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Que por veinte sfios se solicita a favor de BAXTER LABORA
TURIES.'INC. de nacionslidad Estadounidense, can domicie
lio en Deerfield, Illinois 60015 (Estades Unidos) y que

S ha de recaer sobre: "PERFECCIONAMIENTOS EN LA CONSTRUC-
CION DE RECIPIENTES MOLDEADDS Y APLASTABLES PARA SOLUCIQ

NES™.
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Memoria Descriptiva

10
El registro de la Patente de Invencidn que
se solicita tiene por objeto garantizar la explotacidn ex
clusiva en todo el territorio nacionsl y sus posesiones
de unos perfeccionamientos en la construccidn de recipien
15 tes moldeados y aplastables pare soluciones, conforme se

describe a continuacién y se representa gréficsmenta en

los adjuntos dibujos, a titulo de sjempla.
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Actualmente Travenol Labor;;orias, Inc.
vende recipientes para soluciones parantéricas, plésti-
cos y flexibles, bajo la marca comercial VIAFLEX . Es-
tos recipientes presentan muchas y sustanciales ventajas
sabre los frascos de vidrio para solucidn pasrentérica,
particularmente en lo gque respecta a su reducido peso,
ausegncia de susceptibilidad de roturas y‘ninguna necesi
dad do entrada de sirs en el recipiente mientras se vacia,
Las bolsas de pléstico actuslmente existen
tes para diche soclucidén seo construyen con un par de lami-
nas planas de plastico de clorurc de polivinilo, térmica=-
mente solladas en sus bordes para formar un recipiente eg
téril y herm@ticamente cerrado. £En el pasado, se han rea-
lizado varios intentos de sustitucidn de estes recipientss
por atros moldeadas mediante soplado. Sin embarges, un in-
conveniente para el uso de &éstos Ultimos es el hecho da‘l

que, cuando se cuslgan por un extremo y se extras la soly

cidn par el otro, tienden az aplastarse de modo incompleto.

Esto oeurre particularmenie cuando se usan polimeros de hi
drocarburos, por ejemplo poliolefinas tales como polipropi
leno.

El motivo de este incompleto aplastamignto
es 8l de que lg rigidez de un recipiente de polipropilenc
de pared delgada tiende frecuentemente a resistir el aplas
tamisnto en un grado tal que la moderada presidn por suce
cidn sjercida sobre el recipiente por el peso del fldide |
en un dispositive de administracidn fijada al recipients-
es insuficienfe para causar su completo splastamienta.

Otrs desventaja des los recipientes de la

técnica anterior construides a partir de piezas en bruto
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moldeadas por soplado es ls de que tienden a aplastarse

de manera no uniforme. En algunas ocasiones, estos dis-
positivos, que san gensralmente de forma ovalada, se aplag
tan a lo largo del eje mayor de su seccidn ovalada, pero
an otras ocasiones tisndan a aplastarse a lo largo de am
bos ejes, ol corto y el largo. Como rosultado de ello,

es muy diffcil a una cnfermera determinar exactemente cuan
ta solucidn ha salida del recipiento. .

De acuerde con ests invencidn, se propor-
ciona un reocipiente aplastable para soluciones porentéri
cas gue puede construirse ventajosamente de un material
pléstico mds rigido y m8s deseable, tal como polipropilg
no, al tiempo que es mis fécilmente aplastable en su uso
terapéutico normal como suministrador de solucidn paren-
térica, Asimismo, 8l nuevo recipiente de esta invencidn
se aplasta de mansra uniforme, lo cual simplifica la de-
terminacidén de la cantidad de fliido que queda en sl re-
cipiente en cualquier momento. De igual modn; el recipisn,
te se aplasta més completamcnte bajo la succidn normal
ejercida por la cabeza succionadora de spolucidn del dispg
sitivo de administracidn.

Igualmente, el recipiente de esta invencign
puade producirse mediante el nuevo molde de la misma inven
cidén, en un proceso de moldeo por soplado, a precio mis
econdmico que los recipientes de la técnica anterior, pla

nos, del tipo de lminas termoselladas.

Dascripcidén de la invencidn

De acuerdo con esta invencidn, se construe

yo un recipients aplastable.y moldeado para solucliones, a
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partir de uns pisza bruta tubular de pléstico. £l reci-
piente define un cuerpo provisto s8n un extremo de un cug
llo solidarioc y un hombro, quedando sellado en el extrs-
mo opuesto. El citado cuerpo define, en una configuraciﬁn
moldeada, una seccidn transversal gensralmente ovalada;
adyacente a la porcidn del cuello y el hombro, la cual
secciln transversal se ahusa progresivamente hacia una
configuracidn plana en el extremo del recipiente opuasto
al definido anteriormente, Esto facilita la uniformidad
de aplastamiento del recipiente progresivamente desde di
cha sxtrems opuesto hscia el primero, puss su contenido
se retira a través de la porcidn del cuella cuanda al rg
cipiente se dispone con éste dltimo hacia abajo.

Es perticularmente preferible que, Bn lds'h
recipisntes aplastables de msta invencidn para solucionss,
las circunferenciss de las gecciones transversalss defini
das por una porcidn mayor de la longitud del recipienté
sean esencialmente constentes, lo cual facilita sl aplas
tamiento.

