PIEDAD INDUSTRIAL

T FEcHA Di-PRESE.

PROCEDE DE LA PATENTE 14 enero 1.982
508.741/4 —

MODELD DE_UTILIDAD '} 1 FEB. 1984

@uuuzno ' @ FECHA @ PAIS

106,954 26 diciembre 1979 Estados Unidos ..
@ FECHA ‘DT PUBLICIDAD 51) CLASIFICACION INTERNACIONAL )
6SD e
@TITULO DE LA INVENCI?!Q" . - ., ;
UN RECIPIENTE PARA LIQUIDOS, PREFERIBLEMENTE ESTERILES. v

@SOLIO[T‘\NTE (£}

ABBOTT LABORATORIES.

-~

L.

DOMICILIO OEL SOLICITANTE

14th Street & Sheridan Road, North Chicago, Illincis, Estados Unidos}

@ INVENTOR (ES)

Mark Ellis Larkin y Leonard Joseph Meyer, ambos de nacionalidad
estadounidense.

@ TITULAR (ES)

@ REPRESENTANTE

DON BERNARDO UNGRIA GOIBURU.

UNE & - & MOD, 3204 UTILICESE COMO PRIMERA PAGINA DE LA MEMORIA




..

1 RESUMIT DT LA DE CRIPCION

‘Un recivientc. para lignidos, prefersntements 1ion

estériles, comnrende un cuerpo husgcoe construido de nuterial

plasti:c qu

&

fLieve vna nlu-2lidad de omificins tubuleresn

5 formadns :

.
6}

ntegrelrente vy que salen del mismo. Oada‘erifi@i@

tizne una cantidad de rmalerial pléstico formada 1nte"ru}m~

2

en forma de diafrogma dentro del orificio de manera Que.clef,

el recipiente. En una realizacidn nrufer1da, al menoqu%a def

los orificios tiene un *dblquo rcohuurab]e cerrado é'ng?a
10 de él. El dijafregma se coloca entre el tabique ¥ el 1iguido
de dentro del recipiente de manera que se evite el detdrioro.
. .

del tabique rcobturable producido por la exposiciér ‘e "15qui

Tanto el tabique reobturable como el diafragma se co?ﬁﬁruven,

de un material qué pﬁede ser atravesado por una aguja-bipodér
15 nmica usada al administrar-soluciones estériles.

ANTECEDENTES DE LA INVENCION

" ' . Tis presente invencidn se refiere en genera ] a reci-

%ientes de liquidos, v en particular, a recipientes de pro~
ductos medicinales liquidos, fales como soluciones intraveno-

20 sas tsles comc soluciones electroliticas u otras, soluciones

sustitutivas del plasma, soluciones anticoagulantes, sangre
o plasma y derivados.
TLos recipientes de pléastico moldeado han tenido

creciente aceptacidén en los Gltimos &afios y se usan ampliamente:

25 en el campo del empaquetado debido a que son relativamente
2condmicos, de menor peso y duraderos y a que resisten la.

degradacidén producida por los liquidos que contienen., ¥n el

campo médico, han tenido una aceptacidn particularmente grande
los recipientes flexibles usados psra administrar liquidos :

30 tales como soluciones intravenosas. Sin embargo, continle sin
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l resolverse el problema de la redvceifn de los costes de £
cacidn de dichus recivientes. Ciro nrohlena adicional cersi

en la fabricuzcibén de dichos recipientes que tienen un némore’

de orificios upidos & les mirroe nara aiindlir al reclpjen‘
5 un liquido adicional %tal comou un medicewsn. . O para 1lenac
el recipiente zntes dc¢ su esterilizacién. veeel

Las siguientes Patentes y Solicitudes estaddypidsnses

revyresentan varias *“hfatlva G¢ resolver dichos problenos

. . Nuriero de serie 807,759 presentada ¢l 17 de marzo defl&é‘)
10 "Secaled Bgp for Liquids" ~ David Bellany, Jv, y olros.

