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Memoria Descriptiva

Entorno de la invencidn

Los recipientes o bolsas flaxibles y
plegables de pldstico han obtenido una muy notable
aceptacidn comercial en el terrenoc de las bolsas -
para solucianss parentaricas y para sangre. Inicial
mente, tales articulos se fabricaron de léminas de
plédstices vinilicos termoselladas, habiendo rssulta
do muy satisfactorios. Sin embargo, se ha comproba~
do que pueden evitarse considerables costos median-
te ol usoc de otros procedimientos de fabricacidn,
tales como los de moldeo por soplado y similares.Se
ha considerado asimismo el uso de materiales menos
costosos que el pléstico vinilico, particularmente
los que no contienen plastificador. Por ejemplo, -
el polipropilenoc ha sido consideradoc como adecuado
para su empleo como material para tales recipientes,
cuando se extrusiona en forma de delgada lémina fle-
Xible,

" No obstante ha resultado diffcil la fa-
bricacidn de bolsas de pléstico de pared delgads, de
polipropileno, capaces de plegarse o aplastarse y al
mismo tiempo lo suficientemente robustas para resis-
tir una ruda menipulacidn sin ramparse; Por ejemplo,
numerosogs tipos conVencionaiés de bolsas de polipro-
pileno plegables y moldsadas por soplado, cuando se

dejan caer al suelo llenas, ss rompen & lo largo de
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su linea de sellado terminal, que es donde se cierra
herméticamente la pieza en brutoc pléstics y tubular
a partir de la cual se construye el recipiente median
te moldeos por soplado.

) Existe por consiguients la necesidad de
un recipiente o bolsa plegable, de pared delgsda y
de mayor sclidez pera su empleo en el suministro de
sangre, soluciones persntéricas o cualquisr otro ma
terial deseado, que pueda producirse por un procedi
miento de moldeo por soplads u otro método automati
zado y més scondmico, 8 partir ds materiales desprg
vistos de plastificador, tales como polietileno, pg
lipropileno u otfoé plasticos similares.

De acuerdo con esta invencidn, se des-
cribe una estructura perfeccionada de cierre hermé-
tico para recipientes de pléstico, que puede aplicar
se a recipientes de plasticos orientados o sin oriepn
tar y a recipientes flexibles o rigidos, con el re-
sultado de gue su sxtremo gqusda mas fiablemente se-
llado, especialmente en los recipientes de tipo ple
gable, moldesdos por soﬁlado, construfdos a partir

de piezas en bruto tubulares de pléastico.

Descripeidn de la invencidn

Segln esta invencidn, un recipiente hug
go y tubular incluye una cabeza con medios de acceso

a su contenido y una porcidn terminal que define una
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linea sellada, que une los lados del recipiente en
un extremo herméticamente cerrado. Solidariamente
con la linea sellada se forma una pieza de pléstico
plana, que forma un apéndice sxterior destinado a

5 constituir un colgador.

De acuerdo con ls invencidn, se for-
man un par de barras paralelas como parte integran
te de la pieza de pléstico plana, Talss barras se
extienden transversalmente al sje longitudinal del

10 recipiente. Una porcidn de dicha pieza de pléstice
plana queda comprendida entre las barras, y es més
delgada que el resto de la pieza. En consecuencia,
dichas barras y la porcién intermedia a sllas cong
tituyen un cierre terminal perfsccionado y mis sd-

18 lido.

El molde usado para preparar sl reci-
piente consiste en un par de semimoldes Forﬁadoras
de una cémera, que definen una porcidn del envass
constitutiva de su cuerpo. Tipicamente, el molde -

20 comprende también una porcidn formadora de la cabg
Zzg del recipiente, en un extremo, y medios defini-
dores de la porecién terminal, para sellar el reci-
pients formando una linea herméticamente cerradas,
en sl otro extfemo, en el que se ungn los lados =

25 opuestos del recipiente. El molde de esta invencién
incluye también, como parte de los medios definido-

res de la porcidn terminal, unos medios unidores de
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los lados, destinados a prasinhar sabre una porcidén
del extremo del tubo de pléstico reblandecido para
formar la pieza de pléstico plana antes mencionada,