Ademés, el recipients de esta invencidn
define preferiblemente un psr de lineas longitudinales de
debilitamiento flexionador definidas en relacidn diametral
mante opuesta entrs si en los extremos del sja largo de
las secciones ovaladas antss seifalades, para facilitar més
alin al apiastamiento. Asimismo, el plano del exiremo opusg
to liso de este recipiente es generalmente paralelo al aje
largo de las seccionses ovsladas de tal recipiente.

Igualmente, se definen uncé esquinaros en gl
cuerpo adyscentemente @ la porcidén de hombro. Tales esqui-

neros incluyen lineas de debilitamiento flexionador para
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al retirarse el contenido del recipiente, tipicamsnte a

través del cusllo, mientras el recipisnte se dispone con
el cuello hacia abajo. En tales circunstancies, los ecsqui
neros pusden facilitar el aplastamiento tanto lateral co-
mo longitudinal del recipiente al vaciarse.

Ademas, se definen unas lfneas transversa-
les de debilitamiento replegador a lo largo de los bordes
opuestos de la porcidn de hombro, para facilitar el aplas
tamiento del recipiente de la mansra més adelante descri-

ta,

£l recipisente asplastable para soluciones
de esta invencién se construye preferibleomente de un plég
tico poliolefinico tal como polipropileno, puesto que .es-
tos materiales pueden formulsrse de mode que posean un cofl
tenido extremadamente bajo de sustancias que puedan lixi-
viarse en soluciones conlenidas en el recipiente. Igualmen
te, las poliolefinas son muy econdmicas y poseen muchas
otras caracteristices deseables, tales como solidez, ele-
vadas tomperatura de reblandecimiento (para permitir la ip

troduccién de los recipientos flexibles en autoclaves),

gtce

En los dibujos sc muestra una vorsidn pre-
ferida especifica del recipiente pare soluciones de ests

invencidn, y on ellos:

La figura 1 es una vista en perspectiva do
un rocipients aplastable para scluciones de acuerdo con
gsta invencidn, an su empleo pars administracién de solu-

. ,_ . . .
cién psrentdrica a un pacionts.

La figura 2 es una vista en alzado inverti
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da del retipisnte de ls invencién d&n configuracidn mo -
deada, apoyado en el molde usado pira su fabficacién, ha
biéndose separado porciones de dicho molde para mostrar
en su interior el recipiente.

La figura 3 es una vista en planta del rg-
cipignte para soluciones de la invencidn, mostrando su
cuello y hombro.

La figura 4 es una vista en alzado de}l rg
cipiente de la figurs 2, invertido en su posicidn de uso
tipica,

La figura 5 es una vista en alzado similar
a la figura 4, después de haborse retirado aproximadamen-
te la mitad del contenido liquido del recipiente.

La figura 6 os une vista an perspactiVatA”
después de haberse retirado sustancialmente todo el can-. .
tenido liquido del recipiente de la invencidn, mostrando
cémo se splaste cl fondo del mismo bajo la influencia de -
una succidn normal de una columna de solucidn parentéri-
ca on un dispositivo adjunto de administracidn,

La figura 6A es una vista en alzado frag-
mentaria de la porcidn de hombro del recipiente de 1la Fi
gura 6,

La figura 7 es una vista en seccidn tomada.
a8 lo largo de la linea 7-7 de la figura 2.

La figura 8 es una vista en seccién amplia
da y fragmentaria, tomada en seccidn longitudinal, de pqg
te dol recipients de la figura 2 cuando se encuentra en
la condicidn de la figura 5.

La figura 9 es una vista en alzado ampiig

da y fragmentaria, tomada en seccidn longitudinal, de par
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te del recipiente de ls figura 2, cusndo ss halla en la
condicidn de la figurs 6; y

La figura 10 es una vista en alzado esque
matica que muestra cdmo se usa el molde de esta invencidn
en una operacidén de moldeo por soplado pare fabricar el
recipiente de la figura 2.

Con referencia a los dibujos, se describe
un recipiente para solucidn 10, moldeadn y aplastable,
que define un cuerpo 12 dotado en un extremo de un cuells
solidario 14 y un hombre 16. Las poreciones de cusllo y
hombro 14 y 16 son de modo preferible relativamente rfgi-
das, mientras que cl resto del recipiente es flexible y
aplastable. E1 recipiente 10 ostd sellado en su extremo 18,
opuesto a las citadas porecioncs de cuello y hombro 14 y 16,
e incluye una porcidn aplanada 20 provista de un orificio.
de suspensidén 22, de manera que ol recipisnts puodas colgar
se del modo ilustrado en la fiqura 1 para la convenients
administracidn de solucidn parentérica o de cualquier otro
material deseado.

La figura 1 muestra csquem3ticamente tal
operacidén de administracidn, en la gue un dispositive de
edministracidn 23, que incluye convencionalmente una céma
ra de goteo 24 y un tubo flexible 26, conecta el interior
del recipiente 10 con una aguja de infusidn 28 situade en
@l brazo do un paciente, pera sl flujo de solucidn parsn=
térica desde el recipiente 10 a una vena del brezo, en
forma controlada modiante }a abrazadera de flujo 30.

