MINISTERIO DE INDUSTRIA R
_ nmlsm’usmﬁno'msoAnanusmALw.....___.,_T'g, ES%%. 6 4 3 8 0 Al

Fe T T ¥ 8 : ﬁq @ FECHA DE PRESENTACION
2 : g e e 5

PRIORIDADES:

@NUMERO @ FECHA @ PAIS

7444230 23 de Noviembre de 1976 ESTADOS UNIDOS
@FECHA DE PUOLICIDAD @cLAS!FICACION INTERNACIONAL PATENTE‘DE LA QUE ES BIVISIONARIA

g65D

@TITULO DE LA INVENCION

PERFECCIONAMIENTOS EN LA CONSTRUCCION DE RECIPTENTES FLEXIBLES.

@ BOLICITANTE {3}

Baxter Travenol Lsboratories Inc.

POMICILIO DEL SOLICITANTE

Deerfield, Illinois 60015 (Estados Unidos)

@ INVENTOR (£3)

Frank Cammarata II, Joe A, Miller y Fhilip G. Ralaton Jr.

@ TITULAR (ES)

Baxter Travénol Laboratories Inc.

@ REPRESENTANTE

VICTOR GIL VEGA

=5 JUL. 1978

& Raglstro’ de acuerdo
[95 que figuran ¢n ia pre-
@Bocion y seqia el con-
tenido de\la Memoria a&junta.

UTILICES! {
UNE A-4  MOO. 5108 1 E COMO PRIMERA PAGINA DE LA MEMORIA {




10

15

20

25

-1 -

Memorig Descriptiva

La presente solicitud se relaciona
con recipientes flexibles y aplastables, tales co-
mo los utilizables para el suministro de solucidn
parentérica.

En el suministro de tales soluciones,
los recipientes del tipo citado presentan notables
ventajas sobre las botellas dé gidrio, en el senti-
do de que agquéllos pesan menos, no son susceptibles
de roturas y no precisan la entrasds de aire en el -
recipiente mientras &ste se veecfa, Los recipisntes
aplastables de que sctualmente se dispone son gene=
ralmente bolsas de plé@stico formadas par un par de
léminas planas de cloruro de polivinilo, termosellg

des por sus bordes, para formar un recipiente esté-

" ril y herméticamentse cerrado. Tales bolsas de plése

tico ‘son Pécilmente aplastables, pero son de dificil
menejo y se hsllan sujetas & roturas.

' En el pasado ss han realizado varios

" intentos de sustitucidén de los recipisntes de cloruy

ro de polivinilo termosellados paor otros moldeados
mediante soplado. Sin embargo, un inconveniente del
uso de éstos Oltimos es gl hecho de gque, cuando se

cuelgan por un sxtremo para extraer la solucidn por

-8l otro, tienden a aplastarss ds manera incompleta.

Esto ocurrs particularmente cuandc se smplean poli-

meros rglativamente rigidas, paor sjemplo poliolefi=
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nas tales como poiietileno o polipropilsnoe. ELl moti
vo de ests aplastamianto incompleto es que la rigi-
dez de unzrecipienta moldeadd por soplado tiende =
frecuentamente a afrecef resistencia al aplaétamiqg
to en un greado tal que la modsrada presidn por suce

cién ejercida sobre el recipiente por el peso dsl

‘fllido en un equipo de administracidn fijado al re-

cipiente citado es insuficiente.para producir su =
completo aplastamiento. Asimismo, los recipientes =
moldeados por soplado tienden s aplastarse de manee
ra no ﬁniforme. En algunas gcesiones, gstos reéipiqﬂ
tes, gue son gensralmente de forme ovalada, se aplag
tan a lo largo del eje mayor de su seccién trensver=
sal ovalada, pero en otras ocasionés tienden a aplag
tarse a lo largo de ambos ejes, corto y largo, de -
dichs seccidn. Como resultado de ello, resulta muy
diffcil a una enfermera determinar exactamente cudn
ta solucidn ha salido del recipients.

Asi, sl objeto de la presents invene

cidn es el de p:uporcianér un recipiente flexible

gue se apléste de modo essncialmente planoc en toda
su longitud.,

La presente invencidn proporeiona un
recipients flexible provisto de paredes qus definan
un cusrpo, un hombro semi=-rfgide en un extremo del
citado cuerpo y un cuello solidario, sétando sella-

do aquel cuerpo por su otro extremo, caracterizado



10

15

20

25

porque, para facilitar sy splastamiento en forma -
plana, tael redipienée incluye a lo largo de los bqi
des del refaridd hombro unas lineas de debilitamien
to pere plegado, relativamente adelgazadas, definisn

do las secciones transversales de tales lineas de dg

,bi;itamieﬁto unos arcos gue tienen en su superficie

interna una longitud circunferencial del 40% al 60%
mayor gque la anchure dirscta de aquellas lineas de
debilitamiento, siendo sl grosor de pared dentro de
gstas linees entrs el 40 y el 70% del espesor de la
pared del recipisnte junto a talss linsas,

El recipiente flexible de qsta inven=
cidn pueds ser Fécilﬁenta moldeado, llenado de solu
cidn parentérica o cualquier dtro proddcto deseado
y esterilizada en caso necesaric mediants autoclave,
pérticulafménfa cuando tal recipiente estd hecho de
un pléstiqu de elevada temperatura de fusidn, tal =
como polipropilenc. Cuando ss extrae el contenido =~
del recipiente iﬁvartido, éste se aplasta de manera
uﬁiforma para permitir una exacta medicifn de la -
cantidad de solucifn retirada del mismo.