En consecuencia, el cierre hermético
terminal perfeccionado de esta invencidn se produce
estableciendo en las porciones formadorss de la ci-
tada pieza plana, de uno de los semimoldes o de am-
bos, un par de canales par?lelos, sgparados entre
si,.dispuestos transversalmente al eje longitudinal
de los semimpldes y del recipiente formado en ellos.
Entre los canales gueda definida una zona prominente
en uno o en ambos semimoldes, qus es mas slevada que
el resto de la porcién del molde formadora de le pig
za plane de pléstico. En consecuencia, la presidn
del molde al cerrarse se concentra sobre dicha zona
prominente del mismo, situada entre los canales trang
versales,

Como resultedo de ello, la presidn con-
centrada se produce en dicha zona praminente con un
gran incremento, alcanzando una magnitud gque no podria
lograrse mediante un molde plano similar que presiona
se uniformemente contra toda la pieza de plastico ple
na. Por consiguiente, las paredes plésticas extremo
aplastado de la pieza tubular resultan de un grosor
redudido junto a la zona prominente, siendo forzado
el plastico a fluir en direcciones opu;stas, genaral-

mente paraleles al eje longitudinal del molde y del -~
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recipiente, desde dicha zona prominente y hacia el
interior de los canales espaciados. Como consescuen
cia de ello se crea un flujo cizallante en las dos
capas. de pléstico del dxtremo aplastado de‘la pie-
za tubular en bruto, dando lugar a una sustancial
supresidn de la junta entre las dos citadas capas
y formando una unidn firme y solidaria en el plés-
tico que queda en la zona prominente, asi como en
el plastico que fluye al interior de los canales
del molde.

Por lo tanto, el recipiente resultan-
te asums la configuracidn antes descrita, dotada de
Jn par de barras transversalmente dispusstas, ©on
una porcidn delgada entre sllas, Esta particular es
tructura, por las rezones antes enunciadas, presen-
ta un firme cierre pléstico y; como las zonas pfom;
nentes y los canales de los semimoldes pueden extsn
derse en toda la anchura de la cémara del molde, -
las barras resultantes y la delgada porcidn interme
dia pueden extenderss andlogamente en toda la anchy
ra del recipiente, formando una porcidn terminal =
herméticamente sellada de psrfeccionada solidez.

El resto de la pisza de plastice plana
de la porcion terminal se mantendrid unido mediante
un débil sellads o sin sellado alguno, y podréd ser
eliminado si se desea. Igualmente, si se desea, el

recipiente de esta invencidn puede moldesarse de ma
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nera que se evite ls produccidn de la pieza de plés
tico plena, a excepcién de las barras y de la por-
cidén intermedia.

. El recipiebte descrito se construye
deseablemente mediante calentamiento selectivo de
una pisze pléstica tubular en bruto, de manera gue
un extremo de la misma estd mas caliente y mas blan
do qgus el rgsto. Sequidaments se infla la pigza ca-
lentada en una cémare de moldsc por soplado a una
presién de inflado relativemente baja. Por coﬁsiguiqg
te, la porcidn més caliente y blanda de la pieza se
infla dentro del moldse, més alld de las restantes -
porciones de la pieza en bruto. Se cierra sentonces
el molde y se infla més dicha pieza, a presién relg
tivamente elsvada, pera obligarle a adaptarse a la
forma de la cémsra del molde.

Como resultedo de ello, las porciones
primeramente inflades de la pieza en bruto pueden
presentar menos grosor de pared que las otras y por
tanto son mé#s féacilmentes aplastables durente el uso
del recipisnte.

El anterior método es pasrticularmente
ventajoso cuando la forma de la parte de cémara de
moldeo por soplado préxima a la porcién més calien
te y blanda de la pieza en bruto es relativamente
estrecha en una dimensién, como en el caso de la eg

pecifica versifén aqui mostradas., En este ceso, la ag

i MR s e e
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cidn infladora de le pieza sslectivamente calentada

facilita la expansidn de la misma para su adaptacidn
a la forma de la referida cémera en la seccidn gstre
cha. En ausencia de tal inflado antes del cierre del
molde, el materisl de la pieza én brato situado en

las proximidades de la seccidn estrecha de la mencig
nada cémara puede sntrsr en contacto con las paredes

del molde y por consiguignte snfriarss antes de es-

tirasrse por completo en la sstrecha forms de aguella

cémara, con el resultado de un recipiente defsctuoso.
Con referencia a los dibujos:

La figura 1 es una vista en alzado de

‘un recipiente flexible construido de scuerdo con es

ta invencidn, sparsciendo una porcidn de su molde e

ilustrando asimiswmo una fase preliminar de la forma

Adel recipiente durante el moldeoa.