Patente nﬁpero 1.4%1.871 concedida el 10 de octubre de-1922

"Bottle .and Like Closing Device" - Edward Burpet.., . “
Patente nimero 3.325.031 concedida el 13 de junio deiﬁﬁﬁ? f
"Bottles of Fléxible Material For Medicinal Produ@bﬁ? - |
15 J. L. G. Singier.
Patcnte nimero 3.358.062 concedida el 12 de diciembre de 19567
"Molding Method for lMaking Sealed Articles" - Jerome H.

Lemelson.

Patente ntmero 3.919.374 concedlda el 11 de noviembre de 1975

20 "Method for Blow Molding a ontqlner Having an Auylllarv
\
Component Formed as an Intep. al Part of It" - Henry Komen-

_dowski.

- _ Péfénte nGmero 3.479.421 concedida el 18 de noviembre de 1969
"Method of Molding Hollqw Bodies" ~ Fritz Armbruster y otros.

25  Patente nGmero 3.705.931 concedida el 12 de diciembre de 1972
"Method for Blow Molding and Compression Molding Thermovlas-
tic Material" - Raymond C. Confer, ¥y obtros.

. Patente nﬁmero’3.742.995 concedida el 3 de julio de 1973
"Blow FMolded Article of Thermoplastic Material Having a

30 Threaded Insert Therein" - Raymond C. Confer y otros.
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Patent;e nimero %,305.955 conncedide el 23 de abril de 1974

"Oontainers" - Jean Josceuh Gaudin.,

Patente nimero 3,810.50% concedids el 14 de mayo de 1974
"Werianle Volumz Conteins: foer Tluids" -~ Dan Levis, Jo. ¥

otros.

Patente nimero %,851.020 concadida ¢) 26 de noviemnbré aé 1674

"iethod Tor lMolding snd nbﬂ?irg Thermonlastic Contdiners" - iﬁ

W. G. Cornett IIi, y otros. 4
Patento ninero 3.935.264 concedida ¢l % de febrero dé 1875 E

"Apparatus for Blow lMolding a Container YWith Breachable ]
Sealing Members" - Walter G. Cornatt III. - ceees ST

Patente niimerc 24.042.0%3 concedida el 20 de septiembrg de 1977

+ .

"Molded Collapsible Solution Container" - Philiﬁ’G;'ﬁélston,ig

P

Confmgulentcmenic, una ventaja de la p*ese*]1 .inven~
cibn es faciliter un recipiente para liquidos de bajo cosge
y f4cil fabricacidn. Otra ventaja adicionzal de la invencidn
es facilitar un recipiente para liquidos estériles que tiene
un nimer§ de orificios tubulares formados inlegralmente y que

saler del miswn durantc ¢l mismo proceso de formacidn que e]

reciniente.
\

A este respecto un problema ‘adicional ha consistido
en la injeccidén de liquidos por uno de los orificios tubulares.
En ia actualidad suelen usarse tabiques reobturables en dichos |
orificios. Sin embargo, los liquidos contenidos en dichos reci-
pientes suelen tener un efecto perjudicial sobre los tabiques
reobturables, que suelen construirse de un material de caucho.
Copsiguientemente otra ventaja adicional de la invencidn es
facilitar un recipienﬁe para liquidos que tiene un diafragma
formado integ:almente en cada orificio tubular de forma que

separe el liquido contenido en el recipiente del tabique reobtu
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sacar la aguja hipodérmica.

rable dentro del orificio tubnlar, evitando por ¢llo el deﬁé
rios»o del tabique.
| RESUMEN DE LA INVIHNCION
Ta nrescnts iuvonceidn o reficre a un recipiente p&rai

1{quidos que comprende un cusrpo hitieco formado de material

L]
LAL I I )

plistico. Un nimero de orificios bubularcs, - preferentemente

L]

dos, se forman intepralnenie en el cuerpo hueco y salen. del
mismo. Cada orificio tiene un dicfrapnma formado intesraimente:
dentro del mismo a partir del mismo natérial pl

En vuna realizacidén preferida cadza orificio tubular
confwone tambwcn un tabique rechturadle cerrado dentrd” gel

- Q’

or1f1c1o. Tl diafragma se coloca entre el tabique rpobxr"ab1e

LR PN

vy el liquido contenido en el recipi cnte de manera qué.l«

exposicidn al liqﬁido no deteriore el tabique reobtuéabie.
El tabique reobturable y el diafrapgma se construyen de un
material que puede ser atravesado por una aguja hinodérmica.
El tabique reobturable, construido preferentemente de un
coﬁﬁuestb'dé caucho, se disefia para que se¢ cierre después de

‘.

