschvorrichtungen jedoch gravierende Nach-
teile, welche einen verminderten Stoffaustausch verur-
sachen. Hierzu zahlen beispielsweise die Randgéngig-
keit der Blutphase zwischen der inneren Wandung des
Gehéauses und den aullen liegenden Hohlfasern, Kanal-
bildungen, Kurzschlussstromungen sowie Todzonen,
welche alle einen deutlich vermindernden Stoffaus-
tausch zwischen der Austauschphase in den Hohlfasern
und der Blutphase zur Folge haben.

[0012] Gerade bei der Anordnung einer Vielzahl von
Hohlfasern zu einer Hohlfasermatte bzw. einer Vielzahl
solcher Matten zu einem Hohlfaserbiindel lassen sich
die oben beschriebenen Phanomene besonders dann
nachweisen, wenn die Hohlfasermatten bzw. Hohlfaser-
biindel um einen zentral angeordneten Zylinder in der
Stoffaustauschvorrichtung gewickelt sind. Hierbei ent-
stehen nicht nur Kurzschlussstrémungen von radial stro-
mendem Blut, welches praktisch ohne mit einer Hohlfa-
ser in wechselwirkenden Stoffaustausch zu treten aus
dem Inneren des Zylinders direkt zu dessen Innenwan-
dung stromen kann. Weiter entstehen bei derartigen
Konfigurationen mitunter groRe Randgangigkeiten zwi-
schen Hohlfasermatte und der Innenwandung des Zylin-
ders, wodurch der gewtlinschte Stoffaustausch stark ver-
mindert wird.

[0013] Entsprechend der oben dargestellten Nachteile
darf es somit als notwendig erkannt werden, eine Anord-
nung von Hohlfasern bzw. ein Hohlfaserbiindel vorzu-
schlagen, welches zur Aufnahme in einer Stoffaus-
tauschvorrichtung vorgesehen ist, welches die oben be-
schriebenen Nachteile vermindert, die zu einem redu-
zierten Stoffaustausch in der Stoffaustauschvorrichtung
Anlass geben. Insbesondere ist es Aufgabe der vorlie-
genden Erfindung, ein Hohlfaserbiindel vorzuschlagen,
welches einen verbesserten Stoffaustausch bei Aufnah-
me in einer Stoffaustauschvorrichtung erlaubt. Weiterhin
ist es Aufgabe der vorliegenden Erfindung eine entspre-
chende Stoffaustauschvorrichtung zur Aufnahme min-
destens eines Hohlfaserblindels sowie ein Verfahren zur
Herstellung eines derartigen Hohlfaserbiindels vorzu-
schlagen.

[0014] Erfindungsgemal wird diese Aufgabe durch ein
Hohlfaserbiindel zur Aufnahme in einer Stoffaustausch-
vorrichtung gemaR Patentanspruch 1 geldst. Weiterhin
wird die Aufgabe durch eine Stoffaustauschvorrichtung
geman Patentanspruch 10 sowie ein Verfahren zur Her-
stellung eines Hohlfaserbiindels zur Aufnahme in einer
Stoffaustauschvorrichtung gemafR Patentanspruch 11
gelost.

[0015] Insbesondere wird die Aufgabe durch ein Hohl-
faserbiindel zur Aufnahme in einer Stoffaustauschvor-
richtung geldst, welche sich dadurch auszeichnet, dass
das Hohlfaserbiindel drei Gruppen von im Wesentlichen
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wenigstens lokal entlang einer Vorzugsrichtung ausge-
richteten Hohlfaserstrdngen fir einen Stoffaustausch
und/oder Warmeaustausch umfasst, welche in Bezug
auf ihre lokale Vorzugsrichtungen so zueinander ange-
ordnet sind, dass eine erste Gruppe von Hohlfaserstran-
genin eineim Wesentlichen erste Vorzugsrichtung weist,
eine zweite Gruppe von Hohlfaserstrangen in eine im
Wesentlichen zweite Vorzugsrichtung weist und eine
dritte Gruppe von Hohlfaserstrangen in eine im Wesent-
lichen dritte Vorzugsrichtung weist, wobei die drei Vor-
zugsrichtungen voneinander unabhéngig und im We-
sentlichen zueinander senkrecht sind.

[0016] Uberdies wird die Aufgabe durch eine Stoffaus-
tauschvorrichtung zur Aufnahme mindestens eines Hohl-
faserbiindels geldst, wobei mindestens ein Hohlfaser-
blindel entsprechend einem erfindungsgemafen Hohl-
faserbiindel ausgebildet ist.

[0017] Ein wesentlicher Gedanke der Erfindung liegt
darin, eine Vielzahl an Hohlfaserstrangen in einem Hohl-
faserblindel vorzusehen, wobei unterschiedliche Hohlfa-
serstrange unterschiedliche Vorzugsrichtungen im
Raum aufweisen, so dass ein dreidimensionales Gebilde
entsteht. Hohlfaserstrange im erfindungsgeméafRen Sin-
ne kdénnen sowohl einzelne Hohlfasern als auch eine
Mehrzahl an Hohlfasern sein. Die Vorzugsrichtung der
Hohlfaserstrange definiert sich im Falle einzelner Hohl-
fasern durch die Langserstreckungsrichtung der Hohlfa-
sern, und im Falle eines Hohlfaserstranges mit einer
Mehrzahl an Hohlfasern durch die im Wesentlichen mitt-
lere Langserstreckungsrichtung des Stranges. Demge-
maf sind die Hohlfasern stets so miteinander verbunden,
dass eine Vorzugsrichtung definierbar ist.

[0018] Da zudem einzelne Hohlfasern wie auch Hohl-
faserstrange in dem Hohlfaserblindel mitunter Biegun-
gen aufweisen kdnnen, ist das Hohlfaserbiindel durch
eine dreidimensionale Struktur gekennzeichnet, welche
wenigstens lokal Hohlfasern bzw. Hohlfaserstrange um-
fasst, die drei voneinander unabhangige Raumrichtun-
gen aufweisen. Die Unabhangigkeit einzelner Vorzugs-
richtungen ist vorliegend im mathematischen Sinne zu
verstehen, so dass aus drei Hohlfasern bzw. Hohlfaser-
strdngen mit unabhéngigen Vorzugsrichtungen eine
dreidimensionale Struktur gebildet wird. Hier und im Wei-
teren wird eine unabhangige Vorzugsrichtung mit einer
unterschiedlichen Vorzugsrichtung gleichgestellt.
[0019] Durch die dreidimensionale Anordnung von
Hohlfaserstradngen in dem Hohlfaserbiindel kann folglich
eine mdglichst optimale Raumnutzung einerseits erreicht
werden, andererseits kann auch ein geometrisches
Hohlfasergerist dargestellt werden, welches den dyna-
mischen Fluss der an der duReren Oberflache der Hohl-
faserwandungen vorbeistrdomenden Phase konditioniert.
So ist es beispielsweise in Oxygenatoren von entschei-
dender Wichtigkeit, dass die Blutphase wenigstens be-
reichsweise eine geeignete turbulente Strémung aus-
fUhrt, wodurch einerseits der Kontakt mit den Oberfla-
chen der Hohlfaserwandungen statistisch verbessert
wird, und andererseits auch eine geeignete Durchmi-
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schung der Blutphase erfolgt. Insbesondere bei den aus
dem Stand der Technik bekannten Hohlfasermatten,
welche lokal meist nur eine zweidimensionale Struktur
bzw. eine Struktur mit nur zwei Vorzugsrichtungen defi-
nieren, ist der Grad der Turbulenzbildung in der Blutpha-
se oftmals nur sehr gering.

