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MEMORIA DESCRIPTIVA 
Campo de la invención

La presente invención se relaciona con un recipiente,
esencialmente plano en estado vacio, de plástico, goma u.
otro material flexible, especialmente destinado a la recogi*****
da de orina y/o heces, que comprende dos paredes extei*iox^esJ*.* *. *unidas entre si por una costura circundante, una entrada y, 
si se desea, una salida, cuya entrada está provista de* tyna 
válvula de una sola dirección formada por envoltura de Y ¿xí̂ .J ; 
tremo de un tubo en dos capas intermedias, cuyas capas tie­
nen la misma extensión que las paredes exteriores en la..tii-
rección de la anchura del recipiente, presentando asi.tales* *

1. * *-.capas intermedias unos bordes libres espaciados de la bdca? - .. . . . .
del tubo, extendióndose dichas capas intermedias estreĉ tá.*-***
mente una contra otra en una zona situada entre los bordes ...*. . ..y la boca y delimitada lateralmente por costuras que unen*. * I 
aquellas capas intermedias.

Tales recipientes pueden ser, por ejemplo, del tipo en 
el que las paredes exteriores y las capas intermedias se 
unen entre si en costuras longitudinales que se extienden en 
la dirección longitudinal del recipiente, formando una s e ­
rie de cámaras interconectadas.

Los recipientes del tipo citado se destinan especial­
mente a la recogida de heces u orina, por ejemplo a utili - 
zar por personas que han sufrido una operación de coiosto - 
mía, ileostomía o ureteromia, o especialmente para la reco­
gida de orina de pacientes incontinentes.
Entorno de la invención

Por evidentes razones, es un requisito esencial el 
que un recipiente de recogida de orina o heces estó provis-
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to de una válvula fiable de una aola dirección. Otro im - 
portante requisito de tales recipientes es el de que pue­
dan producirse en glandes cantidades a un precio razonable.

Es conocido el uso de válvulas de una sola direec*i%n
formadas mediante envoltura del extremo del tubo de encada. . .  *en dos laminas, situadas sensiblemente en un plano que com*^.** 
prende el eje central de la porción terminal del tubo de en 
trada y delimitadas por los bordes de las mismas situqspbp.a*.. 
cierta distancia del extremo del tubo, por ejemplo de 2 a ?* * 
cm. Desde el extremo del tubo las láminas se unen a travós 
de dos costuras divergentes. Las láminas forman asi una eg^ * 
pecie de prolongación del tubo de entrada y no obstacqíi&ím,.,
al líquido que llega. Cuando no se está produciendo ta3**ll]a**

.  .  .  *gada, las laminas se extienden lisamente una contra ojtpa,*,.\.*
impidiendo el retorno del liquido, pues se precisaría.la^ .**,**. ... aplicación de una fuerza para contrarrestar la de adheren -
cia entre ambas láminas. Este tipo de válvula unidireccio — 
nal, que en la presente memoria se denominará tambión "vál­
vula de láminas", tiene la ventaja de poderse producir en 
grandes cantidades a partir de materiales sencillos.

En la práctica, esta-válvula de láminas ha sido fabri. 
cada hasta ahora de dos maneras diferentes en relación con 
recipientes del tipo presente. Por el primer mótodo, la vál 
vula y el recipiente se producen en el mismo proceso de tra 
bajo. En el extremo de entrada del recipiente, el tubo de 
entrada se envuelve por dos láminas extendidas en toda la 
anchura del recipiente. Los bordes de las láminas se sitúan 
transversalmente a la dirección longitudinal a cierta dis - 
tancia del extremo del tubo. Las láminas se unen alrededor 
del extremo del tubo y en las dos costuras divergentes an-
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tes citadas. Subsiguientemente, se cubren las láminas con 
otras dos que forman las paredes exteriores del recipien­
te.

Sin embargo, esta construcción implica el riesgp.jge
que la válvula unidireccional pueda no ser completamente ...

* * *hermética debido a la presencia de enrollamientos y ondula***
clones en las láminas cuando el recipiente está lleno y
por consiguiente combado, siendo acortada la distanci&'.'en-*..*?.****tre las costuras laterales del recipiente por este comba ;
miento, lo que significa que las láminas de la válvula son
impulsadas hacia la línea central. Bajo tales condicionbs,
las láminas no estarán tensas y planas y la adherencia**en -. % * **. tre ellas no será suficiente para impedir la formación *de** .