La figura 2 es una vista en alzado del
mismo recipiente, con giro de 909, que ss mﬁastra -
junto con su molde, del que se hen omitido ciertas
porcianes,

La figura 3 es una vista en seccidn -
longitudinal, muy ampliada, tomada a lo largu Ae la
1ines 3-3 de la figura 1, mostrando con detalle la
estructura seglin la invencién de la porcién terminal
sellada; y

La figura 4 es una viste en planta de

una seccidén de pieza en brutc en proceso de calen~
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tamiento mediante calentadores sn forma de tirss,
antes del moldaa de la seccidn reblandecida de a-
quélla tal coms aqul se describe.

Con referencia e los dibujos, se musg
tra el recipiente flexible y plegable 10, & produ-
cir partiendo de una pieza en bruto tubuler calen-
teda, de pléstico de polipropileno reblandecido o
similar, mediante un proceso de moldeo por soplado
convencional én el que se usan los semimoldes 14 y
16 para la formacidn del cuerpo del recipiente 10,
y los semimoldés 1é y 20 pars former la cebeza 22
del mismo recipiente. Tal como se musstra‘en la fi
gura 2, la cabeza 22 formada por los semimoldes 18
y 20 es un tubo abierto, rigido y relativamente -
grueso, gque define un &nima gque comunica con el in
terior del recipiente 10.

Puede emplearse cualquier cierre con-
vencional para sellar un recipiente de esta inven-
cién. Por ejemplo, un cierre de pléstico molde;do,
dotado de disfragmas perforables pars sl acceso al
recipisnte pusde sellarse a través de la boca de la
cabeza 22. También pueds fijarse una taps superior
o sobretapa similar a la descrita en la patente es-
tadounidense n® 3,730.372, de Weiler, por ejemplo,
después del moldeo. |

En general, el moldeo por soplado es

una téenica bien desarrollads y actualments los ex
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pertos en la msteris disponen de muchas y diférentes
vaeriantes de tal técnica, que son utilizables en la
fabricacidn de los recipientes de la invencidn.

La técnice espscificaments descrita -
més adelante ha resultado ser particularmente Gtil
y ventajosa en la produccién de recipientes del di
sefic aqui especificado, si bien pusden emplearse -
otras.

T{picemente, una seccidn de pieza tu-
bular en bruto 27, sepsradamente extrusionada, es
cogida por el sgerrador 29 y colocada entre los pa
ses de semimoldes 14-16 y 18-20 correspondientes
respectivamente al cuerpo y a la cabeza del recipien
te. Luego se coloca el tubo de soplado 36 en el ine-
terior de 1z citeds pisza en bruto, introducidndolo
por sbaja y se aplica aire a una presidén de 8 libras
por pulgada cuadrada (560 g/cm2) aproximadamente a
través del tubo de soplado, antes de cerrarse los sg
mimoldes 14 y 16 & al efectuarse tal cierre. Se mon=
ta un tepdn sobre sl tubo ‘de soplado 36 para cerrar
el cuello 22 del recipiesnte 10 formado a partir de
la pieza en bfuto 27, de menera que, al cerrarse los
semimoldes 18 y 20 correspondientes a lé cabaza del
recipiente, dicha pieza 27 pueda inflarse para apro-
ximarla a la estructura final deseada.

Tél como se muestra en la'figura 4, la

pieza en brute 27 puede precalentarse selectivamente



10

15

20

25

-1l

con calentadores convencionales 31 y 33 en forme de
tiras., Los calentadqres 31 se ajustan para producir
una mayor cantidad de calor que los calentadores 33.

Asi, la pieza 27 se calienta a una ma
yor temperaturs en su tercio superior en comperacidn
con sl resto del recipiente, antes del cierre del =~
molde. Camp resultado de ello, el tercio superior de
dicha pieza se reblandece algo més. Las condiciones
exactas de calentamiento son empirices y han de ser
individualmente determinadas para el equipo particu
lar usado, @ fin de obtener los resultados speteci-
dos en tal equipo.