[0020] Ein weiterer Hauptgedanke der vorliegenden
Erfindung liegt ferner darin, einen Hohlfaserstrang durch
Verflechten mehrerer Hohlfasern miteinander darzustel-
len, wodurch einerseits eine selbst stabilisierende Struk-
tur ausgebildet wird, und andererseits diese Struktur eine
Oberflachentopografie aufweist, welche aufgrund der
Verschlingungen der einzelnen Hohlfasern miteinander
(Verflechtungen) wiederum lokal zu einer Verbesserung
des turbulenten Flusses der an der Oberflache des Hohl-
faserstranges vorbei bewegende Phase erreicht. Weiter-
hin stellen sich einzelne Hohlfaserstrdnge aus mehreren
Hohlfasern als Uberaus geeignet dar, gréRRere Hohlfaser-
biindel durch Verbinden bzw. Biindelung in modularem
Aufbau darzustellen.

[0021] Vorangehend wie auch im Nachfolgenden ist
ein Verflechten einzelner Hohlfasern miteinander im Sin-
ne eines Verschlingens einzelner Hohlfasern miteinan-
derzuverstehen. Hierbei erfolgtjedoch das Verschlingen
derart, dass die geflochtenen Hohlfasern eine stabile
Struktur erzeugen, um somit einem selbstandigen Lésen
einzelner Hohlfasern aus dieser Struktur vorzubeugen.
Weiterhin sei darauf hingewiesen, dass ein Verflechten
einzelner Hohlfasern wenigstens zwei Hohlfasern auf-
weist, welche zueinander nichtim rechten Winkel geftihrt
sind. Damit unterscheidet sich ein Verflechten grundle-
gend von einem Verweben oder Verkreuzen, in welchem
die Hohlfasern im Wesentlichen in zwei miteinander ver-
kreuzt verschlungenen Gruppen an Hohlfasern vorlie-
gen. Folglich ist es auch nachvollziehbar, dass ein Ver-
flechten aufgrund der relativ geringen Einschrénkung
hinsichtlich der Anordnung einzelner Hohlfaserstrange
bzw. Hohlfasern zueinander ein weitaus gréReres geo-
metrisches Spektrum an Darstellungsmdglichkeiten von
Hohlfaserbindeln erlaubt.

[0022] In einer bevorzugten Ausfiihrungsform zeich-
net sich das Hohlfaserbiindel dadurch aus, dass wenigs-
tens einer der Hohlfaserstrange aus einer Mehrzahl an
Hohlfasern besteht. Da die mechanische Stabilitat eines
Hohlfaserstranges aus einer Mehrzahl an Hohlfasern im
Vergleich zu einzelnen Hohlfasern verbessert ist, resul-
tiert auch eine Verbesserung der mechanischen Stabili-
tat des gesamten Hohlfaserbiindels. Insbesondere ftritt
diese Verbesserung dann ein, wenn die Mehrzahl an
Hohlfasern aneinander fixiert ist, um so ein Verrutschen
einzelner Hohlfasern gegeneinander zu vermindern. Ei-
ne derartige Fixierung kann beispielsweise durch geeig-
nete Verkettung mit Halteelementen oder Haltefaden er-
reichtwerden, oderaberauch durch einfaches Verkleben
miteinander. Anstelle von Halteelementen oder Haltefla-
chen kann die Fixierung auch durch quer verlaufende
weitere Hohlfasern erzielt werden.

[0023] In einer weiterfihrenden Ausflihrungsform der
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vorliegenden Erfindung ist vorgesehen, dass die mehre-
ren Hohlfasern des wenigstens einen Hohlfaserstranges
miteinander verflochten sind. Aufgrund des Verflechtens
werden die Oberflachen der Hohlfasern so zueinander
gerichtet, bzw. die Hohlfasern so miteinander verschlun-
gen, dass ein Entgleiten bzw. Verrutschen einzelner
Hohlfasern in einem Hohlfaserstrang nicht oder nur ver-
mindert moglich ist. DemgemalR resultiert eine im Ver-
gleich zu einer einzelnen Hohlfaser mechanisch stabilere
Struktur. Weiterhin kann durch geeignetes Verflechten
einzelner Hohlfasern miteinander die Gesamtoberflache
eines Hohlfaserstranges so konditioniert werden, dass
aufden Strémungsfluss der mit der Oberflache der Hohl-
fasern in Kontakt tretenden Phase vorteilhaft Einfluss ge-
nommen werden kann.

[0024] In einer weiteren Ausfihrungsform weist ein
Hohlfaserbiindel wenigstens einen Hohlfaserstrang flr
einen Stoffaustausch oder Stoff- und Warmeaustausch
auf, welcher weiter vorzugsweise selbst mehrere Hohl-
fasern aufweist, die miteinander verflochten sind. Im Fal-
le eines Stoff- und Warmeaustausches ist wenigstens
eine Hohlfaser fir einen Stoffaustausch und wenigstens
eine Honhlfaser fiir einen Warmetauscher vorgesehen.
[0025] In einer weiteren Ausfiihrungsform des erfin-
dungsgemaflien Hohlfaserbiindels ist die Verflechtung
der Hohlfasern so ausgefiihrt, dass sie sich gegenseitig
stabilisieren. Demzufolge resultiert auch dann eine sta-
bilere Struktur des Hohlfaserbiindels, wenn wenigstens
drei Gruppen an Hohlfaserstrdngen mit wenigstens lokal
unterschiedlichen Vorzugsrichtungen miteinander ver-
flochten sind. Das Verflechten erlaubt also das Hohlfa-
serbiindel als Ganzes durch Anwenden geeigneter
Flechttechniken darzustellen. Die mechanische Stabili-
sierung des Hohlfaserbilindels stellt sich vor allem auch
dann als notwendig heraus, wenn die mit der aueren
Oberflache der Hohlfaser in Kontakt gelangende Phase
beiVerwendung der Stoffaustauschvorrichtung auf diese
einen Strdmungsdruck ausubt. Ausfiihrungsgemal ist
die aus der Verflechtung der Hohlfasern resultierende
Stabilisierung ausreichend, um einem solchen Stro-
mungsdruck standhalten zu kénnen, ohne dass die
Strukturdes Hohlfaserbiindels wesentlich veréandert wiir-
de.

[0026] In einer weiteren Ausflihrungsform ist der we-
nigstens eine Hohlfaserstrang des Hohlfaserbiindels in
Bezug zu wenigstens einem weiteren Hohlfaserstrang
fur einen Stoffaustausch oder Stoff- und Warmeaus-
tausch mit mehreren Hohlfasern, die miteinander ver-
flochten sind, in dem Hohlfaserblindel miteinander ver-
bunden. Das Hohlfaserbiindel kann folglich durch eine
Anzahl an Hohlfaserstrangen dargestellt werden, die ih-
rerseits wiederum aus einer Mehrzahl an Hohlfasern aus-
geformt sind. Die Verbindung einzelner Hohlfaserstran-
ge untereinander kann durch geeignete Vorrichtungen
wie Verbindungsfaden bzw. Schlingen oder auch Ver-
bindungselemente erfolgen. Weiterhin mdéglich ist ein
Verbinden mittels Verkleben oder auch durch Verflech-
ten miteinander.
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[0027] Durch Anordnen einzelner Hohlfaserblndel mit
unterschiedlichen Vorzugsrichtungen, ist folglich wieder-
um die relativ flexible Darstellung dreidimensionaler
Strukturen eines Hohlfaserbiindels besonders vorteilhaft
moglich.