* * * *  *

cavidades a través de las cuales el contenido del re&ipíqh*?*.
* e s *  * * * *te puede ser forzado hacia atrás a través de la válvula .uj l..—direccional. *.. I

Se conoce una solución de este fenómeno consistente 
en la producción de la válvula de láminas separadamente al­
rededor del extremo del tubo y corte del material sobrante 
de las láminas. Esto proporciona una válvula de láminas dis 
puesta libremente dentro del recipiente. De esta manera, 
las láminas no serán afectadas por fuerzas laterales, por 
ejemplo cuando el recipiente está combado en situación de 
lleno, y no se producirán enrollamientos o cavidades en la 
válvula y por consiguiente no habrá fugas. De este modo, 
tal válvula de láminas separadamente producida satisface 
los requisitos funcionales, pero su producción lleva consi­
go adicionales costos, pues primeramente han de producirse 
tubos provistos de una válvula en su extremo, tras lo cual 
los tubos resultantes pueden usarse en la producción del
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propio recipiente.
La memoria üe patente DK ns 135*928 muestra un re­

cipiente, plano en su estado vacio,de material plástico, 
goma u otro material flexible, que comprende dos paredes
exteriores unidas entre si por una costura circundante*,, y

* * j .paredes intermedias, cuyas paredes exteriores e interme -.!.** 
dias están unidas entre si en costuras longitudinales ex—* - e § * .tendidas en la dirección longitudinal del recipiente! y; for*.. 
mando una serie de cámaras interconectadas.

Este recipiente conocido se destina a fijarse a Ĵ a
pierna del paciente. Para impedir salpicaduras del conte*-...*.

* * *nido del recipiente, y evitar al mismo tiempo embarazares .*.*.* .sonidos de chapoteo, y al objeto de mejorar su comodlíTdd **.... .**de uso reduciendo las fuerzas de inercia del líquido,.es..'.*
decir, impidiendo movimientos del líquido respecto a!*la* . ¡*+ * *pierna del paciente, el recipiente se divide en cámaras mu 
tuamente interconectadas. El recipiente puede constar, por 
ejemplo,de cuatro capas laminares unidas por costuras, en 
parte para sellar el recipiente y en parte para delimitar 
las cámaras. En el recipiente conocido, las cámaras se dis 
ponen en una hilera y todas ellas bordean las paredes ex te \ 
riores, mientras que las dos láminas-intermedias forman 
parcialmente paredes intermedias entre las cámaras indivi­
duales y parcialmente se extienden cerca de porciones de 
las láminas exteriores. Así, las cámaras están siempre li­
mitadas hacia el exterior por las dos láminas exteriores, 
pero estas láminas exteriores están parcialmente suplemen- 
tadas por una o ambas láminas intermedias. Esta suplementa 
cián representa un despilfarro de material, debiendo darse 
a las láminas exteriores unas dimensiones tales que por si
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mismas puedan resistir la carga producida. En las zonas
que tengan dos o tres capas de láminas, la capa o capas
intermedias no so usan para dividir el interior del reci
piante en cámaras y en principio estas capas podrían omi
tirse, pero han sido incluidas por razones de produceíób,
pues es más fácil producir un recipiente plano, es depdLr,

. * * .esencialmente tridimensional, en su astado vacio, partien-,^.*.
do de cuatro piezas laminares completas. Es por consiguien
te un inconveniente, en el recipiente conocido, el q̂ le.'&l. .
material laminar incluido en el mismo no se utilice ópti-̂ .*- ?
mámente para dividir el interior del recipiente en cáma -
ras, y por tanto seria deseable una mejor utilización*¿e
la lámina para obtener más cámaras mediante la divis*ió& ,

,  ..** **.pasando a ser por consiguiente mas pequeña cada una d^ lá^ .
cámaras. Cuanto más pequeñas sean ástas, tanto más se^nmóf**.
tiguarán los movimientos, si los hubiera, del contenido. ¿Qi.* * .recipiente, es decir, se reducirán la tendencia al chapoteo* 
y las fuerzas de inercia.
Breve descripción de la invención

Es un objeto de la invención proporcionar un recipien 
te del tipo mencionado en el preámbulo, en el que la válvu­
la de una sola dirección tiene la misma fiabilidad que la 
obtenida cuando se produce en una operación separada, énvol 
viendo el extremo de un tubo en dos láminas y cortando el 
material laminar sobrante, es decir, evitando los inconve - 
nientes de las fugas que se producen en válvulas laminares, 
que, por razones de producción, se obtienen usando láminas 
que tienen la misma extensión que las paredes exteriores en 
la dirección de la anchura del recipiente.