En una realigzacidn preferida el tabique recodbturadle
se coloca dent}o del orificio tubular durante la formacidn del
recipiente, de manera que se mejoren las caracteristicas de
obturacién entre el tabique y el orificio tubular. El reci-
piente se moldea por soplgdo en forma de bolsa flexible, par-
ticularmente adapteda para administrar soluciones estériles.
En dicha realizacibén, la bolsa se configura en forma de un
cuerpo hueco sustancialmente tubular, que se ahusa en un

extremo hacia una porcidn de cclgador y que tiene al menos un

orificio tubular en un segundé extremo. La bolsa estd adaptada

para colgarse verticalmente y distribuir ¢l liquido del reci-
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1idad ccnsisten on usar un tandn sobre cada orificio tubular’

a1, La forpa Gol

e la parte superior a 13{5*:
ricr a 10 lovgo de diches Linci: 46Sués oo sacar el 1iguide:
del reci?iente. Asi, la invenciln es particularrcenie adéﬁﬁ%%
para usarsse en el ampaguebtado euteril izablo y que coﬁégéva”

et

. ‘. s - » : i ) * ;
easterilidad. ines medion eldicicnales de asegurar diche estorid

L M L]
de Torm2 que te cvite la contaminacitén del o#ificio déguids
de la csterilizacién y antes de la menebracidn de la aguja

03

hlpodcrnlca. ceeats

,' l

. La invencién tamblen comovende un método de*fabr

..

un reciviénte de pléstico flexible para soluciones es.é,iles
que tienec al menos un orificio tubular formado integ?ﬁ&meﬂte
en el mismo. El moldeo por soplado convencional de un materiaik
plastice para soluciones estériles comprendn las fases de |
extruir un parisén de material pléstico calentado en un moldé
que tiene porciones en forma de cavidad hueca y orificios !
tubulares. Despuds se sopla elﬁparisén déndole la forma delk ”
molde. La presente invencidn representa una mejora sobre la
tecnologia con;oncional en las fases ‘adicionales de introducir
un par de pasadores de diafragma en la porcidn inferior del
parisén'para cada orificio tubuvlar deseado. En una realizacidn
preferida los pasadores do dlafrarma se alinean coaxialmente,
uno dentro y otro fuera del parisdén. Una porcidén del material --
pléstico calentado se aprieta a la porcidn del molde en fbrma;%
de cada orificio tubular. Partec del pléstico calentado se
retienc a través de ia abertura de dicha porcidn del molde

en forma de orificio tubular, formando asi un diafragma que

gisla el orificio del resto del recipiente. Después se eniria -
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Loy aerioud
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suficientemense el material de manewrs gue conserve 1a faﬁ%a
del molde, el diafra7ma, ¥ cade uno de dichos ofifigios.
Después se retiran los vpasadores de diafragma y se sace el -
recipiente del molde. .

Una caracteristica edicional de la inveé%&én;:éﬁfh“
realizacidn preferida, es la fceymacidn de los orificios .
citados con tebigucs reobturables fornmados integralmente, er
los ﬁiSmcs. Bsto se realiza £ijando un tabique a cadangasédor
de diafragua colocado fuera del pariéén antes de intpndvcirse

en el parisén. Después se forman un orificio tubular y el

g
PNV VX

diafrarmma alrededor de aada tabique reobtprable._Después se

ocnelta el tabique del pasador de diafragma después de enfriary;

- »
v e

el recipiente.

<

. %
Unos medios de fijar el tabique al pasaddr de

diafragma consisten en unar una punta en un extrcmo déi'
pasador que se adapta para perforar suficientemente el tabiquef
para fijarlo y retenerlo durante el proceso d¢ fabricacién. |
. Esto permite una fabricacidn simplificada y de bajo coste.