[0028] Erfindungsgemal umfasst das Hohlfaserbiin-
del genau drei Gruppen an Hohlfaserstréngen, welche
in jeweils eine Vorzugsrichtung weisen, die von den an-
deren Vorzugsrichtungen unabhangig ist. Somit l&sst
sich wiederum ein geeignetes Hohlfaserbliindel geman
vorgegebenen Abmessungen, etwa des Gehéauses einer
Stoffaustauschvorrichtung darstellen.

[0029] Die genau drei Vorzugsrichtungen sind im We-
sentlichen senkrecht zueinander angeordnet. Durch die
senkrechte Anordnung zueinander lassen sich beson-
ders stabile Strukturen eines Hohlfaserbilndels darstel-
len, da die auftretenden Strémungskréfte in den Hohlfa-
serbiindeln weitgehend gleich Uber alle drei Raumrich-
tungen verteilt werden kénnen. Gerade auch bei Hohlfa-
serbiindeln in welchen ein turbulenter Fluss wenigstens
bereichsweise in einer der Phasen eingestellt wird, kann
folglich eine geeignete Kraftelibertragung in alle Raum-
richtungen erfolgen.

[0030] Fernerhinistals Ausfihrungsform vorgesehen,
dass die erste Gruppe an Hohlfaserstrangen, die zweite
Gruppe an Hohlfaserstrdngen und die dritte Gruppe an
Hohlfaserstrangen miteinander verflochten sind. Eine
Verbindung mittels Verflechten ist einerseits relativ ein-
fach darzustellen, und resultiert andererseits auch in ei-
ner stabilen Struktur des Hohlfaserbulndels.

[0031] In einer Weiterflihrung ist die Verflechtung der
ersten Gruppe an Hohlfaserstrangen, der zweiten Grup-
pe an Hohlfaserstrangen und der dritten Gruppe an Hohl-
faserstrdngen so ausgefiihrt, dass eine selbsttragende,
mechanisch belastbare Struktur resultiert. Die Belastbar-
keit dieser Struktur ist wenigstens ausreichend, um dem
in dem Hohlfaserbiindel auftretenden Strémungsdruck
standzuhalten.

[0032] GemaR einer weiteren Ausfihrungsform der
vorliegenden Erfindung bildet die Verflechtung eine hin-
sichtlich der Hohlfaserstréange regelmaRige Struktur aus.
Eine regelmaBige Struktur ist insbesondere fir eine
gleichmaRige Durchmischung der mit der dulReren Ober-
flache der Hohlfaser in Kontakt gelangenden Phase ent-
scheidend. Demgemal kdnnen bereichsweise unter-
schiedliche Stoffaustauscheffizienzen bzw. Stér- oder
Todflisse oder auch Todvolumina weitgehend vermie-
den oder aber vollstandig verhindert werden. Vorzugs-
weise weist die regelmafige Struktur eine Symmetrie
auf, welche gegebenenfalls auch der Symmetrie der Ge-
hauseform der Stoffaustauschvorrichtung entsprechen
kann.

[0033] GemaR einer weiteren Ausfihrungsform des
erfindungsgeméaflen Hohlfaserbiindels ist die erste
Gruppe an Hohlfaserstrangen und die zweite Gruppe an
Hohlfaserstrangen fur einen Stoffaustausch vorgesehen
und die dritte Gruppe an Hohlfaserstrangen fir einen
Warmeaustausch. Folglich kénnen Temperaturgradien-
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ten innerhalb des Faserbiindels auch lokal relativ gut
ausgeglichen werden. Insbesondere kann fir Stoffaus-
tauschvorrichtungen, welche eine hohe Konstanz des
Warmeniveaus innerhalb des Hohlfaserbiindels gewahr-
leisten missen - beispielsweise bei Oxygenatoren - War-
me im Wesentlichen in dem gesamten Volumen des
Hohlfaserbiindels zugefiihrt bzw. abgefiihrt werden.
Demgemaf kann gewahrleistet werden, dass die mitden
auReren Oberflachen der Hohlfasern in Kontakt tretende
Phase Uber das Volumen des Hohlfaserbiindels eine
weitgehend konstante Temperatur aufweist. Durch Ver-
anderung dieser Temperatur bei entsprechender Abfuhr
bzw. Ubertragung von Warme kann auch die Stoffaus-
tauschrate in dem Hohlfaserbiindel geeignet eingestellt
werden.

[0034] Weiterhin ist in einer Ausfiihrungsform des er-
findungsgemafRen Hohlfaserbiindels vorgesehen, dass
die erste Gruppe an Hohlfaserstrangen und die zweite
Gruppe an Hohlfaserstrangen im Wesentlichen entlang
der Vorzugsrichtung der dritten Gruppe an Hohlfaser-
strangen einen Kanal oder mehrere Kanale ausbilden.
Mittels der Kanale lasst sich eine geeignete Strémungs-
konditionierung der Phase erreichen, die mit den dulRe-
ren Oberflachen der Hohlfasern in Kontakt gelangt. Folg-
lich kann damit erneut gezielt auf die gesamte Stoffaus-
tauschrate Einfluss genommen werden.

[0035] In einer anderen Ausfilhrungsform des erfin-
dungsgemafien Hohlfaserbiindels werden die Hohlfa-
sern wenigstens eines Hohlfaserstranges wenigstens
bereichsweise durch die Loécher einer oder mehrerer
Lochscheiben positioniert. Hiermit kdnnen die Hohlfa-
sern insbesondere endstandig leicht an ein Fluidversor-
gungssystem angeschlossen werden, wobei sie in dem
Bereich der Lochscheiben mechanisch fixiert werden.
Die Lochscheiben sind hierbei angepasst, um einzelne
Hohlfasern bzw. Hohlfaserstrdnge aus mehreren Hohl-
fasern aufzunehmen.

[0036] Weitere Ausfihrungsformen der Erfindung er-
geben sich aus den Unteranspriichen.

[0037] Nachfolgend wird die Erfindung anhand von
Ausfiihrungsbeispielen beschrieben, die anhand der Ab-
bildungen naher erlautert werden. Hierbei zeigen:

Fig. 1  eine schematische Schnittansicht durch eine
Ausfiihrungsform eines erfindungsgemaRen
Hohlfaserblindels;

Fig. 2 eine schematische Schnittansicht durch eine
weitere Ausfiihrungsform eines erfindungsge-
mafRen Hohlfaserbiindels;

Fig. 3  eine schematische Darstellung zur Anordnung
von Hohlfaserstrangen in einer sechseckigen
Form gemalR einer weiteren Ausfihrungsform
der vorliegenden Erfindung;

Fig. 4  eine mathematische Darstellung der Léangsver-
teilung s sowie der Porositét ¢ eines Hohlfaser-
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bliindels gemaR derin Fig. 3 angedeuteten Aus-
fuhrungsform;
Fig. 5 eine beispielhafte Darstellung einer Ausfiih-
rungsform eines erfindungsgemaflen Hohlfa-
serstranges bestehend aus drei Hohlfasern;
Fig. 6 eine beispielhafte Darstellung einer weiteren
Ausfiihrungsform eines erfindungsgemalen
Hohlfaserstranges;
Fig. 7  eine beispielhafte Darstellung einer weiteren
Ausfiihrungsform eines erfindungsgemalen
Hohlfaserstranges;

eine Seitenschnittansicht durch eine Ausfih-
rungsform einer Stoffaustauschvorrichtung zur
Aufnahme eines Hohlfaserbiindels gemaR ei-
ner Ausfihrungsform der vorliegenden Erfin-
dung.