De acuerdo con la invención, esto se obtiene dejando
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que las capas intermedias en la dirección longitudinal 
del recipiente se extiendan a mayor distancia de la boca 
que la existente desde ósta a los bordes libres, que de­
limitan una abertura en cada una de las capas intermedias, 
cuyas aberturas delimitan a su vez la válvula unidirecc'iq-, 
nal. ,

** *
*

Dotando a las capas intermedias de aberturas que de­
limiten la válvula unidireccional, óqta se dispondrá* istbre 
mente en el recipiente de igual manera que una válvula ̂ la^J; 
minar separadamente producida y la lámina de la válvula no 
será presionada en dirección lateral. De esta manerq,..la 
probabilidad de que se produzcan enrollamientos y cqvida?*-** 
des en las láminas de la válvula queda reducida y poi^*cohr*- , * * f c * * * 'siguiente también el riesgo de producción de fugas.*S^/oh^. 
tendría el mismo resultado si las capas intermedias .'MfMib'-*
sen sido dotadas de incisiones a ambos lados de la válvúl^ 
pero en este caso las capas intermedias no tendrían zonas 
marginales ininterrumpidas. Las láminas con interrupciones 
en la zona marginal son difíciles de manejar. Las láminas, 
que habitualmente se suministran en forma de bandas u ho - 
jas, son difíciles de controlar en las máquinas, porque la 
hoja laminar puede tender a deslizarse sesgadamente en las 
máquinas debido a las interrupciones en la zona marginal, 
y tales interrupciones pueden dar lugar fácilmente a una 
ruptura de las láminas. Así, desde un punto de vista pro­
ductivo, es importante que las zonas marginales de las ca­
pas intermedias sean ininterrumpidas. Esto se asegura dise 
ñando el recipiente con los bordes inferiores de las capas 
intermedias ininterrumpidos y situados a cierta distancia 
de los bordes libres que constituyen una parte funcional 
de la válvula unidireccional.
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Las aberturas que delimitan la válvula de una direc­
ción pueden presentar ventajosamente forma sustancial de U 
o de herradura, siendo además ventajoso que los ramales de 
la U o herradura están a corta distancia de las costuras
delimitadoras, cuyas costuras convergen hacia la boca'del„ + * *

tubo, extendiéndose tensamente alrededor de éste en dirdhp. „ 
boca, con los citados ramales sustancialmente extendidos **-
hasta la zona que rodea a aquella boca. Esto asegura el* #.** ̂  *que la válvula unidireccional quede completamente desprdnr *. * *dida de las porciones de las capas intermedias que no for— * 
man parte de la válvula. De este modo, la válvula está óp­
timamente protegida contra tensiones laterales, evitánHos^e - 
asi el riesgo de formación de fugas. ^

Y ^Para asegurar el adecuado funcionamiento de la*váív^.\ 
la unidireccional con una adecuada extensión de la zpnsc*en*< 
la que las láminas de la válvula se disponen estrechamente^ - 
una contra otra, la relación de la distancia entre la boca 
y los bordes libres con la distancia entre las costuras en 
estos bordes libres ha de estar comprendida entre 1 : 1  y 
3:1 y preferiblemente entre 1,5: 1 y 2 :1 .

En una versión particularmente ventajosa, las capas 
intermedias tienen la.misma extensión en dirección longitu 
dinal y en anchura que las dos paredes exteriores y las 
cuatro capas están unidas entre si en la costura circundan 
te, formando preferiblemente un reborde situado al exterior 
de dicha costura. Esto asegura el mismo número de capas la­
minares y por tanto el mismo espesor del material en toda 
la costura circundante en la que se unen las citadas capas. 
Ordinariamente, óstas se unen por soldadura. Para obtener 
una soldadura fiable y hermética, es importante que el ca-
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lentamiento durante la soldadura pueda controlarse, por 
una parte para asegurar que las capas se unen sin fugas, 
mientras que por ot^a parte se asegura el evitar un ca - 
lentamiento tan intenso que el material se reblandezca de 
masiado o incluso se funda. El calentamiento necesario y *

-r r- + <0suficiente durante el procedimiento de soldadura depe^dp 3 
del espesor del material. Asi, seria mis difícil producir^ " 
un recipiente sin fugas si han de unirse dos capas lamina 
res en algunas porciones de la costura circundante, 'a.y* ,̂ jtiempo que han de unirse cuatro capas laminares en otras 
porciones de la costura. Especialmente en los bordes que 
presentan un cambio de dos a cuatro capas laminares solÜd^, ̂  
das, existe un riesgo de fugas. Mediante la incorporación .* 
de las capas intermedias junto con las paredes extej^iures*** 
en un reborde situado al exterior de la costura, puedp pb 
tenerse una estabilidad adicional del recipiente. Este rA 
borde es también un lugar adecuado para unos medios de so 
porte, por ejemplo en el caso de un recipiente destinado 
a la recogida mencionada y que deberá ser llevado por un 
paciente, asegurado por ejemplo en una pierna del mismo.