En la préctice puede expulsarse toda
el contenido liquido del recipiente, quedando an 8l
solemente una pequsfia cantidad residual de aire, por
ejemplo menos del 5% del volumen del recipiente. Es-
fo supong una gran mejora respecto a los recipientes

semi-aplastables, que muestran un gran volumen de =
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aire, de 100 cm° & mds por litro, evitdndose la po=-

sibilidaed de que entren grandes cantidades de aire

en la tuberfa de administracidn de la solucidn, con

su ulterior paso al paciente.

. El racipients de esta invencidn se. cong
ﬁruya ventajosamants de polistileno, polipropilenoc o
copolimeros de ellos que ssan de.rigidez aproximada-
mente igual o superior, por sjemplo materiales que
tengan un mddulo flexive pléstico de 60.000 por lo
menos, segln el ensayo ASTN D790 (mddulo secants da
elasticidad) y preferiblemente no superior a 250,000
aproximadamente. .Tales materiales inertes, relativa=-
mente rigidos y Fhartas-parmiten el usp de paredss
flexibles extraordinariamente daelgadas en sl recipi
gnte de la invencidn, generalments libres de materis
les lixivisbles. Las paredss de este recipients fle-
xionan al aplastarse, aunque la flexidn se concentra
prineipalmente en las lineas de debilitamiento para
plegado utilizadas en aquéls |

En consecuencia, las deseasbles caracter{s
ticas de los polimeros tipo polietilenoy polipropileno,
fuertes, inertesy ecandmicos, pueden combinarse con unreci
piente que se aplésta an forma plana con facilidad,
Seguidamente se describird la invencion

con referencia a los adjuntes dibujos, en los cuslos:

La figura 1 es una vista invertida y -

en alzado del recipiente para solucidn segfin la pre-
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sante invencidn, én.ia'cunfigurecién que presenta
al sor moldeado?"apoyado en gl molde usado para su
fabricecién, habifndose separado unas porciones -
del mismo molde para mostrar el recipiente conteni
doc en su interior.. o

7 La figuras 2 ss una vista en planta
dél recipiente de esta invencidn, que musstre el
cuello y hombro del mismoe.

" La figurs 3 a3 una vista en alzado
del mismo facipiente de la figura 1, invertido en
su tipica posicidn de uso.

La Pigura 4 es una vista aen.alzado
similar’s la figura 3, despuds de haberse extrq;

do del recipiente aproximadamente la mitad de su

~ contenido 1fquido. -

'La figura 5 es una vista en -perspag
tiva después de haberse extrafda précticamente tg
do el contenido lfquido del recipiente de la inven
cidn, en la que se muestra cdmo se aplasta el fon
do de aqué} bajo la influencia de la succidn nore
mal de una columna-de splucién parentérica de un
adjunto equipo -de administracién.

La figura 5A es una vista en alzado -
fragmentaria del hombro del recipiente de la figu-
ra S |

| lLa figura 5B es una vista en alzado

similar a la figura 5A, con rotacidn de 902 a lo
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largo del eje longitudinal del recipiente.

La ?iéura 6 e una vista en seccin
ampliada, tomada & lo largo de la linea 6-6 de-la
figura 2, que muestra un detalle del molde de prg
duccidn del recipienta.

La figura 7 es una vista en slzado
ampliada y fragmentaria, tomada en seccidn longie
tudinal, de parte del recipiente de la figura 2,
cuando se halla dn las condiciones de la figura 3.

La figura 8 es uns vista en seccidn
amplieda, tomada a lo large ds la linsa 8«8 de la
figura 2, que musstra también porciones del molde
de producecidn del recipients.

La figura 9 es uns vista an alzado
ampliade y fragmentaris, tomada en seccidn longitu
dinal, de parte.del racipiente de la figura 1, cual

do se encuentra en las condiciones de la figura 5;

y
La figura 10 es una“;;sta en alzado

esquemdtica qus musstra la forme de uso del molde
de esta invencidn en una operacidn de moldso por
soplado para fabricar el recipiente de la figura 1.
Con referencia a los dibujos, se des:
cribe un recipisnte para solucién 10, moldeado y -
aplastable, gue forma un cuerpo 12 proﬁisto en un
extremo dél mismo de un cuellpo solidario 14 y un =

hombre 16. E1 cusllo 14 y el hombro 16 son construf
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dos praferiblémeqié’delun materisl suficientemente
grueso pars que_preéente una rslativa rigidez, ﬁiqg
tras que el resto del recipienie es suficientemente
delgade para ser flexible y aplastable. El recipiasn
te 10 estd sellado en su extremo 18, opuesto al cue
1lo 14 y hombro 16, & incluye una porcidn aplanads
20 dotada de un orificiﬁ colgedor 22, de modo que
aquél pueda colgarse para.ls conveniente administra
cién de solucidn parentérica o de cualquier otro ma
terial deseado.l '