Fig. 8

[0038] Inder nachfolgenden Beschreibung werden fiir
gleiche und gleich wirkende Teile dieselben Bezugszif-
fern verwendet.

[0039] Fig. 1 zeigt eine schematische Schnittansicht
durch eine erste Ausfiihrungsform eines erfindungsge-
maflen Hohlfaserbiindels 1, welches insgesamt drei
Gruppen von unterschiedlichen Hohlfaserstrangen 10a,
10b und 10c aufweist, deren jeweilige Vorzugsrichtun-
gen V1, V2 und V3 voneinander unabhéangig sind. Ins-
besondere sind die Vorzugsrichtungen so angeordnet,
dass die erste Gruppe an Hohlfaserstrangen 10a die Vor-
zugsrichtung V1 aufweist, die zweite Gruppe an Hohlfa-
serstrangen 10b die Vorzugsrichtung V2 aufweist und
die dritte Gruppe an Hohlfaserstrangen 10c die Vorzugs-
richtung V3 aufweist. Zur deutlicheren Darstellung sind
lediglich zwei Hohlfaserstrange 10a dargestellt, welche
jeweils aus zwei Hohlfasern 11 ausgebildet sind, sowie
zwei Hohlfaserstrange 10b, welche ebenfalls aus jeweils
zwei Hohlfasern 11 ausgebildet sind. Hierbei sind die bei-
den Hohlfaserstrange 10a jeweils in einer Ebene ange-
ordnet und die beiden Hohlfaserstrange 10b in einer un-
mittelbar darliber liegenden Ebene. Vorliegend sind die
Ebenen nicht weiter mit Bezugsziffern versehen, jedoch
lassen sich diese leicht aufgrund der grafischen Darstel-
lungen nachvollziehen. Die Vorzugsrichtung V1 der ers-
ten Gruppe an Hohlfaserstrangen 10a und die Vorzugs-
richtung V2 der zweiten Gruppe an Hohlfaserstrdngen
10b stehen hierbei senkrecht aufeinander. Die beiden
Hohlfasern 11 eines jeden Hohlfaserstranges 10a bzw.
10b sind durch Verschlingen mit den Hohlfaserstrangen
10c der dritten Gruppe an Hohlfaserstrdngen 10c ver-
flochten. Die erste und zweite Gruppe an Hohlfaserstran-
gen 10a und 10b erscheinen in der Darstellung der bes-
seren Kenntlichkeit wegen diinner als die Hohlfasern 11
der dritten Gruppe an Hohlfaserstrangen 10c. Alle Hohl-
fasern 11 der drei Gruppen an Hohlfaserstrangen 10a,
10b und 10c kénnen hierbei jedoch von identischem Au-
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Rendurchmesser sein.

[0040] Hierbei weist die dritte Gruppe an Hohlfaser-
strdngen 10c in der Schnittdarstellung randseitig des
Hohlfaserbiindels 1 jeweils drei Hohlfasern 11 auf, wel-
che im in Fig. 1 dargestellten Querschnitt in dreieckiger
Konfiguration zueinander angeordnet sind. Weitere
Hohlfaserstradnge 10c, gemaR der Schnittansicht in Fig.
1im Inneren des Hohlfaserbiindels 1 angeordnet, weisen
lediglich eine Hohlfaser 11 auf und sind gemaR der dar-
gestellten Schnittansicht so in Verlangerung eines der
randseitigen Hohlfaserstrange 10c angeordnet, dass sie
in der Papierebene in linearer Anordnung zueinander
ausgefluchtet sind. So sind die bezeichneten innen lie-
genden Hohlfaserstrdnge 10c so angeordnet, dass je-
weils drei Hohlfaserstrange 10c, bestehend aus jeweils
einer Hohlfaser 11, zwischen zwei Hohlfaserstrangen
10c angeordnet sind, welche jeweils drei Hohlfasern 11
umfassen. Damitist es méglich, in einer zur Vorzugsrich-
tung V3 senkrecht angeordneten Ebene Hohlfasern 11
durch Verschlingen mit den einzelnen im Wesentlichen
parallel zueinander angeordneten Hohlfaserstrdngen
10c zu verflechten. Hierbei wird zum Verschlingen einer
Hohlfaser 11, beispielsweise der ersten Gruppe an Hohl-
faserstrangen 10a, eine Hohlfaser zwischen zwei Hohl-
fasern 11 derim Hohlfaserbilindel 1 seitlich angeordneten
Hohlfaserstrange 10c gefiihrt, um sich anschlieRend um
die oben bezeichneten weiter innen liegenden Hohlfa-
serstrange 10c des Hohlfaserbiindels 1 zu schlingen,
und folglich mit diesen verflochten zu werden.

[0041] Die vorliegende Darstellung gibt eine schema-
tische Sichtweise einer ersten moglichen Ausfiihrungs-
form des erfindungsgemafRen Hohlfaserbiindels 1 wider,
wobei jedoch lediglich zwei Ebenen an Hohlfaserstran-
gen 10a und 10b dargestellt sind. Zum besseren Ver-
sténdnis weist die Darstellung gemaR Fig. 1 zudem zahl-
reiche Hilfslinien auf, welche es erlauben, die relative
Anordnung der einzelnen Hohlfaserstrange 10c zuein-
ander leichter zu erkennen. GemaR der Ausfiihrungs-
form der vorliegenden Erfindung sind jedoch lediglich die
drei voneinander unterschiedlichen Gruppen an Hohlfa-
serstrangen 10a, 10b und 10c physischer Teil des Hohl-
faserblndels. Weiter ist dem Fachmann auch verstand-
lich, dass eine beliebige Anzahl an Ebenen von Hohlfa-
serstrangen 10a und 10b in alternierender Weise entlang
der Vorzugsrichtung V3 durch Verschlingen mit den ein-
zelnen Hohlfaserstradngen 10c angeordnet sein kdnnen.
Folglich kann beispielsweise ein kubisches Hohlfaser-
blindel 1 ausgebildetsein, bzw. ein quaderférmiges, des-
sen Ausdehnung entlang der Vorzugsrichtung V3 durch
die Langserstreckung der Hohlfaserstrange 10c definiert
ist. Durch das Verflechten der Hohlfaserstrange 10a mit
den Hohlfaserstrangen 10c bzw. durch das Verflechten
der Hohlfaserstrange 10b mitden Hohlfaserstrangen 10c
sowie durch die alternierende Abfolge dieser Anordnun-
gen entlang der Vorzugsrichtung V3 entsteht ein mecha-
nisch stabiles Hohlfaserbuindel 1.