¥ S —

Una caracteristica adicional de la invencidn es que al formar

-

el diafragma en los orificios tubularcs el recipiente puede
soplarse, 1lenarse v cerrarse dentro.del molde en condicidn
estéril (la condicidn estéril del recipiente durante lu
formacidén se produce por el caleontamiento del pléstico).
| BRTVE DESCRIPQION DE LOS DIBUJOCS |
La figura 1 de lﬁs dibujos es una vista frontal,

parcialmente cortada, de un recipientes para iiquidos en forma

S s e WD 28

de cuerpo hueco que tiene un par de onificios tubuvlares

formados integralmentes y yue salen del mismo.
La figura 2 de los dibujos es una vista esquemética

frontal-cortada que muestra un método de la técnica anterior 3
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de fabricar un recipiente moideado TopP 50919&5,”w
la figuea 3 de log dibuios os una vista THGA
cortada de un método de fabricar el recipiente de'ié-f
1 que raestra en nasticulae los vasadores de diafraéﬁé #44
bles para formsir un dialramn dentro del ree ein - :
La figuvre 4 de lOS.di‘IjO es una -.% o
cortada do1 método de Ffabricacidn nmostrado en la f1gﬁmw

DLBCRIPCICIT DUTALLAD, DR UNA REATIZACICH PREF%R%@‘

detalle en la presentc varies realizaciones
sobreentendiéndose que las realizacicnes 11ustradas?'

plificativas de los principios de 1a invencidp, y qu

! RSP S
pretends limitar la inveacidén a las realizaciones ilustradi

polipropileno, cloruro de polivinilo u otros plasticos corc-.
2478, El cuerpo hueco 12 tiene orificios tubulares 13 y 14 :
formados integralmcnte y que sélen del mismo. Dentro de Jos
orificios tubulares 13 y 14 se forman diafragmes 15 y 16
que cerran 1os\orificios 13 y 14 del‘cuerpg hueco 12 j qﬁe
cierran correspondientemente el liquido 21 a la atmdsfera.
B En una realizacidén preferida lous orificios tubulare:
13 y 14 contienen tabigues reobturables 17 y 18 que se unen
fijamente y se cierran en los mismos. Los tabiques 17 y 18
se forman preferentemente de caucho bhutilico, éaucho de sii}
na, u otros elastdémeros conocidos. 1.0 diafragmas 15 y 16
se colocan entre 103 tabiques 17 y 18 y el 1iquido 11 de

forma que la exposicidén al liquide 11 no det-riore los tabig

I7 ¥y 18. Tos tabiques 17 y 18 asi como 1ss diafragmas 15°% 1



fbs vt fer “atravesedos’ por wa agujd B
sada)s Adembs, Jos tabiues 17 y 18 estéh adugt
. ;Qgﬁagéﬁ¥fﬁfse'nuevamente después de retirsr la aguja- hi

mica, En una vealizacidn preferida los tabiques reobturaﬁi
"% 18 e ¢olocan dentro de los orificios tubnlares 131§f;§;a
“.ve:la formacién de) recipiente 10O de forma que se mejégég 

earacteristicas de obturacibn cntre los tabiques 17 ¥ f8 Yy

orificios tubulares 1% y 14. Asi, en una realizacién preferi

el recipiente 10 es esterilizable y comscrva la esterilidad

10 para gue pueda contener soluciones estériles. A lo largo de’

estas mismas lineas, en una realizacién preferida el recip

10 incluye tapones 19 y 20 fijados a los orifiecios tn@ﬂ%&fw-

13 y 14. El_tapén 19 esté disenado péra tanar la aberta&é

20

21 del orificio tubular 13. Igualmente, el.tapén.EO gggé
.15 disefiado para tapar la abertura 22 del orificic tubui;r'l4.
Unos medios para sujetazr los taponés 1S v 20 sobre los orifi-—
cios tubulares 1% ¥ 14 consisten en usar pestafias 23 y 24
formadas respectivamente sobre los orificios tubulares 13 y J4&
Los tapcnes 19 y 20 se forman AG materiales termoplésticos
20 flexibles de forma i ue salten sobre las pestafias 23 vy 24 y se;
sujeten por elio sobre los orificios *‘tubulares 13 y 14. Los

tapones 19 y 20 asi unidos conservan la esterilidad, pero

£k

pueden guitarse mediante las lenglletas 194 y 20A antes de
introducir una aguja hipoqérmica. |