En consecuencia, tras el inflado a B 1i
bras por pulgada cuadrada (560 g/cm2), ss forma una
burbuja preliminar 35, mostrada en la figura 1, por
presidén ejercida hacia fuere en la pieza 27, ilustrg
da con lineas discontinuas, Esta es una configuracidn
intermedia de dicha pieza, snterior a la formacidn =
final, que es el recipienta 10 mostrado con trazado
continuo en los dibujos.

Puede verss gue la preexpasnsidn de la
parcidén superior de la pieza 27 facilita sl completo
llenado del extremo superior estrecho 37 del molds
(figura 2) por sl extremo reblandecido e inflado de
la citada pieza bruta, al cerrarse el molde.

Después de la formacidn de la configura

cidn intermedia de la pieza 27 como se muestra en la
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figura 1, y después del cierre de los semimoldes 14,
16, 18 y 20, se introduce sire a elevada presidn en
sl tubo de soplado 36, la cual presién 85 aproximge
damente de 110 librass por pulgads cuadrada (7,7 kg/
cm2), para gque la referida pieza asuma la forma de
la cavidad del molde, tal como se ilustra en los di
bujos. Durante esta fase de la opsracidn, pueden -
aplicarse tipicamente hasta unas cinco toneladas de
presidn an:total contra los semimoldes para contra-
rrestsr ls presidn del aire interior, mientras se
crea el nuevo cierre hermético terminal anteriormen
te descrita.

Las paredes del tercio superior del Is
cipiente de ests invencidn, como sa ilustré en laos
dibujos, son generaslmente més delgedas que las de -
los dos tercios inferiores, lo cual ofrece la venta
ja de permitir un plegsdo o aplastamientag uniforms
a medida qus se desaloja la solucidn del recipientas,
comenzando por el extremo provisto de la pieza colgg
dora 38 y prosiguiendo lentamente recipients abajo
al retirarse gl liquido & través de la cabsza 22. La
diferencia en el grosor de pared cambia gradualments,
tipicamente entre 0,01 pulgada (0,25 mm) en el extre
mo 37 y 0,02 pulgada (0,5 mm) en las proximidades de
las porciones 45, corraspondientes a los hombros del

recipients,

Una vez completado el proceso de infla-
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do y enfriade suficientemente el recipisnte rscién
formado para conservar su forma, puede cortarse la
porcidén de pieza en bruto 27 que se proyecta hacis
arriba fuera del molde y ebrirse é&stse (ltimo, de
manera que salga el recipients. Seguidamente puede
colocarse un cisrre adecuado sobfe la cabeza 22 del
recipiente 10.

5i se deses, los semimoldes 18 y 20
de la cabeza del recipiente pueden cerrarse sobre
la pieza 27 antes del cierre de los semimoldes 14
y 16, para preformar dicha cabeza 22.

La presente invencién es particular-
mente {til pars sellar recipientes biaxialmente
orientados., El proceso de orientacidén biaxial difi
culte més la formacidn de un buen cierre hermético
terminal, debido al enfriamiento de la pieza en bru
to durante el procese citado, peroc lz invencidn pug
de utilizarse eficazmente en tal circunstancia.

La pieza colgadora plana 38 tal como
se muestra en los dibujos se construye partiendo
de una seccidn terminal de la pieza en bruto, me-
diante moldeo, para su formacidn soclidaria con el
recipiente 10, extendiéndose esencialmente en toda
la anchura de éste Gltimo. En dicha pieza colgadora
38 se dispone generalmente una abertura 40, durante
el moldeo o aespués de 81, mediante corte u opera-

cién similar, a fin de poder colgar el recipiente
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en la posicién indicada en la figura 1, La citada
pieze 38 puede configurarse también después del -
moldeo,.mediante corte en una forma como la indi-
cada con lineas discontinuas en la figura 1.