La porcidn de cuello 14 del recipiente 10
presenta las debidas proporciones para recibir una taps 32,

que pusde fijsrse a dicha pqrcién de cuello mediante solda
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dura térmica o similar. La tapa 32 cs generalmente de
plistico semirrigido y se muestra conteniends un par de
aberturas tubularas de acceso 34 que, antas de su aperty
ra, estdn ocluidas por los disfragmas 35, dispuestos trang
versalmente a los conductos internos de tales absrturas
tubulares. En consecuencia, el recipients 10 se abre in-
sertando una espiga hueca estéril de un equipo o disposi
tivo de administracidn en :na de las aberturas de acceso
34 para romper el diafragma. La espigs ss selecciona de
modo que presente las debidas proporciones para un ajuste
hermética y deslizants con el intsrior de la abertura 34,
de manera que la solucidn pose solaments a través de dicha
espiga hueca y al interior del equipo de administraeidn 23.°

La otra de las dos sberturas de accéso 34.
puede incluir un lupgar de inyeccidn de latex péra la admi
nistracién de medicacidn suplementaria o similar al contg-
nido del recipiente 10.

Tal como se musstra en la figura 2, sl ro-
cipiente 10 es tipicsmente moldeado sin la tapa 32, la cuai:
se afiade lueno. ) ‘

La figura 10 muestra esqueméticamente un
aparato de moldeo por soplado que se usa para Pabricar cl
recipiente aplastable de céta invencidn. El moldeo por sg
plado es en general un arms tecnoldgica bien desarrollada
y en la actuslidad se dispone de muchas y difarentes téc-
nicas dg tal moldso por los expertos en ls materia, todas
@llas utilizables para la fabricacidn de los recipientes
de esta invencidén. En particular, el bien conucido PTOCE=
dimiento de Orbet, disponible bajo licencia de Phillips’

Patroleum Company, de Bartlesville (Oklahoma, EE.UU.), as
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un procedimiento de fabricacidn altements adecuado pars
el recipisnte de esta invencidn.

De manera convencional se extrusiona una
pieza en bruto tubular 36 de pléstico fundido y caliente
y se dispone entre las mitades internas 38 y 40 del molde
y entre las porciones de molds 48 y 50 correspondientes
al cuello del recipiente, que son seguidamente unidas mg
dianté los pistones 42, 44, 45 y 47. Se introduce un tu=-
bo de soplado 46 en el molde en un momgntoc adecuado duran
te el proceso y se splica aire para dilatar la pieza en
bruto caliente hacia fusra, hasta que se estirs adapténdg
se a la configuracidn del interior de lss mitades cerre-
das 38 y 40 del molde. El recipiente Pormado dentro de di
ches mitades 38 y 40 del molde se deja enfriar. Seguida=-
mente, puesde retirsrse sl tuba de soplado 46, abrirse el
molde y expulsarse el recipiente.

La porcidn eplanada 20 se forms por un ex-
tremo de las mitades 30 y 40 del molde, tal como se mues-
tra en le figurs 10,

'En consecuencia, sl recipiente flexible de
esta invencidn, en su configuracidn moldeada, asums la nug
va forma de la cavidad de molde mostrada en las figuras 2
y 10, ilustréndose més detalladamante ess forma sn las fi
guras 3, 4, 7 y 8.

Después del enfriamiento, se abren las res-
pectivas mitades del molde y se retira el reecipiente 10,
que presenta la configuracidn moldeada que se ilustra @n
las figuras antes mencionadas.

De acuerdo con esta invencidn, sl recipiene

te para soluciones, eﬁ su configuracidn moldeada, define
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una seccién trensversal gensrelmente ovalada junto a las
porciones de cusllo y hombra 14 y 16, tal comd se mugstra
en gensral en ls figuras 3. Segdn se ilustra en la figura-d,
este seccidn transversal se ahusa progrssivaments en ls '
seccidn 49 del recipiente hasta una configurecidn gensral
mente plana en gl extremo 18 de aquél,.opuasto al que ptg
senta las porciones de cuello y hombro 14 y 16. En esta
versidn especifica, ls seccidn shusads 49 empieza an el
punto 51, quedando espaciada de ls porcifin de hombro 16
por una longitud disc?acional de seccidn de recipiente 53
de parsedes paralelas, que preferiblemegnte se extiends me-
nos de la mitad de la longitud total del recipiente, de mg
nera que la seccidn 49 constituye una porcidn principal  '°
del recipiente. ”

La finalidad de la seccién ahusada 49 es la
de facilitar una uniformidad de aplastamienta del recipien
te progresivamente desde el sxtremo 18 hacia el extramo_ggAt
rrespondiente al cuello y el hombro, al retirarse su cone-.
tenido & través de esta porcidn de cuello 14, cusnde el rg
cipiente se dispone con 4ste (ltimo hacia abajo. Este afqg:
to se ilustra progresivamente en las figuras 4, 5 y 6.