25 En una realizacidén preferida el recipiente 10 y el
cuerpo hueco 12 tienen una forma sustancialmente tubular que
se ahusa hacia un colgador 25 en el extremo 26. Los orificios é

tubulares 13 y 14 se forman en el extremo 27. Consiguientemens’

te cuundo el recipiente 10 se cuelga.del'colgador 25 en la g

30 posicién superior los orificios 13 y 14 debajo del 1iquido 11
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"pmaﬁen descar&arse neL gravedad Adﬂ&*a, el

de colmador 25 hazia abajo. Parz realizar es to, en un@é
izanién;p:aferida, el recipiente'lﬁ eompreaggggﬁa;i

- deada por soplado conatruida de rmatorinles tales”cek

.. se muestra en la Patente astadounidense 3.919.374, la

se construys do ma el sufieicntemente Bé tico ¥

gura de forma que se pliegue uniformemente desde la-

de cloruro de nolivinilo plastifisudos.

Ta inveneidn incluye tembién

e~

-

m método de fabri
el recipiente flexible 10.
Como se muestra en la Tigura 2 de los dibujos um

método convencional de fabricar un recipionte de plé

Ps ri 56 101 de material plastico calentado en un molde..,..@
darte la for,a del molde 102, enfriar el reclplente 100 v
sacarlo del molde 102. En la técnica es también conoc;da

formacidén de los orificios tubnlares (no'mosﬁrados) que sz

del recipiente 100. La técnica anterior conoce también, come:

formacién de un orificio tubdlar en un proceso de moldea_i,}
soplado en el‘que se introduce un obturador de caucho en el
orificio tubular durante el proceso de moldeo por scplado y
los orificios tubulares se forman alrededor del obturador de
caucho.

La presente invencién repiresenta una mejora sobre
la técnica anterior porgie, como se muestra en la Tigura 3 
de los dibujos, desﬁués Jde extruir en un nolde 102 el reci~
piente 10 como parisén de material pléstico.calentado, se}ﬁs’
pasadores de diafragma 201, 202, 203 y 204 para formar los

diafragmas 15 y 16. El pasador 201 dentro del rec1p1enue 10
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se alinea'coaxialmcnte ol pasador 202 fuera del recipien

te
10, Isualmente el pasador 203 se alinea coaxialmente al
pasador 204. Los pasadcres 201 a 204 se usan para.apretéggi
porcifdn terminal 27 del mafterinl pléstico en la parte infar i
del recipiente 10 a lex secciones 105 y 106 del molde lﬁzf
que se¢ confipguran en forma de orificios tubulares. Unéﬁéore$f

del material termoplistico se rehticne a través de las ,a¥er vu
ras 22 7 29 que conducen a lcs oriricios Lubulares 13 y 14.
Dicho material plasflro reftenido forma les dlafragmaﬁﬁii y
16.’Despues se enfria el recipiente 1C de forma que conserve
la forma del molde formador 102. Después se sacan del.qbld?
102 los pasadores de diafragma 201 a 204 e igualmenté{éé sac

del molde el recipiente 10. o S

En una realizacién pretferida, como se ve ew las
figuras 2 y 4, los tabiques reobturables 17 y 18 se fijan

a los pasadores de diafragma 202 y 204, y después se forman

los orificios tubulares 13 y 14 y los diafragmas 15 y 16

alrededor de los tabiques reobturables 17 y 18. Después se

sueltan los tabiques 17 y 18 de los pasadores de diafragma

202 y 204 después de enfriar el recipiente 10 y los pasadores ?
202 y 204 se sacan de los orificios tubulares 1% y 14. Después;
se saca del molde el recipiente 10. Como se ve en la figura

3, los pasadores de diafragma 202 y 204 tienen puntas 205 y

ridise auiann

206 que se usan para fijar los tabiques 17 y 18 y sujetarlos

sobre los pasadores de diafragma 202 y 204. Dicha fijacién e

introduccidn permite fabricar a gran velocidad recipientes

R IRC RN

moldeados por soplado tales como el recipiente 10.