El recipiente 10, en su forma moldsa
da, define un hombro 42 solidario de la cabeza 22.
El recipiente incluye también varios esquineros 44,
que definen ciertas lineas de debilitamiento para
facilitar el plegado, asi como la linea longitudi-
nal de debilitamiento 45 para igual fin, al objeto
de lograr sl plisgue de la bolsa de la manera ilug
trada en la sclicitud de patente estadounidenss,
anteriormente depositada, con nlmero seriado 526.092,
el 21 de noviembre de 1974. 5in embargo, se prevé -
la aplicacidn de la invencidn de esta solicitud a
cualquier recipiente de plistico flexibla.

El recipiente 10 define una porcidn ter
minal 46 que, a su vez, define una linea sellada 48
que une los lados opuestos 50 y 54 del recipisnte -
tubular 10 para formar un extremo herméticamente ce
:rédo.

La linea sellade 48 se forma uniendo -
entre si las respectivas paredes 50 y 54 del recipi
ente mediante los semimoldes 14 y 16 vy afectdando'-
un cierre térmico a lo largo de la linea 4B. Tal cg
mo ss muestra en la figura 1, la linea 48 se axtiéﬂ

de sustancialmente en toda la anchura del recipien-
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te 10.

lL.a pieza colgadora 38 se forma en la
pieza en bruto 27 mediante el molde, recibiendo -
una configuracidn plana, junto a su extremo. Dicha
pieza 38 es solidaria de la linea sellada 48 y se
extiende hacia fuera desde ella.

El extremo sellado de la porcidn ter
minal 46 del racipiaﬁfe 10 se moldea de modo que
dafiﬁa una convexidad 56, formada por las paredes
del recipiente, gque se dirigé hacia el interior del
recipiente para formar una gstructura a modo de fug
lle en el extremo de aquél, como se muestra en la
figura 3. La convexidad entrante 56 se extiende en
toda la longitud de la linea sgllada 48 y sirve de
medio de proteccidn de la misma, reduciendo las po-
sibilidades de roturs en las proximidades de tal 1i
nea al sufrir un golpe por caida del recipiente 1llg
no o fendmeno similar,

El entrante 56 se forma por porciones
salientes 58 de las secciones de molde 14 y 16 que
tienen por resultado la formacidén de las paredes de
dicho entranta. '

Los semimoldes 14 y 16 definen también
dos porciones de cémara semicilindricas y relativa-
mente agrandadas 60, cada una en correspondencia con
una de las porciones 62 de la cémara del molde, inmg

diatamente sdyacentes; dichas cémarass semicitindricas

AN ALY o



10

15

20

25

2o T vty . v

- 16 -.

60 también se extienden a todo lo largo de la lines
sellada 48, La finalidad de estas porciones de céma
ra semicilindricas y relativaments agrandadas es la
de producir sendas porciones de pared 64 del reci-
piente, que san de seccidn transversal semicilindri
ca Yy que sirven de amortiguadores de golpes para el
extremo sellado de la porcidén terminal 46,

La pieza colgadora de plédstica plana
38 define tambi&n un par de barras espaciadas 70 que
son solidarias de la pieza plaéstica 38 y sg extien-
den en toda la anchura del recipiente. Entre las ba
rras 70 hay una porcidén intermedia 71 de la pieza -
plana de pléstico 38, gque se muestra con un grosor
aproximadamente igual a la mitad del correspondiente
al resto de dicha pieza 38, que se halla separado de
las barras 70. Por ejemplo, el grosor de la borcién
71 puede ser aproximadamenté de 0,01 a 0,02 pulgada
(0,25 2 0,5 mm) y la porcién exterior de la pieza -
plana de pléastico 38 es aprnximadamghte de doble grg
SOT.,

Esto se consigue disponiendo en cada =~
semimolde 14 y 16 una zonas prominentes 75, situadas
entre canales transversalmenta extendidos 69 y rsci-
procamente coincidentes, cada una de ellas proyscta-
da hacia fuers respscto a la zona raestante 76 ds las
porciones de molde 14 y 16 formadoras de la pieza -

terminal en una medida de 0,005 pulgada (0,125 mm)
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aproximadamente, por lo menos, para determinar sl
adelgazamiento de la porcidn 71.