El recipiente de esta invencidn se aplasta
as{ fiablemente de manera uniforme, lo que parmite a ls
enfermera juzger exactamente cuénta solucidn parentérics
ha sido retirades del recipiente con una simple ojeada, en
lugar de tener que manipular la bolsa o examinarla cuida-
dossmente, como ocurre 8n los recipientes flexibles de la
técnics anterior. '

La forma de la bolsa de la figurs 4 esté

idealizsde, en sl sentido de que la forma sspecifica ilus
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trada muestra a la bolsa en su configurecidn moldeada =
efectos ilustrativos. De hécho, la presién del 1iquido en
el recipiente detsrminarfa, en el recipiente de la figu~-
ra 4, un gfosar algo mayor en sl fondo y slgo menor en la
parte superior, respecto a como se muestra en ssa figura.

Puede verse en la figura 2 que los bordes
laterales 58 del recipiente 10 no son paralelos, sino que
divergen ligeramente en la mayor parte de su longitud deg
de sl extremo gue incluye al cuello 14 hacia el extremo
18, Este ss un aspecto de la forma del recipiente 10 que
determina, a lo largo de une porcidn mayor de su longitud,
une esencial constancia en las circunferencias de todas
las seccionss transversales axislmdnte perpendiculares.

En consecuencia, sl adelgazarse el recipien
te 10 en su dimensién transversal (ilustrada en la figura 4)
en direccidn hacis el extremo 18, se snsancha correspondien
temente en su dimensidn lateral, como se ilustre en la fi=-
gura 2, tambidn en direccidn hecia el mismo sxtremo 18, Cg
mo resultado de ello, la longitud periférica o circunferen
cia de la mayoris de las secciones transversales, perpen-
diculares al eje longitudinal del reseipients, serda esencisl
mente constante. Por ejemplo, las secciones transversales
56 y 57 serédn esencialmente uniformes en longitud perifé-
rica o eircunferencia.

£l grosor de parsed de los recipientes de
polipropileno de ssta invencidn varia prefsriblemente sne
tre 0,02 y 0,01 pulgada (G,5 y 0,25 mm). Gensralmente es
preferible que dicho grosor en sl extremo 18 sea sproxima
damente de 0,01 pulgada (0,25 mm), aumentapndo gradualman-

te hesta un miximo sproximado de 0,02 pulgada (0,5 mm) en
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la zona de la porcidn de hombro 16.

Ademés, a lo largo ds embos bordes lste-
rales del recipients se define un par de lineas iO;;itUQL
nales de debilitamiento flexionador 58, para facilitar més
aiin el splastamienta del recipiente. En la figura 7 se iihg
tra una vista detallada en seceidn transversal de la linea
de debilitemiento flexionador 58, junto con la correspon=
disnte estructu?a de las mitades 38 y 40 del molde. Al en.
trar en contacto la pieza en bruto tubular en expansiéh
36 con las psredes de dichas mitades dsl molde, tiende a
anfriarse y endurecarse répidamente. Dicha pieza en expan
sién encuentra primeramente las mitades 38 y 40 del molde
en las zonas 60 y 62, en las cuales la pieza se endurece
répidamente y se inmoviliza. Sin embargo, las mitades del
molde definen unas porciones recortadas 63 y 64 snh las q;;,
le citada pieza en bruto puede extenderse todavia, y ai»héh
cerlo reduce su grosor de pared, como queda indicado. Fi-
nalmente, dicha pieza llena la zona recortada 63, 64, pe~
ro aqui su expansidn ha formado una porcidn lineal de seg -
cién transversal circular o en forma de .U, con un grosor ._
minimo de pared de 0,002 & 0,003 pulgade (0,05 é 0,075 mm)
menos que la pared circundante. En consecusncia, se Fufhé
una lfnea de debilitamiento flexionador 58 en la seccidn
transversal circular o en forma de U. El radio 65 de dicha :
seccifn transversal circuler o en forma de U puede ser aprg
ximadamente de 3/64 de pulgada (1,2 mm).

El plano del axt}emo liso 18 del recipisn-
te 10 es preferiblemente paralelo sl eje largo 66 de la
zona ovalads 16 del hombro, comg se muestra en la figura

3. Esto facilita también un aplastamiento uniforme,
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~ Junto a la poreifn de hombro 16 se dispoe-
nen unas porcionss esquinerss gensralmente triangulares
68, de maneres que las puntas 70 del hombro sobresalgen
respecto 8 talses porciones. Cada porcidn esquinera 68 es
t4 limitada por tres porciones latereles 72, 74 y 76, ca
da una de las cuales define lineas de debilitamiento fle
xionador gue pueden taner una ‘gstructura similsr a las
1ineas 58. Sin embargo, la linea 72 defins un éngulo di~
rigido hacia dentro, en direccidn sl interior de la bol~
sa, mientras que las liness 74 y 76 pueden ser de una sg
tructura circular o de ssccidn transversal en forma ds U;
orientada hacia fuers, similar a la mostrada en la figurs
7. Las lineas de debilitamiento 72, 74 y 76 pueden formar
se mediante adecuadas mugscas en las mitades del moldas (ég
ra formar las liness 74 y 76) y apropiadas crestas an la
mitad del molde. Todas las lineas de daebilitamiento fle-
xionador 58, 72, 74 y 76 pueden constituir simplemente 1i
neas de plegado moldeadas en la pared de la bolsa median~
te adecuadas muescas 0 crestas practicadas en el molde,
Puede utilizerse en esta invencidn cualquier linea de plg
gado adecuada que permita uns variacidn angular antre seg
cignes de las paredes de la bolsa, A

La estructura esquinera permite un mejor

aplastamiento bajo una presidn succionadora normal del ti
po sjercido dentro del recipiente, debida al peso de la
solucidn presents en el dispositive de administracidn 26
y a la normal elovacidn del recipiente. Este se aplaste
tanto longitudinel como lateralmente en la zona de la es
tructura esquinera 68, junto a los hombros 16, lo cuel rg

duce més aln el volumen del recipisnte aplastado y.permi-
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| 155 it
te la expulsién de mAs solucidn parentérica. Esto se ilus .

trs particularmente mediante las figuras 6A y 9, compara-
das can lgs figuras 5 y 8.