[0042] Vorzugsweise sind die Hohlfaserstrange 10c
auch zum Warmeaustausch in dem Hohlfaserbiindel 1
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vorgesehen, wohingegen die beiden Hohlfaserstréange
der Gruppen an Hohlfaserstrangen 10a und 10b zum
Stoffaustausch vorgesehen sind. Im Falle der Verwen-
dung des Hohlfaserbiindels 1 in einem Oxygenator wiir-
den folglich die erste und zweite Gruppe an Hohlfaser-
strangen 10a und 10b von Sauerstoff durchstromt sein,
um diesen mit der Blutphase (vorliegend nicht gezeigt)
auszutauschen. Weiterhin wiirde auch zwischen der
Blutphase und der in den Hohlfasern 11 strémenden
Gasphase ein Austausch an CO, ablaufen. Im Gegen-
satz hierzu kdnnten die Hohlfaserstrange 10c der dritten
Gruppe von einem Warmeaustauschfluid durchstrémt
werden, welches eine weitgehend gleichmaRige Tempe-
raturverteilung in dem Hohlfaserbiindel 1 gewahrleistet.
Ausfliihrungsgeman kénnen die Hohlfasern 11 der Hohl-
faserstrdnge 10c den beiden Gruppen der Hohlfaser-
strange 10a und 10b vergleichbar ausgefihrt sein bzw.
von diesen verschieden sein. Insbesondere ist darauf
hinzuweisen, dass die einzelnen Hohlfasern 11 einen ty-
pischen Innendurchmesser von 200 pm bis 280 pwm und
einen typischen AuRendurchmesser von 300 um bis 380
pm aufweisen kénnen.

[0043] Um die einzelnen Gruppen an Hohlfaserstran-
gen 10a, 10b und 10c mit dem jeweiligen Fluid zu fillen,
konnen diese Uiber Anschlussstiicke, in welche sie bei-
spielsweise verklebt oder versiegelt sind, von einem ge-
eigneten Fluiddruck beaufschlagt werden. Demgeman
lasst sich auch ein definierter Fluss eines Fluids in den
einzelnen Gruppen an Hohlfaserstrangen 10a, 10b und
10c gezielt einstellen.

[0044] Fig. 2 zeigt im Vergleich zur Fig. 1 eine weitere
mogliche Ausfihrungsform eines erfindungsgemalen
Hohlfaserbiindels 1 in Querschnittansicht. Hierbei bilden
die einzelnen Hohlfaserstrange 10c, welche aus jeweils
einer Hohlfaser 11 bestehen, der dritten Gruppe an Hohl-
faserstrangen entlang der Vorzugsrichtung V3 im Quer-
schnitt einen Flechtpunkt fiir die mit ihnen verschlunge-
nen Hohlfasern 11 der ersten Gruppe an Hohlfaserstran-
gen 10a und der zweiten Gruppe an Hohlfaserstrangen
10b. Der Flechtpunkt definiert im Wesentlichen den in
der vorliegenden Querschnittansicht dargestellten Kreu-
zungspunkt zweier Hohlfasern 11, welche einen Hohlfa-
serstrang 10a oder 10b ausbilden. Hierzu im Vergleich
missen die Hohlfaserstrange 10c, welche aus jeweils
einer Hohlfaser 11 gebildet sind, der in Fig. 1 gezeigten
Ausfuhrungsform keine Flechtpunkte darstellen. Viel-
mehr stellen lediglich zwei der drei Hohlfasern 11 einer
Gruppe an Hohlfaserstrangen 10c einen Flechtpunktdar.
Je nach Flechtweise kann so eine dichtere bzw. auch
fester geflochtene Struktur des Hohlfaserbiindels 1 dar-
gestellt werden. Insbesondere erlauben unterschiedli-
che Flechtweisen eine unterschiedliche Porositat des
Hohlfaserbiindels 11 einzustellen, welches sich aus dem
Verhaltnis von freiem Volumen in dem Hohlfaserblindel
1 zu dem Gesamtvolumen des Hohlfaserbiindels 1 er-
gibt.

[0045] Fig. 3 zeigt eine schematische Querschnittan-
sicht durch ein abstrahiertes Hohlfaserbiindel 1 (vorlie-
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gend nicht dargestellt), welches zur Aufnahme in eine
sechseckige Gehauseform einer Stoffaustauschvorrich-
tung 2 (vorliegend nicht dargestellt) vorgesehen ist. Hier-
bei ist die in Fig. 3 dargestellte Querschnittansicht der in
den Figuren 1 und 2 dargestellten Querschnittansicht
vergleichbar. Die ersten und zweiten Gruppen an Hohl-
faserstrangen 10a und 10b sind in Fig. 3 jedoch nicht
dargestellt. Die dritte Gruppe an Hohlfaserstradngen 10c
ist lediglich durch einen Hohlfaserstrang 10c schema-
tisch dargestellt, welcher drei Hohlfasern 11 umfasst. Die
Gehauseform, welche vorliegend sechseckig ausgefiihrt
ist, wird durch eine Umfangslinie des Gehauses 3 wie-
dergegeben.

[0046] Ausfiihrungsgemal kann die Anordnung der
drei Hohlfasern 11 des dargestellten Hohlfaserstranges
10chinsichtlich des Neigungswinkels 3 optimiert werden,
um eine Verflechtung einzelner Hohlfasern 11 mit ge-
wiinschter Geometrie und Porositat des Hohlfaserbin-
dels 1 darzustellen. Der Winkel B definiert sich hierbei
durch den Winkel zwischen der idealisierten seitlichen
Begrenzungslinie des dargestellten quadratischen Be-
zugsmusters und der Verbindungslinie durch die jewei-
ligen Mittelpunkte der beiden dieser Begrenzungslinie
am nachsten gelegenen Hohlfasern 11 des Hohlfa-
serstranges 10c. Dementsprechend kann in Abhangig-
keit von der Anordnung der drei Hohlfasern 11 zueinan-
der, d.h. auch in Abhangigkeit von dem dargestellten
Winkel B, ein Hohlfaserbiindel 1 mit vorgegebener Po-
rositat erzeugt werden. Die Porositat kann auch in Ab-
hangigkeit der Querverteilung Sq und Langsverteilung s,
der Hohlfasern 11 dargestellt werden. Die Langsvertei-
lung s|_definiert sich hierbeiim Sinne des Abstandes zwi-
schen zwei Hohlfasern in axialer Richtung (entlang der
Langsausdehnung der Hohlfasern 11). Die Quervertei-
lung Sq ergibt sich aus dem Abstand zwischen zwei Hohl-
fasern 11 in radialer Richtung (senkrecht zur Léngser-
streckungsrichtung der Hohlfasern 11). Die Berechnung
eines geeigneten Winkels [ erlaub hierbei einerseits die
Randgéangigkeit bei Einsatz des Hohlfaserbilindels in ei-
ne Stoffaustauschvorrichtung 2 sowie auch den Grad der
Umstrémung der von dem Hohlfaserbiindel 1 umfassten
Hohlfasern zu bestimmen. Hierbei ist es wiederum ver-
sténdlich, dass die Hohlfasern gruppenweise fiir unter-
schiedliche Aufgaben (Stoffaustausch, Warmeaus-
tausch) vorgesehen sein kénnen.

[0047] Eine beispielhafte Berechnung der Langsver-
teilung s, sowie der Porositét € in Abhéngigkeit des Win-
kels B fur die in Fig. 3 dargestellte Konfiguration I&sst
sich aus Fig. 4 entnehmen. Hierbei wurden die Parame-
ter der Querverteilung s, auf 150 pm und der AuBen-
durchmesser einer Hohlfaser 11 d, auf 380 wm festge-
setzt. Die dargestellten Berechnungen verdeutlichen,
dass bei Vergréferung des Winkels 3 sowohl die Langs-
verteilung s, als auch die Porositat € des Hohlfaserbiin-
dels 1 zunimmt. Entsprechend der beiden dargestellten
Verlaufe ist es nun méglich, fiir eine vorbestimmte Stoff-
austauschvorrichtung 2, eine geeignete Langsverteilung
s|sowie eine geeignete Porositat ¢ des Hohlfaserblindels
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1 einzustellen. Hierbei sei auch noch einmal darauf hin-
gewiesen, dass die Porositét ¢ sich als Verhaltnis von
freiem Volumen des Hohlfaserbiindels 1 zu dem Ge-
samtvolumen des Hohlfaserbiindels 1 ergibt.