El principio de la versión especifica antes menciona 
da, en la que las capas intermedias tienen la misma exten­
sión que las paredes exteriores tanto en dirección longitu 
dinal como transversal, puede ser particularmente ventajo­
so de usar en relación con el tipo conocido de recipiente, 
que ha de poseer paredes intermedias además de las paredes 
exteriores, de modo que las paredes exteriores y las pare­
des intermedias se unen entre si en costuras longitudinales 
que se extienden en la dirección longitudinal del recipien­
te y forman una serie de cámaras interconectadas. En este
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caso, las paredes intermedias pueden estar ventajosamente 
formadas por las capas intermedias, que se unen entre sí 
en una serie de costuras primarias no atravesantes y a la 
respectiva pared exterior adyacente en una serie de costu 
ras secundarias no atravesantes, estando desplazadas di'**3 r. G 3*.chas costuras secundarias respecto a las primarias y pr^- 
sentando las capas intermedias una C más aberturas, prete <? <) o *" 
riblemente junto a la parte superior o inferior del reci-
piente. ,3„

** *Ademas de las ventajas esenciales obtenidas de esta 
manera respecto a la técnica de producción y utilización*** P T*! *del material usado, es decir, empleo de las capas intermein^n

-dias para la construcción de la válvula unidireccional^.pa* -9- * ,
ra el refuerzo del reborde circundante, y como parede-á ^
termedias para la división en cámaras interconectadas, 
versión anteriormente descrita ofrece la adicional ventaje 3  ̂
sobre el recipiente descrito en la memoria de patente DK 
ns 135-928 de que las capas intermedias están mejor utiliza 
das para la división en cámaras. Asi, usando el mismo núme­
ro de capas laminares, se consigue una división en mayor nú 
mero de cámaras, siendo por consiguiente más pequeña cada 
cámara, por ejemplo 10 cámaras frente a una división en só­
lo 5 cámaras obtenida de acuerdo con una versión expuesta 
en la memoria de patente DK antes mencionada, en cuyo caso 
el número de juntas es del mismo orden de magnitud. Esta me 
jor utilización del material laminar resulta de la mutua 
disposición de las costuras primarias y secundarias, de 
acuerdo con la cual se cuida de que no se extiendan en nin­
guna medida considerable dos o tres láminas estrechamente 
una contra otra sin utilización de un espacio intermedio en
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tre ellas como cámara en el recipiente.
En otras dos versiones de la invención, el recipiente 

está provisto tambián de una serie de cámaras interconecta­
das, formadas por paredes intermedias unidas en costuras 
longitudinales. De acuerdo con la primera de estas dos ver­
siones, las paredes intermedias están formadas por dos ca - 
pas que tienen la misma extensión que las paredes exVdflores 
en la dirección de la anchura y que se extienden desdd un ni 
vel inferior al borde Rajo de,las capas intermedias hasta el
extremo bajo del recipiente en la dirección de la longitud ,*****
estando unidas entre si dichas capas paredes en una.$#fxpLe de 
costuras primarias no atravesantes y a la respectiva pared 
exterior adyacente en una serie de costuras secundarias no 
atravesantes, estando displazadas dichas costuras secunda -a e *rias respecto a las costuras primarias y teniendo las* qapas*. *
paredes una o más aberturas junto al fondo del recipiente.
¡En esta versión pueden omitirse las aberturas adicionales 
en la parte superior del recipiente, es decir, sólo^há^de 
existir la abertura que delimita la válvula de una sola direc^ 
ción en la parte superior.

En la segunda de estas dos versiones, las paredes in­
termedias están formadas por dos capas que tienen la misma 
extensión que las paredes exteriores en la dirección de la 
anchura y que se extienden desde un nivel inferior al bor­
de bajo de las capas intermedias hasta un nivel situado a 
corta distancia por encima de la costura circundante en el 
extremo inferior del recipiente en la dirección longitudi - 
nal^unióndose dichas capas paredes entre si en una serie 
de costuras primarias no atravesantes y a la respectiva pa­
red exterior adyacente en una serie de costuras secundarias 
no atravesantes, cuyas costuras secundarias están desplaza-



11.

lo

15

20

25

das respecto a las costuras primarias. En esta versión tam 
bión pueden omitirse las aberturas próximas al fondo del 
recipiente. Asimismo, las dos versiones últimamente mencio 
nadas proporcionan una mejor utilización de las capas lami 
nares para la división en cámaras, en comparación con la 
disposición divisora propuesta en la memoria de patente D¡K 
nt 135.928.
Descripción detallada de la invención

30

Seguidamente se describirá con detalle la inveAblón, 
con referencia a una versión ilustrada en los dibujos, en 
los cuales : .* *"

La figura 1 es una ilustración esquemática de un reci 
piente de acuerdo con la invención, en su estado vacio y 
por consiguiente plano; y *...*.