Los bordes laterales de la porcién de hom=-
bro 16 definen, cada uno de esllos, una linea transversal
de debilitamiento plegador 81, que facilita sl aplastamien
to del recipiente de esta invencidn, tal como ss ilustra
particularmente en las figuras 6 y 6A. Las mitades 38 y
40 del molde contienen deseablemente canales de ventila-
cién 83 que comunican con las respectivas muescas de cada
mitad, que forman las diversas lineass de debilitamiento
flexionador, particularmente las muescas que nNo se encusn
tran en 1la lines divisora del molde, como son las zonas
recortadas 63 y 64. Los conductos de ventilacidn 83 per-
miten el escape del aire de las muescas formadas en las :
mitades del molde para definir las diversas linsas de de-
bilitamiento, de msnera que tales lineas en la pared del’
recipiente puedan extenderse mds al interior de las mues=
cas as{ formadas. ;

La l{nea de debilitamiento cirecunfersncisl
78, transversalmente dispussta, es una linea adicicnal,
discrecional, de debilitamiento flexionador que puede em-
plearse para facilitar el splastamiento hacia dentro de
las paredes de la bolsa junto a la porcidn de hombro 16,
tal como se ilustra en la figurs 6. También puede moldear
g8 de la manera indicada en la figura 7 & de cualguier
aotra manera deseada.

El recipiente flexible de esta invencidn
puede moldearss facilmente, llenarse de solucidn parenté-

rica o de cualquier otro producto deseado y ssterilizsrse
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en casp necesario mediante autoclave, particularmenta
cuando tal recipiente se construye de un pléstico de elg
vado punto de fusidn, tal como polipropileno. Cuando se
retire el contenido del recipiente invertido, éste se
aplasta de manera uniforme para permitir la medicién exag
ta de la centidad de solucidn retirada del mismo, aun cuan
do el recipiente incluya menos aire residual del anterior
mente requarido para leer convenientemente la cantidad de
1{quido extraida de aquél.

Lo que antecede se ha expuesto sclamentg
a efectos ilustrativos y no ss pretende limiter con elloe
la invencidn de esta solicitud, que es tal como se defi-

ne en les siguientes reivindicaciones.

NOTA DE REIVINDICACIQNES

So reivindica como de propia y nuevas in-
vencién, a favor de BAXTER LABORATORIES, INC, con domici
lio en Deerfield, Illinois 60015 (Estados Unidos), lo eg
pecificado en las siguientes reivindicaciones:

18,- Perfeccicnamisntos en la construccidn
de recipientes moldeados y aplestables para scluciones,
construidos a partir de una pieze en bruto tubular de plas
tico, que definen un cuerpo provisto en un extremo de un
cuello y un hombro soliderios y sellsdo en ol extremoc opueg
to, caracterizados en gue tal cuerpo define, sn su confi-
guracién moldeada, una seccidn transversal generalmente

ovalada junto a dichas porciones de cusllo y hombro, shu-
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sandose tal seccidn transversal hacia una configuracidn
plana en sl extramo opucsto al que contigne el cuello y
el hombrao, para facilitar un aplastamiento esencialmente
uniforme de dicho recipiente, progresivamente desde pl
referido extremo opuesto hacia sl primero, al retirarse
su contanido a través del cuells, cuando tal recipisnte
se dispone con este cusllo hacia abajo.

22.- Perfeccionamientos en la construccidén
de recipientes moldeados y aplastables para soluciones,
segdn la reivindicacidén 1, caracterizado en que, a lo lar
go de uns porcidn mayor de la longitud del mismo, las cirt
cunferencias de todss las secciones transversales son esen
cislmente constantes, para facilitar gl aplastamiento.

38,- Perfecclonamientos en la construccidn
de recipientes moldesdos y aplastables psra soluclones,
segin la reivindicacidén 2, caracterizados en que se defi-
nen un par de liness longitudinales de debilitasmiento flg
xionador en relacién diametralmente opuests entre s, pa-
ra facilitar el aplastamiento.