[0048] Durch geeignete Anordnung, insbesondere
durch schrage Anordnung der Hohlfasern 11 in der Stoff-
austauschvorrichtung 2 kann gewahrleistet werden,
dass auch Kondenswasser, welches sich typischerweise
in einer die Stoffaustauschvorrichtung 2 durchstrémen-
den Gasphase bilden kann, abtropft. Dementsprechend
kommt es zu keinen Blockierungen bzw. ungewiinschten
Reservoirbildungen.

[0049] Durch geeignetes Verflechten einzelner Hohl-
fasern 11 bzw. einzelner Hohlfaserstrange 10a, 10b oder
10cinnerhalb eines Hohlfaserblindels 1 kdnnen nicht nur
unterschiedliche Packungsgeometrien sondernauch un-
terschiedliche Porositaten eingestellt werden. Diese Ei-
genschaft zeigt sich insbesondere bei der Darstellung
von Hohlfaserbiindeln 1 zur Aufnahme in kiinstlichen Or-
ganen (Hybridorganen), wie beispielsweise in einer
kiinstlichen Leber, als besonders bedeutungsvoll.
[0050] Fig. 5 zeigt eine mogliche Ausflihrungsform ei-
nes erfindungsgemaflen Hohlfaserstranges 10a, beste-
hend aus drei einzelnen Hohlfasern 11. Durch geeigne-
tes Verflechten der drei Hohlfasern 11 miteinander lasst
sich ein Hohlfaserstrang 10a darstellen, welcher im Ver-
gleich zu den einzelnen Hohlfasern 11 eine verbesserte
mechanische Stabilitdt aufweist. Zusatzlich weist der
dargestellte Hohlfaserstrang 10a eine charakteristische
Oberflachentopografie auf, welche den Fluss einer mit
der Oberflache der einzelnen Hohlfasern 11 in Kontakt
stehende Phase hinsichtlich ihrer Strémung geeignet
konditionieren kann. So ist insbesondere bei Oxygena-
toren die Ausbildung von lokalen Turbulenzen er-
wiinscht, um somit die statistische Kontaktwahrschein-
lichkeit einzelner Blutbestandteile mit den Oberflachen
der einzelnen Hohlfasern 11 zu erhéhen.

[0051] Fig. 6 zeigt eine im Vergleich zu Fig. 5 alterna-
tive Verflechtung einzelner Hohlfasern 11 auf, wobei je-
doch in Fig. 6 zwei unterschiedliche Gruppen aufeinan-
der senkrecht stehender Hohlfaserstrange 10a und 10c
vorgesehen sind. Die Verflechtung einzelner Hohlfasern
11 des Hohlfaserstranges 10a kann hierbei in klar defi-
nierbaren Ebenen erfolgen oder aber auch derart, dass
einzelne Hohlfasern 11 nichtin klar definierbaren Ebenen
verlaufen. Eine derartige Ausfiihrungsform ist beispiels-
weise in Fig. 7 dargestellt, in welcher lediglich die sich
senkrecht zur Papierebene erstreckenden Hohlfasern 11
in einer klar definierbaren Ebene liegen, jedoch nicht die
mit ihnen verschlungenen Hohlfasern 11 des Hohlfa-
serstranges 10a.

[0052] Je nach Anforderung kann somit durch geeig-
netes Verflechten einzelner Hohlfasern 11 bzw. Hohlfa-
serstrange 10a, 10b und 10c eine geeignete Biindelung
in einem Hohlfaserblindel 1 erreicht werden. Die in den
Figuren 5 bis 7 dargestellten Hohlfaserstrange 10a bzw.
10c sind hierbei typischerweise als Untereinheiten eines
gréReren Hohlfaserbiindels 1 zu verstehen, welche sich
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durch Anordnung einer Vielzahl vergleichbarer Struktu-
ren darstellen lassen. Dem Fachmann ist es dartber hi-
naus verstandlich, dass alle weiteren Formen des Ver-
flechtens, insbesondere unter Verwendung einer belie-
bigen Anzahl von Hohlfasern angewandt werden kén-
nen.

[0053] Fig. 8 zeigt eine seitliche Querschnittansicht ei-
ner Ausfihrungsform einer erfindungsgeméafRen Stoff-
austauschvorrichtung 2, in welcher eine Ausfiihrungs-
form des erfindungsgemafRen Hohlfaserblndels 1 auf-
genommen ist. Hierbei ist das Hohlfaserbiindel 1 ledig-
lich schematisch dargestellt. Insbesondere weist das
Hohlfaserbiindel 1 in der Darstellung lediglich eine erste
Gruppe von Hohlfaserstrangen 10a und eine dritte Grup-
pe von Hohlfaserstrangen 10c auf. Eine zweite Gruppe
von Hohlfaserstrangen 10b kann in Vorzugsrichtung V2,
senkrecht zur Papierebene, angeordnet sein.

[0054] Die Hohlfasern 11 des Hohlfaserbiindels 1 sind
Uber geeignete Anschlussstiicke mit den erforderlichen
Einldssen bzw. Ausldssen der Stoffaustauschvorrich-
tung 2 verbunden. Insbesondere weist die Stoffaus-
tauschvorrichtung 2 einen Einlass 41 eines Aus-
tauschmediums, im Falle eines Oxygenators einen Blu-
teinlass 41, tGber welchen das Austauschmedium senk-
rechtzur Vorzugsrichtung V1 der ersten Gruppe an Hohl-
faserstrangen 10a und senkrecht zur Vorzugsrichtung
V2 der zweiten Gruppe an Hohlfaserstrangen 10b in die
Stoffaustauschvorrichtung 2 einstrdmt. Nach erfolgtem
Durchstrémen der Stoffaustauschvorrichtung 2 wird das
Austauschmedium Uber einen Auslass 42, im Falle eines
Oxygenators einen Blutauslass 42, ausgeleitet. Zur Ver-
sorgung der ersten Gruppe an Hohlfaserstrangen 10a
mit einer geeigneten Austauschphase ist ein Gaseinlass
43, im Falle eines Oxygenators ein O,-Einlass 43, vor-
gesehen, durch welchen Sauerstoff in die Hohlfaser-
strange 10a einstrdomen kann und nach erfolgtem Stoff-
austausch und Durchstrémen der Stoffaustauschvor-
richtung 2 entlang der Vorzugsrichtung V1 aus einem
Gasauslass 44, im Falle eines Oxygenators einen
0,/CO,-Auslass 44, wieder aus der Stoffaustauschvor-
richtung 2 ausgeleitet wird. Zur Versorgung der in Vor-
zugsrichtung V2 angeordneten zweiten Gruppen an
Hohlfaserstrdngen 10b kénnen weitere Einlasse bzw.
Auslasse vorgesehen sein. Insbesondere kann eine be-
liebige Anzahl an Einldssen sowie Ausldssen vorgese-
hen sein.