*La figura 2 es una sección transversal efectuaR&.a 
lo largo de la linea 11-11 a travós del recipiente dé*/Ia fi
gura 1 en condición llena y por consiguiente combada....* . .

*  *  * *El recipiente ilustrado en las figuras 1 y 2 comprende 
cuatro láminas que forman dos paredes exteriores 2 y 4 y dos 
capas intermedias 62 y 64, cuyas láminas están unidas for - 
mando un recipiente cerrado mediante uso de unadhesivo , 
soldadura u otro medio de unión en una costura circundante 
6. El recipiente tiene una entrada 5^ con una válvula del 
tipo denominado válvula de láminas en la(presente memoria , 
y una salida 58 con una válvula de salidaAóO. En una versión 
no ilustrada de la invención, la salida 58 y la válvula de 
salida 60 pueden omitirse, de modo que la costura de junta 
6 será continua en la parte inferior del recipiente.

La válvula de láminas se forma envolviendo el extremo 
de la entrada 54, que está formada en el presente caso por
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un extremo de tubo 76 entre las láminas que constituyen 
las capas intermedias 62 y 64. En una zona 56 la válvula 
de láminas comprende dos capas laminares extendidas estre 
chámente una contra otra, pero mantenidas conjuntamente 
sólo por la adherencia mutua entre las dos láminas. Esta 
zona está lateralmente delimitada por dos costuras de 
unión 72 y 74 que unen las dos láminas, formadas PQT.giem- 
plo por soldadura; por abajo, esta zona está delimitada 
por los bordes libres concurrentes 80 que forman Id'Aber­
tura de la válvula que conduce al interior del recipien - 
te. Por arriba, la zona 56 está delimitada por la tfolpa 78 
del extremo del tubo 7°- Las costuras soldadas 72 y 74 se 
extienden hasta la costura circundante 6, que está próxi­
ma al tubo 76. Asi, la zona 56 está sólo abierta a.tjc&vós
de la boca 78 y entre los bordes libres 80. La funciósg de

* * .la válvula de láminas es la de permitir el fácil flú^fo de 
un líquido a travós de la boca 78 del tubo 76 y haáiA.'la 
zona 56, en la que las dos láminas son separadas una'.lqes - 
pecto a la otra por el liquido, que fluye entonces al inte 
rior del recipiente entre los dos bordes libres 80. Cuando 
no fluye liquido desde el tubo 76 al interior del recipien 
te, las dos láminas se extienden estrechamente una contra 
otra en la zona 56, con una mutua adherencia suficiente pa 
ra impedir que el liquido sea forzado desde el recipiente 
hacia la zona 56 entre las láminas, pero no suficiente pa­
ra producir una resistencia perceptible al liquido que flu 
ye desde la boca 78 a dicha zona.

En la dirección de la anchura, las capas intermedias 
62 y 64 tienen la misma extensión que las dos paredes exté 
riores 2 y 4. En la versión mostrada, tienen tambión la



misma extensión que las paredes exteriores en la dirección 
longitudinal. Sin embargo, es suficiente que en la direc - 
ción longitudinal se extiendan hasta una distancia de la 
boca 78 que sea mayor que la distancia (a) de dicha boca 
78 a los bordes libres 80. En otras palabras, no son los 
bordes inferiores de las capas intermedias 62 y 64 los que 
han de funcionar como abertura en la válvula de láminafs en 
la forma de los bordes libres 80. Por el contrario, ¡astos 
bordes librea* se obtienen dotando a las capas intermedias 
de una abertura 66. Esta abertura 66 puede delimitar la 
válvula de láminas, por ejemplo dando a la aberturag'Añá fores* s
ma de herradura o de U, con el resultado de que dicha válvu
la de láminas se corta libre de la lámina circundante, lo
que significa que no es afectada por fuerzas lateraleé- cuan
do se llena de liquido el recipiente y se comba. Si lSh ex - 

. * * * tensión hacia abajo de las capas intermedias fuese cjoncurren
te con los bordes libres 80 y la válvula se cortase* *iibre -

* * * *mente mediante incisiones practicadas en los ramales *8.2 y 84 
de la abertura 66 en forma de U de la versión mostrada, se 
obtendría del mismo modo una válvula no afectada por fuerzas 
laterales. Sin embargo, tal diseño causaría dificultades de 
producción, pues surgirían problemas si las capas interme - 
dias 62 y 64 fuesen suministradas en forma de láminas enro­
lladas que presentasen interrupciones en forma de incisio - 
nes en uno de los bordes laterales, de modo que las láminas 
tenderían a deslizarse sesgadamente o incluso a agrietarse 
o rasgarse. Si, por otra parte, las capas intermedias se ex 
tienden por lo menos cierta distancia más allá de la abertu 
ra 66, por ejemplo con el borde inferior situado como se 
muestra con una línea de puntos y rayas 94 en la figura 1,
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habrá un borde ininterrumpido a lo largo de la linea 94, 
con lo que se facilitará la guia y control de las láminas 
a usar para formar las capas intermedias 62 y 64.