48,- Perfeccionamientos en la construceidn
de recipientes moldeados y aplestables psra soluciaones,
segln la reivindicacidn 3, caracterizado en que una por-
cién del recipiente, adyacente al primer extremo mencio-
nado, es de seccidn transversal uniforme y generalmenté
ovalada y la porcidn principal de tal recipiente, més prd
xima al referido extremo opuesto, se shusa progresivamen-
te hacia una configuracidn plana en tal extremo opussto,
siendo el planc de dicho extremo opuesto liso generalmen-

te parslelo al eje mayor de la referida seccién transver-

sal ovalada.
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58,.~ Perfeccionamientos en la construccidn
de recipientes moldeados y aplastables para solucionas,
segin las anteriores reivindicaciones, caracterizados en
que le cémara del molde, definide por dos unidades formg
doras de un cuerpo de recipiente dotado en un sxtremo de
un hombro y un cuello estd configurada de manera que de-
limite une seccidn transversal generalmente ovslada jun-
to a dichas porciones de cuello y hombro, ahuséndose la
citada seccién transverssl de la cémara formedora desl cuer
po hacia una configuracidn plana en sl extremo del reci-
piente opuesto a dicho primer extremo, para moldear un reg
cipiente aplastable que se aplasta de una manera asencial
mente uniforme, progresivemente desde dicho extremo opues
to hacie el primer extremo, al retirarse su contenide a
través de la porcidn de hombro, cuando tal recipiente se
dispone con tal porcidn de hombro hacia abejo.

62.- Perfeccionsmientos en la construceidn
de recipientes moldeados y splastables para soluciones,
segin la reivindicacidn 1, caracterizados en qus sl molde
va provisto de medios adicionales de moldes de le porcidn
del cuello adyacentemente a los medics de formacidn de ls
citade porcidn de hombro.

72,- Perfeccipnemientos en la construccidn
de recipientes moldeados y aplestables para solucionss,
segin le reivindicecidn 6, caracterizados en que todas
las secciones transversales del molde, a8 lo largo de una
porcidn mayor de la cémera formadora del cusrpo presentan
circunferenciss que son esencialmente constantes, para fa
cilitar el aplestamiento de los recipientes flexibles mo}l

daados.
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88.- Perfeccionamientos en la construccidn
de recipientes moldeados y aplastables paras suluciones,'
segin la reivindicacifn 7, caracterizados en que dicha c}
mara formadora del cugrpo define un par de mucscas‘lﬁngi—
tudinsles opucstamente dispuostas para definir lineas lon
gitudinales de debilitamiento flexionador en recipientass
aplastables colocados en ella, para facilitar més aln el‘
aplastemienta.

98,- Porfeccionamientos en la construceidn
de recipientos moldeados y aplastables para scluciones,
sagln la reivindicacidén 8, caracterizados en que la por-
cién de diche cdmara formadora del cuerpo, adyacente @
las porcionos Formadoras de los hombros, ss de seccién
transversal uniforme y generalmente ovalada, mientras dug
una porcidn mayor de la mencionada cémara, mas préxima ai
citado extremo opuesto, se ahusa progresivamente haecia una
configuracidn plana en dicho extremo opuesto, siendo el
plano des este cxtremo opuesto liso generalments paralelo
al sje mayor de la referida ssccidn transversal ovealada.

108,- Perfeccionamientos en la construccidn
ds recipieﬁtcs moldeados y aplastables pars socluciones,
que comprenden un cuerps proviste en un extremo de un cue-
llo solidario y de una porcidén de hombro relativamente ri
gida, estando sellado on su otro extremo, segdin las rei-
vindicaciones anteriores, caracterizados en que se forman
unas porciones esquinecras en el citade cusrpo, juntoc a la
porcidn de hombro, las cuales porcicnes esquineras inclu-
yen lineas de debilitamiento floxionador pars facilitar
el aplastamiento del citado recipiente juntc a la poreidn

de hombro, al retirarse sl contenido de aquél.
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118.- Perfeccionamientos en la construccidn
de recipientes moldeados y aplastables pare soluciones,
saglin la reivindicacidn 10, caracterizados en que cada pop
cidn esquinera dofing una zona ahuccada adyacente a cada
porcidn de hombro, definisndo también cada porcidn esqui-
nera una linea de debilitamiento flexionador en el cuerpo
del recipiente, la cual se sitlla transversalmente al eje
del recipiente, para flexionsr tras el aplastamiento axial

del mismo.

122 .~ Perfaccionamientos en la construccidn
de recipisntes moldeados y aplastables para soluciones,
saqin la reivindicacidén 11, caracterizados en que cada por
cidn esquinera tiene esencialmente tres lados y es de for
ma trianqular, definiendo unc de tales lados la citadas 1f
nea transversal de debilitamiento flexionador y definien-
do tambidn los dos lados restantss otras lingas similares,
para facilitar el aplastamiento de las paredes de la bol-
sa junto a la mencionada poreién de hombro.

138,- Porfeccionamientos en la construccidn
de recipientes moldeados y aplastables para soluciones,
que definen un cuerpo provisto en un extremo de un cuello
y de hombros y estén selladss en su extremo opuesto, seqgdn
las antoriores reivindicaciones, caractsrizados en que tal
cuerpo define, en su configuracién moldoasda, una seccidn
transversal pencralmentc ovalads junto a dichas porciones
de cuello y hombros, ahusindose tal ssccidn transversal
hacia una configuracidn plana en gl extremo del recipien-
ts opuesto 2l primeramente citado, para facilitar un aplag
tamiento esencislmante uniforme de tal recipiente, progrg

sivamente desde dicho extremo opuesto hacis el primero, a
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medida qus se rotira el contenido de aqudl a través de

su cuello, cuando el recipiente se dispone con este cue-
1lo hacia abajo, definiends también el recipiente unas
porciones esquinerss en el cuerpo adyscentes a los hombros,
incluyendo diches porciones esquinerss unss lineas de de-
bilitamiento flexionador pars facilitar el aplastamiento
del recipiente junto o le porcidén de los hombros, al reti
rarse de aqudél su contenido.