[0055] Die vorliegende Stoffaustauschvorrichtung 2
weist zusatzlich eine dritte Gruppe an Hohlfaserstrangen
10c auf, welche zum Warmeaustausch bzw. zur Warme-
regulierung vorgesehen sind. Hierbei sind die Hohlfaser-
strange 10c mit geeigneten Anschliissen versehen, Gber
welche ein Warmemedium ein- bzw. ausgeleitet werden
kann. Entsprechend weist die vorliegende Ausfiihrungs-
form einen Einlass 45 fir ein Warmemedium sowie einen
Auslass 46 fur ein Warmemedium auf.

[0056] An dieser Stelle sei darauf hingewiesen, dass
alle oben beschriebenen Teile fir sich alleine gesehen
und in jeder Kombination, insbesondere die in den Zeich-
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nungen dargestellten Details als erfindungswesentlich
beansprucht werden. Abanderungen hiervon sind dem
Fachmann gelaufig.

Bezugszeichen:

[0057]

1  Hohlfaserblindel
2  Stoffaustauschvorrichtung
3 Gehause

10a  Hohlfaserstrang
10b  Hohlfaserstrang
10c  Hohlfaserstrang

11 Hohlfaser
20 Kanal

41 Einlass des Austauschmediums / Bluteinlass
42  Auslass des Austauschmediums / Blutauslass
43  Einlass der Austauschphase / Einlass O,

44  Auslass der Austauschphase / Auslass O,/CO,
45  Einlass des Warmemediums

46  Auslass des Warmemediums

V1  Vorzugsrichtung
V2  Vorzugsrichtung
V3  Vorzugsrichtung

B Neigungswinkel

€ Porositat

S Langsverteilung

s Querverteilung
AuRendurchmesser

Patentanspriiche

1. Hohlfaserbiindel zur Aufnahme in einer Stoffaus-
tauschvorrichtung,
dadurch gekennzeichnet, dass
das Hohlfaserbiindel (1) eine Vielzahlanim Wesent-
lichen wenigstens lokal entlang einer Vorzugsrich-
tung ausgerichteten Hohlfaserstrangen (10a, 10b,
10c) fur einen Stoffaustausch und optional Warme-
austausch umfasst, welche in Bezug auf lhre lokale
Vorzugsrichtungen (V1, V2, V3) so zueinander an-
geordnet sind, dass mindestens eine erste Gruppe
von Hohlfaserstrangen (10a) in eine im Wesentli-
chen erste Vorzugsrichtung (V1) weist, mindestens
eine zweite Gruppe von Hohlfaserstrangen (10b) in
eine im Wesentlichen zweite Vorzugsrichtung (V2)
weist und mindestens eine dritte Gruppe von Hohl-
faserstrangen (10c) in eine im Wesentlichen dritte
Vorzugsrichtung (V3) weist, wobei die drei Vorzugs-
richtungen (V1, V2, V3) voneinander unabhéngig
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sind, wobei das Hohlfaserbiindel genau drei Grup-
pen an Hohlfaserstrangen (10a, 10b, 10c) umfasst,
welche in jeweils eine Vorzugsrichtung (V1, V2, V3)
weisen, die von den anderen Vorzugsrichtungen
(V1, V2, V3) unabhéangig sind, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die genau drei Vorzugsrichtungen
(V1, V2,V3) im Wesentlichen senkrecht zueinander
angeordnet sind.

Hohlfaserbiindel gemaf Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, dass

wenigstens einer der Hohlfaserstrange (10a, 10b,
10c) aus einer Mehrzahl an Hohlfasern (11) besteht.

Hohlfaserblindel gemafR Anspruch 2,

dadurch gekennzeichnet, dass

die mehreren Hohlfasern (11) des wenigstens einen
Hohlfaserstranges (10a, 10b, 10c) miteinander ver-
flochten sind.

Hohlfaserbiindel gemaf Anspruch 3,

dadurch gekennzeichnet, dass

der wenigstens eine Hohlfaserstrang (10a) in Bezug
zu wenigstens einem weiteren Hohlfaserstrang
(10b) fur einen Stoffaustausch oder Stoff- und War-
meaustausch mit mehreren Hohlfasern (11), die mit-
einander verflochten sind, in dem Hohlfaserbiindel
(1) miteinander verbunden ist.

Hohlfaserbiindel gemaf einem der vorhergehenden
Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass

die erste Gruppe an Hohlfaserstrangen (10a), die
zweite Gruppe an Hohlfaserstrangen (10b) und die
dritte Gruppe an Hohlfaserstrangen (10c) miteinan-
der verflochten sind.

Hohlfaserbiindel gemaf einem der vorhergehenden
Anspriche 3 bis 5,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Verflechtung eine hinsichtlich der Hohlfaser-
strange (10a, 10b, 10c) regelmaRige Struktur aus-
bildet.

Hohlfaserbiindel gemaf einem der vorhergehenden
Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass

die erste Gruppe an Hohlfaserstrangen (10a) und
die zweite Gruppe an Hohlfaserstrangen (10b) fir
einen Stoffaustausch vorgesehen sind und die dritte
Gruppe an Hohlfaserstréangen (10c) fur einen War-
meaustausch vorgesehen ist.

Hohlfaserbiindel gemaf einem der vorhergehenden
Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass

die erste Gruppe an Hohlfaserstrangen (10a) und
die zweite Gruppe an Hohlfaserstrangen (10b) im
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10.

1.

Wesentlichen entlang der Vorzugsrichtung der drit-
ten Gruppe an Hohlfaserstrangen (10c) einen Kanal
oder mehrerer Kanéle (20) ausbilden.

Hohlfaserbiindel gemaR einem der vorhergehenden
Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Hohlfasern (11) wenigstens eines Hohlfa-
serstranges (10a, 10b, 10c) wenigstens bereichs-
weise durch die Lécher einer oder mehrerer Loch-
scheiben (31) positioniert sind.

Stoffaustauschvorrichtung mit mindestens einem
Hohlfaserbiindel,

dadurch gekennzeichnet, dass

mindestens ein Hohlfaserbiindel (1) entsprechend
einem der vorhergehenden Anspriiche ausgebildet
ist.

Verfahren zur Herstellung eines Hohlfaserbiindels
(1) nach einem der vorangehenden Anspriiche,
gekennzeichnet durch die folgenden Schritte:

- Bereitstellen mindestens einer Mehrzahl von
Hohlfasern (11), die fur einen Stoff- oder Stoff-
und Warmeaustausch ausgebildet sind;

- Anordnen mindestens einer Mehrzahl dieser
Hohlfasern (11) in wenigstens einem Hohlfa-
serstrang (10a, 10b, 10c) durch Verflechten.

Claims

A hollow fiber bundle for accommodation in a mass
transfer device,

characterized in that

said hollow fiber bundle (1) comprises a plurality of
hollow fiber strands (10a, 10b, 10c) for mass transfer
and optionally heat transfer which are aligned atleast
locally essentially along a preferential direction,
which are arranged with respect to one another in
terms of their local preferential directions (V1, V2,
V3) such that at least one first group of hollow fiber
strands (10a) points essentially in a first preferential
direction (V1), at least one second group of hollow
fiber strands (10b) points essentially in a second
preferential direction (V2), and at least one third
group of hollow fiber strands (10c) points in a third
preferential direction (V3), said three preferential di-
rections (V1, V2, V3) being independent of one an-
other, wherein the hollow fiber bundle includes ex-
actly three groups of hollow fiber strands (10a, 10b,
10c) which each point in one preferential direction
(V1, V2, V3) which are independent from the other
preferential directions (V1, V2, V3), characterized
in that the exactly three preferential directions (V1,
V2, V3) are arranged essentially perpendicular to
one another.
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The hollow fiber bundle according to claim 1,
characterized in that

at least one of the hollow fiber strands (10a, 10b,
10c) consists of a plurality of hollow fibers (11).