En la versión mostrada, las capas intermedias tienen
la misma extensión tambión en dirección longitudinal que
las paredes exteriores 2 y 4. Esto asegura el que se una
el mismo námero de capas laminares a todo lo largo*He*la
costura circundante 6. Esto es ventajoso en caso de'íinión
por soldadura, felicitándose el control de esta áltima. Si
algunas zonas tienen sólo dos capas de láminas y algunas
otras zonas cuatro capas, existiría un riesgo particular
de fugas en la costura soldada 6 en los pasos de dos a cua
tro capas de láminas. Fuera de la costura circundante 6,
la pared exterior 2, 4 y las capas intermedias 62 y**ó4 for

, * **.man conjuntamente un reborde 96, que refuerza al rep^Lpien- 
te. El reborde 96 puede ser adicionalmente reforza$Mj*.por 
ejemplo con una adicional costura circundante (no n^op.trada). 
Este reborde puede usarse adecuadamente para el montaje de 
medios de soporte (no mostrados) destinados a sostener el 
recipiente, por ejemplo de tal manera que pueda ser lleva- 
d& por un paciente.

En la versión mostrada en los dibujos, las capas in - 
termedias 62 y 64 se usan tambión para dividir el recipien­
te en cámaras interconectadas 34, 36, 38, 4o, 42, 44, 46,
48, 50 y 52. Esta división se efectiia uniendo las dos capas 
intermedias 62 y 64 mediante un adhesivo, por soldadura o 
mediante uso de cualquier otra tócnica de unión, en eostu - 
ras 24, 26 y 28. La capa laminar superior*es decir, la pa 
red exterior 2 (figura 2) se une a la capa intermedia adya - 
cente 62 mediante uso de un adhesivo, por soldadura o por
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cualquier otro medio ya conooido, en costuras 8, ÍO, 12 y
14, y análogamente la capa laminar inferior, es decir, la
pared exterior 4, se une a la capa intermedia adyacente
64 en las costuras l6, 18, 20 y 22. Como se muestra en la
figura 2, todas las capas se unen también en la costura
circundante 6. Se disponen dos juntas adicionales 30 y*32
en el dorso del recipiente, que dan a éste una seccién
transversal provista de un entrante 70. Este entrante-Yaci
lita la fijacién del recipiente en la pierna del usu&gio.

* * * *
Como las capas intermedias 62 y 64 se extienden más

hacia arriba y abajo que la costura circundante, es necesa-
*  *  *  *rio que aquéllas estén dotadas de aberturas 66,86 y.8Ü3J jun­

to a la parte superior del recipiente y de otras aberturas 
68, 90 y 92 junto a la parte inferior del mismo y cerca de 
la salida 58. Esto asegura el que las cámaras estén mutua - 
mente conectadas. También es posible, en el caso eil.^ue las 
capas intermedias no tengan la misma extensión que .'las pare 
des exteriores 2 y 4 en dirección longitudinal, utilizar 
las capas intermedias para la división en cámaras ¿1 bor 
de inferior de tales capas intermedias está situado a corta 
distancia de la parte inferior del recipiente, es decir, a 
corta distancia de la costura circundante 6 en la zona que 
rodea a la salida 58 del recipiente, por ejemplo como se 
muestra con una linea de rayas y puntos 100 en la figura 1. 
En ese caso, las aberturas 68, 90 y 92 próximas al fondo del 
recipiente pueden omitirse.