148.- Perfeccionamicntos en la construccidn
de recipientes moldeados y aplastsbles para soluciones,
segln la reivindicacidén 13, caracterizados en gue se dis-
pone un par de porciones esquineras en relacién diamotral
mente opuesta sobre cl eje largo de dichs seccidn trans-
versal generslmente ovalada, junto @ tales porciones de
hombro.

158 ,~ Perfeccionamientos en la construccidn
de recipientes moldeedos y oplastables para soluciones, sg
gn la reivindicecidn 14, carscterizados en que cada por=-
cién esguinera define uns porcidn shuecada junto a la por
cién de hombro correspondiente, definiendo tembién cada
porcidn esquiners una linea de debilitamients flexionador
en el cuerpo del recipiente, cuya lines se sitlia transver
salmente al eje del recipiente, para flexionar tras el
aplastamionto axial de éste,

168.- Perfeccionamientos en la construccidn
de recipientes moldeados y aplastables para soluciones, sg
gln la reivindicacidn 15, carscterizados sn que cada por-
cidn esquinera tiene esencialmente tres lados y es de fop
ma trifngular, definiende uno de dichos lados la referida

linea transversal ds debilitamiento flexionador y definien



31

10

20

30

-2] -

do los dos lados restantes otras lineas similarcs para
facilitar el aplastamiento de las paredes de la bolse
junto a la citada porcidn de hombros.

172, Parfeccionamiantos an la construccidn
de recipientes moldeados y aplastables para soluciones,
sagln la reivindicacidn 16, caracterizados en que se for-
man también unas lineas transversales de debilitamiento
flpxionador, espaciadas de los bordes de dichas porciones
de hombros para facilitar el aplastamisnto lateral y lon=-
gitudinal del recipiento mientras se vacia.

182,~ Parfeccionamientos en la construcecidn
de recipientes moldeados y aplastables para soluciones,
seglin la reivindicacidén 17, caractorizados en que sa for-
ma una 1lfnea circunferencial transversalmente dispuesta
do dgbilitamiento flexlonador, espasciada de las porciognes
de hambros.

192,- Perfaccionamientos en la construccidn
de recipientes moldeados y aplastables para solucionas,
segln la reivindicacidn 17, caracterizades en que se for-
man ademds unas lineas transversales de debilitamiento ple
gador definidas 2 lo largo de los bordes opucstos do dicha
porcidn de hombros, para facilitsr el aeplastamiento del re
cipienta.

20%,-Perfeccionamientos en la construccidn
dn recipientes moldeados y aplastables pura soluciones,
segln las antoriores reivindiceciones caracterizades en
que el molde comprende unas porciones formadoras de esqui
neros definidss en la porcidn formadora del cuerpo, Jjunto
a la porcidn formadora de los hombros, definiendo cada poxr

cidn formadora de esquinero unos medios pera former lineas
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de debilitsmiento flexionador en los recipientes de fol-

deo por soplado formados per el molde, para facilitar el
aplastamiento de los recipicntes al retirarse su contsni
do.

212.- Perfsccionamientos en la construccidn
de reciplentes moldeados y aplastables para solucicnes,
seglin la reivindicacidn 20, caracterizados en que los me-
dios destinados a formar lineas de debilitamicnto flexiow
nador comprenden unos cansles linesles recortados en la
pared del molde, formendo las porciones de esta pared que
definen dichos canales un bords angular con el resto de
esa pared pare acoplarse y limitar a las paredes del reci
piente de pléstico en expansidn durante el moldeo por so-
plado y para permitir que una porcifn lineal de la citade
pared se extiendas adicionalmente por dichos canales, a fih
de consequir una seccidn transversal incurvada y un grosor
reducido, con un nonsiguientemente incrementado debilita-
miento flexionador.

223,- Perfeccionamientos en la construccidn
de recipientes moldeados y aplastables para soluciones,
seglin la reivindicscidn 20, caracterizados en que se defi
ne una cresta lineal en dicha porcidn de molde formadora
de los esquineros, en relscidn transversal con el gje del
molde.

238.- Pprfeccionamientos en la construccidn
de reciplentes moldesados y aplastables para soluciones,
sagln la reivindicacién 22, caractarizados en que so de-
finen en el molde un par des canales longitudinales en rg
lacidn diametralmente opuests entrs sf, para facilitar la

formacidn de lineas longitudinales de debilitamiento fle-
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xionedor destinadas al splestamiento de rocipientes de
pléstico para soluciones moldeados en aquél,

248 ,~-Perfoccionamientos en la construccidn
de recipientss noldeados y asplastables para soluciones,
segln la reivindicecidn 23, cerscterizados en que la cémg
ra formads por les dos mitades del molde, define una sec-
cidn transversal generalmente ovslada junte a lz citada
porcién formadorz de los hombros, shuséndose tal seccidn
transversal de la cémara progresivemente hacia una confi
guracidn plana en el extremo del molde opuesto al prime-
ramente citado, para facilitar un splestamiento uniforme
de dicho recipiente, progresivamente desde el citado ox-
tremo opuﬁstu hacia el primer extremo, al retirarse ol
contenido a través del cuello del recipients, cuando és-
te se dispane con el cuello hacis abajo.