En consecusncia, cuando se unen los
semimoldes 1{ y 16 para formar la piéZa 38 por a-
plastamiento dsl extremo de una pieza tubular en
bruto de pléstico, la mayor parte de toda la fuer
za compresiva ejercida entre los dos semimoldes
por los pistones 28 y 30 se concsntra en la zZona
prominente 75, entre los canales 69 transversale-
mente extendidos. Como resultado de ello,lel plas
tico situado en las zonas prominentes 75 es someti
do a una compresidn suficiente para forzarlo a fluir
fuera de dichs zonas 75, en direcciones opuestas, -
indicades por sl eje longitudinal 68, para llenar
los canales transversalmente extendidos 69, defini
dos en los semimoldes 14 y 16, con el resultado de
la formscién de las barras 70. Tal como se indica
anteriormente, la accidn cizallante gue resulta de
este flujo suprime sustancialmente en le porcidn 71
la linea de unidn 78 entre lados opusstos de la pig
za en bruto de pléstico. Esto da lugar a un sellado
de perfeccionada solidez en la zZona de las barras 70
y en la porcién delgada 71.

Un recipients tipicamente construido -
de acuerdo con esta invencidn puede recibir las pro
porciones adecuadas para contener un litro de solu-

cidén parentérica.
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Generalmente, un recipiente construfdo
seqiin la presente invencidn puede tener un grosar -
medic de pared en su porcidn terminal n§ superior -
a 0,05 pulgedas (1,25 mm) aproximadaments, y en par
ticular alrededor de 0,01 a 0,02 pulgadas (0,25 a
0,5 mm), a fin de obtener la més notable mejora en
el sellado, respecto a los métodes de la téenica ag.
terior. En cansecuencia, el miembro pléstica plana
puede tener un grosor, en su porcidn exterior préxi
ma al nimero de referencia 78, de 0,02 a 0,04 pulgs
das (0,5 & 1 mm), por ejemplo de 0,03 pulgadas (0,75
mm), mientras que las porciones intermedias 71 sntre
las barras 659 puedsn tsener en consecusncia ﬁn grosor
de 0,01 & 0,02 pulgadas (0,25 a 0,5 mm), por sjempla
de 0,ﬁ15 pulgadas (0,37 mm).

La anchura de la porcidn sesllada termi-
nal reforzada, desde la linea de sellado 48 hasta la
porcifn superior 72 puede ser, por ejemplo,'de 0,187
pulgadas (4,6 mm), siendo da tamafic proporcionads la
restante estructura de la fiqura 3.

Lleno de liquido, el recipiente de esta
invencién puede adoptar formas distintas a la ideal-
mente mostrada en los dibujos,.en los que tal regei-
piente aparece en la formas del molde. Le forma exag

ta del rescipiente lleno variaré en cada momentoc de

leu

acuerdo con la manipulacién del mismo y con su orien

tacidn respecto a la vertical, puesto que asté cons-



truido de material flexible.
Lo que antecede ha sido ofrecide sola-
mente a efectos ilustratives y no deberé considerar

se como limitativo de la invencidn, gque es tal como

ss expons en las siguientes reivindicaciones.

2 TCRN)
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RELVINDICACIONES

Se reivindica como de propio y nuevo en
Ispaiia, a favor de BAXTER TRAVENOL LABORATORIES, INC.,
con domicilio en One Baxter Parkway, Deerfield, Illi-
nois 60015 (Estados Unidos), lo especificado en las si-
guientes reivindicaciones

1.~ M&todo para obtener un cierre herméti-
co terminal perfeccionado en un recipiente flexible,
plegable y tubular, a partir de una pieza tubular en
bruto de pldstico reblandecido por calor en un molde,
caracterizado en que comprende el aplastamiento del ox=
tremo de dicho tubo sobre si mismo, en virtud del cua;_
se combinan los lados opuestos de dicha pieza en brdtor
para formar un pieza pldstica plana; el prensado de uﬁ
segmento de la citada pieza pldstica plana con fuerza su-—
ficiente para determinar el flujo de dicho pldstico; vy
el desplazamiento de tal pldstico fluyente en direccibﬁes
axiales opuestas respecto a la pieza en bruto térmicamen-
te reblandecida para formar a expensas de dicho desbIaQ
zamiento un par de barras espaciadas, situadas en la Eie-
za plédstica transversalmente a las referidas direcciones
axiales, con la correspondiente reduccidén de grosor de la
pleza pldstica plana en la zona comprendida entre dichas
barras,