....».‘:g.’}'é

Como también se muestra en la figura 4 de los dlbugos\

el recipiente 10 puede formarse usando el pasador de soplado

104 que se adapta para soplar el recipiente 10 déndole forma _Q
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nar el recipiente 10 de 1fquido 11 mientras estd en el

de. E1 pasador de soplado 104 se saca despuds del recipis

+te X0y Y5 porcida superior del recipiente 10 se salla”f*w$

do cuchillag obturadoras 105 y 106 que cierran la pa;&

7 s

perior 26 del recipiente 10 y en una realizaciébn preﬁe@

forman también el colgador 25 cerca de la porcién supemmér
26.

e -
.

» .

La descripcidén anterior y los dibujos solamente

explican e ilustran la invencién, y la invencién no se li- -

LR Y

m1t%3a los’ mlsmos, excepto en la medida en gue las relv1n-!

i - * '

dlcaclcnes adjuntas estén limitadas en cuanto los expgr%os
en la materia que lean la descripcidén podrén hacer MPéi?ln ‘
caciones y cambios en la misma sin apartarse del alcance de B
la invencién.

En resumen, el Modelo de Utilidad que se solici-
ta deberd recaer sobre las siguientes:

* REIVINDICACIONES

1. Un reciplente para liquidos, preferiblemente
estériles, que comprende un cuerpo hueco formado de un ma-~
terial pléstico; teniendo dicho cuerpo hueco una pluralidad
de orificios tubulares formados integralmente y que salen
del mismo; teniendo cada uno de dichos orificios una canti-
dad de dicho material pléastico formada integralmente en
forma de dlafragma dentro de dicho orificio de forma que
cierre dicho orifiecio.

2. Un recipiente seghn la reivindicacién 1 en la
gque al menos uno de dichos orificios tubulares contiene un

miembro de tabique reovturable unido y sellado fijamente en

el mismo, colocindose dicho diafragma entre dicho tabique
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obturable y dicho liquido de forma que la exposicién a diafAi
cho liquido no deteriore dicho tabique reobturable; adap-
téndose dicho tabique reobturable y dicho diafragma pars

ser atravesados por una agujs anipodéraica. )

3. Un recipiente segin la reivindicacibén 2 en la
que dicho orificio tubular se forma alrededor de dicho. La-
bigque reobturable de manera que se mejore la obturabilifad

entre dicho tabique y dicho orificio tubular.

»
[ -

4, Un recipiente segfin la reivindicacién 1 én la
que dicho cuerpo hueco tiene forma sustancialmente tubular,

AAAAA

gque se ahusa hacla una porcidén colgante en un extremo y que

AT w

tiene al menos uno de dichos orificios tubulares en éﬁfﬁe-
gundo extremo, adapténdose dicho cuerpo hueco para aéiéé;
tarse de forma sustancialmente uniforme desde dicha foféién
colgante hacia abajo después de descargar dicho liquido de
dicho recipiente.

5. Un recipiente segin la reivindicacién 1 en la
que dicho recipiente comprende una bolsa moldeada por so-
plado.

6. Un recipiente segin la reivindicacidén 1 en 1la
que diche recipiente es esterilizable y conserva la esteri-
lidad.

7. Un recipiente segln la reivindicacién 1 o 2 que
incluye ademés una pluralidad de miembros de tapbn unidos a
dichos orificios tubulares y que los tapan de forma que se

evite la contaminacidn ée dichos orificios.

8. Un recipiente segin la reivindicacidén 7 que in-
cluye ademéds medios de lenglieta unidos a la misma para fa-

cilitar la remocidén de dichos miembros de tapdn de dichos

orificios tubularses.
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9, Se reivindica por Gltimo como objeto sobré.éi
que ha de reczer el Modelo.-de Utilidad  que se solicit;;‘.

UN RECIPIENTE PARA LIQUIDOS, FREFFRIBLEMETE ESTERILES.

Todo conforme queda descrito y reivindicado éx; 1
presente memoria descriptiva que consta de catorce pégiﬁag
[ ‘.'h’

mecanografiadas y dibujos que se acompafian.

Madrid 14 de enero de 1982
BERWARDO UNGRIA
ﬁ{- L
i
*



a 3 22 ESCATA VARTABLE
Madrid 14 Ap enero de 1932
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