258,- Perfeccionamientos en la construccidn
de recipientes moldeados y aplaestables para soluciaones,
segln la reivindicacidn 24, caracterizados sn que dicho
par do porciones formedoras de csquincros estdn situadas
en relacidn diametralmente opuesta, an extraemos opuestos

del eje largo de la citada seccidn transversal genasraliman

te ovalada,

268,- Perfeccionamiontos en la construccidn
de recipientes moldeados y aplastables pera soluciones,
seglin la reivindicscidn 25, caracterizados en gue cads
porcidn formadora do esquinero define una porcidn que se
proyecta al interior de la cadmara formada por las mitades
del molde y que define medios pera formar linsas de debi-
litamiento flexionador en cada esquinero, situsdos trans-

versalmente ol oje del molde.
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- 273.- Parfeccionamientos en la construccidn
do recipientes moldeados y aplastables para soluciones,
segin la reivindicacidn 29, caracterizados en que cada
porcién formadora de csquinero tione osencialmente tres
lados y es de forma triangular, definiende uno de dichaos
lados los medios citados psro formar la linee transversal
de debilitamicnto Floxionador y definiendo también los
dos lsdos restantes unos medios para formar liness de de-
bilitemiento flexionador.

2823 ,- Perfeccionamientos en la construccidn
de reocipientes moldeados y aplastables para solucignes,
seglin las reivindicaciones anteriores, caracterizados en
gque sec forman unas linecas transversales de debilitamiento
plegador definides a lo larga de bardes opusstas de la-cl
tada porcidn de hombros, para facilitar el asplastamiento
del recipilente.

298 ,~ Perfeccionamientos en la construccidn
de recipientes moldeados y aplastables para soluciones,
segdn la reivindicacidn 26, caracterizades en que se con-
Figuran ademds unas porciones esquincras formadas en di-
cho cuerpo  junto a lo pofcién corraespondiente a los hom
bros y adyacentemente o los extremos de las citadas lineas
transversales do debilitamiento plegedor, incluyendo di-
chas porciones esquineras unas lineas de debilitamiento
flexionador pera facilitar el aplastamiento del recipien
te junto a la citada porcidn de hombros, al retiresrse sl
cantenido del recipienta.

308.~ Perfoccionamientos en la construccidn
de recipientes moldeados y aplastsbles para soluciones,

seqin ls reivindicacién 29, caracterizados en que dicho
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cuerpo define, en su configuracién moldeada, una seccidn
transverssl ovalada junto a la porcidn correspondients al
cuello y los hombros, ahusfndose tsl seccidn transversal
hacia una canfiguracidn plane en el extrsma del recipien
te opuesto al primerasmenie citado, para facilitar un aplag
tamiento essncialmente uniforme de aquél, progresivamente
desde dicho extrem: opuosto hacia el primer extremo, a mg
dida que se retira el contenido del recipiente a través
del cuello, cuando tal recipiente se dispone con ésta 41
timo hacia zbsajo.

318,- Perfeccionamientos en la construccidn
de recipientes moldeados y aplastables para soluciones,
segin la reivindicacidén 30, caracterizados en que cada
poreidn esquinera define una porcidn shuecada junto a di
che porcidn de hombros, definiende también cada porcidn
esquinere una linca de debilitamiento flexionedor en di-
cho cuerpo del recipiente, situdndose tal lf{nea transver
salmente al eje del recipiente, pare flexionar tras el
oplastamiento axisl del misna.

j28,. Purfecéionamicntos en la construccidn
tle recipiontes noldeados y aplastables pura soluclonces,
segiin las snteriores reivindicsciones, caracterizadeos en
que ol molde comprende medios para formar lineas trans-
versales deo debilitemiento plegador a lo lsrgo de bordes
opuestos de las referidas porciones de hombros de los re
cipientes formados en tal molde, para facilitsr el aplas
tamiento de los mismos.

338.- Perfeccionamientos en la construccidn
de recipientes noldeados y aplastables para soluciones,

» . 2 : . 3
segun la reivindicacidn 32, carsctorizados en que se dig
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ponen unos medios de ventilacidn en comunicacidn con los

medios destinados a formar las lineas transversales de de
bilitamiento plegador, pars cvitar el atraspemiento de aire
an tales medios formadores.

042, " DORFECCIONANMIENTOS EN LA CONSTRUC-
CION DE RECIPICNTES MOLDEADOS Y APLASTABLES PARA SOLUCIO-
NESY,

Tal y como se dejs descrito en la memoria
precedente, gue consta de veintiseis hojas folisdes y mg
canoqrafiadas nor una sola de sus caras y hojas de pla-
nos de forma y tamafio reglamentarios.

fladrid, 21 de Hoviembre de 1975
P.r. de BAt;;R\LﬂBDRﬂTDRIES, INC,
Vicbor Gil Vegs
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