En el caso en que los bordes inferiores 9^ de las ca­
pas intermedias sólo estén a corta distancia de los bordes 
libres 80 de la válvula de láminas, por ejemplo como se 
muestra por la linea de rayas y puntos 94 de la figura 1,
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el recipiente puede dotarse de láminas adicionales en for­
ma de dos capas paredes que tengan la misma extensión que 
las paredes exteriores en dirección transversal y se ex - 
tiendan desde el nivel mostrado con la linea de rayas y 
puntos 98 de la figura 1, por debajo del borde inferior 94 
de las capas intermedias, hasta un nivel próximo al fondo 
del recipiente. En ese caso, las capas paredes pueden.for­
mar las paredes intermedias si están unidas entre si en 
una serie de costuras primarias no atravesantes y alias 
respectivas paredes exteriores adyacentes 2 y 4 en una se- * 
rie de costuras secundarias, quedando desplazadas aŝ tas coŝ  
turas secundarias respecto a las costuras primarias*.**Esto 
producirá la misma división en cámaras que en la versión 
mostrada en las figuras 1 y 2. LasS costuras primarias.y se­
cundarias pueden situarse como se muestra en la figura 1,
pero extendióndose naturalmente sólo dentro de las cepas pa* * * *redes. El espacio comprendido entre las capas inteimedias y 
las capas paredes significa que las aberturas 86 y <88**mos — 
tradas en la figura 1 pueden omitirse. El borde inferior 
de las capas paredes puede extenderse más allá de la costu­
ra 6 en la parte inferior del recipiente, en cuyo caso las 
capas paredes forman una porción del reborde 96 y deben do­
tarse de aberturas 68, 90 Y 92 junto al fondo del recipien­
te, o bien el borde inferior de las capas paredes puede ter 
minar a corta distancia por encima de la costura circundan­
te 6 en el extrepo inferior del recipiente, por ejemplo co­
mo se muestra con la línea 100 en la figura 1, en cuyo caso 
pueden omitirse las aberturas 68, 90 y 92.

El recipiente segán la invención puede construirse , 
por ejemplo, de un material termoplástico, que puede unirse
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mediante aoldadura. Un ejemplo de tal material termopilati­
co ea la lámina de cloruro de polivinilo. Sin embargo, el 
recipiente puede hacerBe tambión de goma u otro material 
flexible, por ejemplo usando un adhesivo para la unión.
Uso industrial de la invención

Se espera que la invención produzca el mayor impacto 
dentro de industrias que producen bolsas para incontinencia,
bolsas para estomas y artículos similares. **.

*
Tambión se espera que la invención sea de importancia 

dentro de otras industrias que precisan fabricar recipien­
tes de bajo precio dotados de una válvula fiable dé'uba so­
la dirección, a escala industrial.

Los materiales, forma, tamaño y disposición de.'los 
elementos serán susceptibles de variación siempre que.no su 
ponga una alteración en la esencialidad del invento.

Los tórminos en que se ha redactado la presente* memo-^ * * + *
ria deberán ser tomados en sentido amplio, no limitativo.

20

25 $

3 0
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REIVINDICACIONES
Se reivindica como de nueva invención, a favor de 

COLOPLAST A/S, con domicilio en Bronzevej 4, DK-3060 Es- 
pergaerde (Dinamarca), lo especificado en las siguientes 
reivindicaciones:

1- * — Recipiente para la recogida de orina y/o heces,
esencialmente planos en su estado vacío, de plástico, goma
u otro material flexible, que comprenden dos paredeS'^xte-
riores (2, 4) unidas entre sí por una costura circundante
(6), una entrada (54) y, si se desea, una salida (5jg),.cuya

. * *entrada está provista de una válvula unidireccional'formada 
por envoltura de un extremo de tubo (76) en dos capas inter­
medias (62, 64), cuyas capas (62, 64) tienen la misma.exten­
sión que las paredes exteriores (2, 4) en la dirección de la* ***anchura del recipiente, y de modo que las capas intermedias 
(62, 64) tengan bordes libres (80) espaciados de la*tioca - 
(78) del tubo, extendiéndose dichas capas intermedias.<(62, 64) 
estrechamente una contra otra en una zona (56) situada*entre 
los bordes (80) y la boca (78) y delimitada lateralmente - 
por costuras (72, 74) que unen las capas intermedias, carac 
terizados porque las capas intermedias (62, 64) se extien­
den, en la dirección longitudinal del recipiente, a mayor — 
distancia de la boca (78) que la existente entre esta boca
(78) y los bordes libres (80), cuyos bordes libres (80) _
bordean una abertura (66) en cada una de las capas interme­
dias (62, 64), delimitando tales aberturas la válvula -- 
unidireccional.

23.- Recipiente, segán la reivindicación 13, caracte­
rizadas porque las aberturas (66) tienen sustancialmente - 
forma de herradura o de U.
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3-.— Recipiente, según la reivindicación 23, carac­
terizado porque los ramales (82, 84) de las aberturas (66) 
en forma de U o de herradura están a corta distancia de - 
las costuras delimitadoras (72, 74), cuyas costuras conver­
gen hacia la boca (78) del tubo, extendiéndose herméticamente 
alrededor de éste en la boca y cuyos citados ramales (82, 84) 
se extienden sustancialmente hasta la zona que rodea**a**la —  
boca (78). ...