The hollow fiber bundle according to claim 2,
characterized in that

the plurality of hollow fibers (11) of the at least one
hollow fiber strand (10a, 10b, 10c) are interbraided.

The hollow fiber bundle according to claim 3,
characterized in that

the at least one hollow fiber strand (10a), in relation
to at least one further hollow fiber strand (10b), for
mass transfer or mass and heat transfer is intercon-
nected within the hollow fiber bundle (1) to a plurality
of interbraided hollow fibers (11).

The hollow fiber bundle according to any one of the
preceding claims,

characterized in that

the first group of hollow fiber strands (10a), the sec-
ond group of hollow fiber strands (10b), and the third
group of hollow fiber strands (10c) are interbraided
with one another.

The hollow fiber bundle according to any one of the
preceding claims 3 to 5,

characterized in that

the interbraiding forms a regular structure with re-
spect to the hollow fiber strands (10a, 10b, 10c).

The hollow fiber bundle according to any one of the
preceding claims,

characterized in that

the first group of hollow fiber strands (10a) and the
second group of hollow fiber strands (10b) are pro-
vided for mass transfer, and the third group of hollow
fiber strands (10c) is provided for heat transfer.

The hollow fiber bundle according to any one of the
preceding claims,

characterized in that

the first group of hollow fiber strands (10a) and the
second group of hollow fiber strands (10b) form one
channel or a plurality of channels (20) essentially
along the preferential direction of the third group of
hollow fiber strands (10c).

The hollow fiber bundle according to any one of the
preceding claims,

characterized in that

the hollow fibers (11) of at least one hollow fiber
strand (10a, 10b, 10c) are positioned atleastin areas
by the holes of one or more perforated discs (31).

A mass transfer device comprising at least one hol-
low fiber bundle,
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characterized in that
at least one hollow fiber bundle (1) is formed accord-
ing to any one of the preceding claims.

11. A method for manufacturing a hollow fiber bundle (1)

according to any one of the preceding claims,
characterized by the following steps:

- providing at least one plurality of hollow fibers
(11) configured for mass or mass and heattrans-
fer;

- arranging at least one plurality of said hollow
fibers (11) in at least one hollow fiber strand
(10a, 10b, 10c) by interbraiding.

Revendications

Faisceau de fibres creuses destiné a étre logé dans
un dispositif d’échange de matiere, caractérisé en
ce que

le faisceau de fibres creuses (1) comprend une mul-
titude d’écheveaux de fibres creuses (10a, 10b, 10c)
orientés essentiellement au moins de maniére locale
le long d’une direction préférentielle pour un échan-
ge de matiere et facultativement un échange de cha-
leur, lesquels sont agencés les uns par rapport aux
autres relativement a leurs directions préférentielles
locales (V1, V2, V3) de telle maniére qu’au moins
un premier groupe d’écheveaux de fibres creuses
(10a) est orienté dans une essentiellement premiére
direction préférentielle (V1), au moins un deuxieme
groupe d’écheveaux de fibres creuses (10b) est
orienté dans une essentiellement deuxiéme direc-
tion préférentielle (V2) et au moins un troisieme grou-
pe d’écheveaux de fibres creuses (10c) est orienté
dans une essentiellement troisiéme direction préfé-
rentielle (V3), les trois directions préférentielles (V1,
V2, V3) étant indépendantes les unes des autres, le
faisceau de fibres creuses comprenant exactement
trois groupes d’écheveaux de fibres creuses (10a,
10b, 10c), lesquels sont orientés dans respective-
ment une direction préférentielle (V1, V2, V3) qui est
indépendante des autres directions préférentielles
(V1,V2,V3), caractérisé en ce que les exactement
trois directions préférentielles (V1, V2, V3) sont dis-
posées de maniére essentiellement perpendiculaire
les unes aux autres.

Faisceau de fibres creuses selon la revendication 1,
caractérisé en ce que

au moins un des écheveaux de fibres creuses (10a,
10b, 10c) est constitué d’'une pluralité de fibres creu-
ses (11).

Faisceau de fibres creuses selon la revendication 2,
caractérisé en ce que
les plusieurs fibres creuses (11) de I'au moins un
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écheveau de fibres creuses (10a, 10b, 10c) sont
tressées les unes aux autres.

Faisceau de fibres creuses selon la revendication 3,
caractérisé en ce que

I'au moins un écheveau de fibres creuses (10a) est
relié, dans le faisceau de fibres creuses (1), relati-
vementa aumoins un autre écheveau de fibres creu-
ses (10b), pour un échange de matiére ou un échan-
ge de matiere et de chaleur, a plusieurs fibres creu-
ses (11) qui sont tressées les unes aux autres.

Faisceau de fibres creuses selon 'une des revendi-
cations précédentes,

caractérisé en ce que

le premier groupe d’écheveaux de fibres creuses
(10a), le deuxieme groupe d’écheveaux de fibres
creuses (10b) et le troisieme groupe d’écheveaux
de fibres creuses (10c) sont tressés les uns aux
autres.

Faisceau de fibres creuses selon I'une des revendi-
cations 3 a 5,

caractérisé en ce que

le tressage constitue une structure réguliere eu
égard aux écheveaux de fibres creuses (10a, 10b,
10c).

Faisceau de fibres creuses selon 'une des revendi-
cations précédentes,

caractérisé en ce que

le premier groupe d’écheveaux de fibres creuses
(10a) et le deuxiéme groupe d’écheveaux de fibres
creuses (10b) sont prévus pour un échange de ma-
tiere et le troisieme groupe d’écheveaux de fibres
creuses (10c) est prévu pour un échange de chaleur.

Faisceau de fibres creuses selon 'une des revendi-
cations précédentes,

caractérisé en ce que

le premier groupe d’écheveaux de fibres creuses
(10a) et le deuxiéme groupe d’écheveaux de fibres
creuses (10b) constituent, essentiellement le long
de la direction préférentielle du troisieme groupe
d’écheveaux de fibres creuses (10c), un canal ou
plusieurs canaux (20).

Faisceau de fibres creuses selon I'une des revendi-
cations précédentes,

caractérisé en ce que

les fibres creuses (11) d’au moins un écheveau de
fibres creuses (10a, 10b, 10c) sont positionnées au
moins par zones par les trous d’'un ou de plusieurs
disques a trous (31).

Dispositif d’échange de matiére comprenant au
moins un faisceau de fibres creuses,
caractérisé en ce que
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22

au moins un faisceau de fibres creuses (1) est cons-
titué conformément a 'une des revendications pré-
cédentes.

Procédé de fabrication d’un faisceau de fibres creu-
ses (1) selon l'une des revendications précédentes,
caractérisé par les étapes suivantes :

- mise a disposition d’au moins une pluralité de
fibres creuses (11) qui sont constituées pour un
échange de matiere ou un échange de matiere
et de chaleur ;

- agencement d’au moins une pluralité de ces
fibres creuses (11) dans au moins un écheveau
de fibres creuses (10a, 10b, 10c) par tressage.
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