2,~ Método para obtener umn cierre hermético
terminal perfeccionado en un recipiente flexible, plega-
ble y tubular, seglin la reivindicacidn 1, caracterizado
en que la citada pieza en bruto de pldstico termorreblan-

decido es de un material pldstico blaxialmente orientado,
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3o~ Método para obtener un cierre herméti-
co terminal perfeccionado en un recipiente flexible, ple~
gable y tubular, segin la reivindicacidn 2, caracterizado
en que la porcidén de dicha pieza de pléstiéo plana come
prendida entre las barras formadas es presionada hasta ale
canzar un grosor aproximadamente iguél a la mitad del gro~
sor del resto de la pieza plana, |

4 ,~ Método para obtener un cierre herméti-
co terminal perfeccionado en un recipiente flexible, ple-
gable y tubular segin las reivindicaciones anteriores, ca-
racterizado en que comprende el calentamiento selecti§§
de tal pieza de manera que un extremo de la misma esté‘mds

caliente y blando que la porcién restante; el inflado de

dicha pieza en bruto en un cdmara de moldeo por soplado a una

presidén relativamente baja, de manera que la porcidén mds
caliente y blanda de tal pieza se infla dentro de dicho
molde en mayvor medida que la porcidn restante; el ciérpe del
mdde y el inflado de la mencionada pieza en bruto con pre~
sidn relativamente elevada para determinar la expansi&hfde
la misma hasta adquirir la forma de la cdmara del molde,
en virtud de lo cual las porcilones de aguella pieza infla-
das antes del cierre del molde presentan menos grosor de
pared gque las otras porciones y en consecuencia son mds
facilmente plegables durante el uso del recipiente.

5.~ Método para obtener un cierre hermético
terminal perfeccionado en un recipiente flexible, plegable
y tubular, segin la reivindicacidn 4, caracterizado en que
la forma de la parte de cdmara de moldeo por soplado pré=~

xima a la referida porcidn mds caliente y blanda de la pie-

tex - »
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za en bruto, es relativamente estrecha en una dimensidn,
siendo facilitada asi la expansién de tal pieza hasta la
adaptacién a la forma de la cdmara del mdde mediante el
inflado de la mencionada porcién mds caliente y blanda,

6.~ Método para obtener un cierre hermético
terminal perfeccionado en un recipiente flexible, plega-
ble y tubular, segin la reivindicacidn 5, caracterizado en
que el extremo inflado de la pieza em bruto en un molde
aplastado sobre si mismo, de modo que sus lados opuestos se
combinan formando un pieza de pldstico plana, presiondndo-
se seguidamente un segmento de esta pieza de pléstic? p;aua
con fuerza suficiente para producir el flujo del pléstiéo,
determindndose entonces el desplazamiento de dicho plédstico
fluyente en direcciones axiales opuestas respecto a la pie-
za en bruto reblandecida por calor, para formar un par de
barras espaciadas, situadas en la pieza de pldstico trasnver-
salmente a dichas direcciones axiales, y causar una cdrfes—
pondiente reduccidn de grosor en la zona de esta pieza plds~
tica plana comprendida entre las mencionadas barras, iii

7+= Método para obtener un cierre hermético
terminal perfeccionado en un recipiente flexible, plegablé
y tubular, segin la reivindicacidén 6, caracterizado en que
la pieza en bruto de pldstico reblandecido por calor es de
un material pldstico biaxialmente orientado,

8.~ Método para obtener un cierre hermético
terminal perfeccionado en un recipiente flexible, plegable
y tubular, segin la reivindicacién 7, caracterizado en que

la porcién de la pieza de pléstico plana comprendida entre



10

las mencionadas barras formadas es presionada hasta alcanw
zar un grosor que sea la mitad aproximadamente de su gro-
sor original.

9o~ MMETODO PARA OBTENER UN CIERRE HERMETICO
TERMINAL PERFECCIONADO EN UN RECIPIENTE FLEXIBLE, PLAGABLE
Y TUBULARY,

Tal y como se deja descrito en la memoria pre-
cedente, que consta de veintitres hojas foliadas y mecano~
grafiadas por una sola de sus caras y planos de forma y ta-

maiio reglamentarios,

Madrid, 12 de Enero de 1977

PoA. de BAXTER VENOL LABORATORIES, INC3

victor
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