43.— Recipiente^ según la reivindicación 33, caracteri­
zado porque la relación de la distancia (a) entre la,boca - 
(78) y los bordes libres (80) con la distancia (b)*en?tre las 
costuras (72, 74) en los bordes libres (80) es de 1:1 a 3:1 
y preferiblemente de 1,5:1 a 2:1.

5-.- Recipiente, según cualquiera de las anteriores —  
reivindicaciones, caracterizado porque las capas intermedias 
(62, 64), tanto en dirección longitudinal como transversal, 
tienen la misma extensión que las paredes exterioree*^2,4), 
y porque las cuatro capas (2, 4, 62 y 64) están unid&s* entre 
sí en la costura circundante (6), formando preferiblemente - 
un reborde (96) situado fuera de la costura (6).

63.- Recipiente, según la reivindicación 53, provistos 
de paredes intermedias, de manera que las paredes exteriores 
(2t 4) y las paredes intermedias están unidas entre si en —  
costuras longitudinales (8, 10, 12, 14, 16, 18, 20, 22, 24, 
26, 28) que se extienden en la dirección longitudinal del re 
cipiente, formando una serie de cámaras interconectadas (34, 
36, 38, 40, 42, 44, 46, 48, 50, 52), caracterizado porque -- 
las paredes intermedias están formadas por las capas inter­
medias (62, 64), que están unidas entre si en una serie de - 
costuras primarias no atravesantes (24, 26, 28) y a la res-
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pectiva pared exterior adyacente (2, 4) en una serie de 
costuras secundarias no atravesantes (8, 10, 12, 14, 16,
18, 20, 22), estando desplazadas estas costuras secunda­
rias respecto a las primarias, y porque las capas inter­
medias tienen una o más aberturas (66, 68, 86, 88, 90, 92), 
preferiblemente cerca de las partes superior e inferior - 
del recipiente. "

* * V7^.- Recipiente, según cualquiera de las reivindica­
ciones 1 a 4, provistos de paredes intermedias, de modo - 
que las paredes exteriores (2, 4) y las paredes intermedias 
se unen entre sí en costuras longitudinales que se e3f6i*en— 
den en la dirección longitudinal del recipiente, formando 
una serie de cámaras interconectadas, caracterizadas porque
las paredes intermedias están formadas poi? dos capas paredes^ * ***que tienen la misma extensión que las paredes exterioras -
(2, 4) en la dirección transversal y se extienden désáé un

* + * +nivel (9S) inferior al borde bajo (94) de las capas.interme­
dias (62, 64) hasta el extremo inferior del recipiente*en 
la dirección longitudinal, estando unidas entre sí dichas - 
capas paredes en una serie de costuras primarias no atrave­
santes (24, 26, 28) y a la respectiva pared exterior adyacen­
te (2, 4) en una serie de costuras secundarias no atravesan­
tes (8, 10, 12, l4, 16, 18, 20, 22), estando desplazadas —  
dichas costuras secundarias respecto a las primarias, y por­
que las capas paredes tienen una o más aberturas (68, 90, 92) 
junto al fondo del recipiente.

8^.- Recipiente, según cualquiera de las reivindicaciones 
1* a 43, provistos de paredes intermedias, de modo que las pa­
redes exteriores (2, 4) y las paredes intermedias están unidas 
entre sí en costuras longitudinales que se extienden en la -—
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dirección longitudinal del recipiente, formando una serie 
de cámaras interconectadas, caracterizadas porque las pa­
redes intermedias están formadas por dos capas paredes que 
tienen la misma extensión que las paredes exteriores en la 
dirección transversal y se extienden desde un nivel (98) - 
por debajo del borde inferior (94) de las capas intermedias 
(62, 64) hasta un nivel (100) a corta distancia por Racima 
de la costura circundante (6) en el extremo inferior del - 
recipiente en la dirección longit dinal, estando unidas di­
chas capas paredes entre sí en una serie de costuras* *.^rima—*****rías no atravesantes (24, 26, 28) y a la respectiva pared 
exterior adyacente (2, 4) en una serie de costuras secunda­
rias no atravesantes (8, 10, 12, 14, 16, 18, 20, 22),..Quedan­
do desplazadas estas costuras secundarias respecto a i?as — 
costuras primarias. **

9- "RECIPIENTE PARA LA RECOGIDA DE ORINA Y/0 HEC&S".
Tal y como queda descrito en la memoria precedente, 

que consta de veintiuna hojas mecanografiadas por una sola 
de sus caras y planos de forma y tamaño reglamentarios.

Madrid, 
P.A. de

25 de Mayo defl.984 
COLOPLAST A/S 
VICTOR GIL VEGA:
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