El cuello 14 del recipiente-10 presen
ta las proporcinnes adécusdas pars recibir una taps
32 que pueds fijarse:a dicho.cuello mediante termo-
soldadura o procedimiento anélogos La tapa 32 se =
construye genaralmente de un plistico semierigide y,
como se muegstray tiene:un par‘de aberturas tubulares
de aécaso 34 que, antes . de su apertura, se ocluyen
mediante diafragmas 35, dispuestos a través de los
taladros de tales abertu;as.'En consacusncia; sl -
recipienté 10 se abre mediante insercidn de una es
piga huéca y esterilizades de un squipo de administra
cidén en una de las aberturas de acceso 34 para rome
per ol diafragma. Dicha gspiga se galecoiona de moe
do que presente unas proporciones adecuadas psra un
contacto sellador y deslizente con el interior de -«
la abertura 34, de manera que la solucidn pase sola

mente a través de la espiga hueca, al interior del
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equipo da admihistrgcién.

Lg otra abertura de access 34 dg las
dos citadas puede incluir un punto de inyeccidn da
18tex parz le administracién de medicacién suplemen
taria o similar al contenido del recipients 10.

Tal como se muestra sn la figura 1, =
este recipiente se moldea sin la tapa 32, ls cual
se afiade lusgoe.

La figura 10 muestra esquemdticamen
te un aparato de moldeo por soplado qus se usa pa
ra fabricar el recipiente aplastable de esta invgn
cifn. E1 moldeo citado es en gensral una técnica -
bien desarrollsda, disponiendo los expertos sn la

materia de muchos procedimientos difersntes de tal

moldeo, utilizables para le fabricacidn de.los re-

vipientes de esta invencidn. En la figura-ﬁﬂ sg -
muestra una pieza en bruto tusular 36 de pléstico

blando y calients.fsta pleza 36 ss encaja en las «
mitadas 38 y 40 del moida, as{ como en las porcio-
nes 48 y 50 de &ste correspondientes al cuello, -~
gue se unen luego entre s{ mediante los pistones -
42, 44, 45 y 47, Se introduce un tubo de soplado -
46 en el molde en gl momento adecuado durante el -.
proceso Y se aplics aire para expandir la pieza en
bruts caliente hasta que se estira adspténdose a =
la configuracidn del interior de las mitades cerrg

das 38 y 40 del molde. Luego se deja enfriar el re
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cibiente formado déptrﬁ de las citadas mitades 38

y 40, Seguidamente puede retirarse el tubo deg so-
plado 46. abrirse el molde y expulsarss el recipian
te. ' -

La porcidén splanada 20 se forma por
un extremo de las mitades 38 y 40, tel como se =
muestra en la figura 10.

En consecusncia, el recipiente flexi
ble de esta invencidn, en su configuracidn moldea=~
da, asume la forma de la cavidad del molde mostrada
en la figuras ‘1 y 10, forma que se expone més deta=-
lladamente 8n las figuras 1, 2, 3 y 7.

. Después del enfriamiento, se abren -
las respectivas mitades del molde.y se retira el-
recipienté 10, que presenta la configurabian moldaa
da gue se muestra en las figu?as antaes mencionadas.

Elyéitadu recipiente, sn.su configura
cidén moldeada, presenta una.seccidn transversal ge-
neralmente avalada junto s su cuello 14 y hombro 16,
tal como se muestra en-general en la figura 2. Seqgln
se ilustra en la figura 3, esta seccidn transversal
se shusa progresivamente en la seccidn 49 dsl reci-
piente hasta la configuracidn generelmente plana del
extremo 18 del mismo, opuesto al gue presenta el cug
llo 14 y el hombro 16. En esta versidn eépecifica,
la seccidn . ahusada 49 empieza en el punto 51, quédqg

do separada del hombre 16 por la longitud de la sec-
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cién 53, de paredes pasralslas, que preferiblemente

s extiende en mehos de la mitad de la longitud del
recipiente, de modo que la seccidn 49 constituye -

una porcidn principal del misma.

La finalidad de la ssccidn ashusada
49 es la da facilitar una uniformidad en el aplas-
tamignto plano del recipiente progresivamente des-
de sl extremo 48 hacia el cuella y hombre de aquél,
a modida que se retira su contenido a través del
cusllo 14, sl disponerse el recipiente con éste 01
timo hacia abajo. Este sfscto se ilustra progresi-
vamente en las Piguras 3, 4 y 5.

La Porma de la-bolsa de la figura 3
astd idealizada, en al sentido de que la especifi-
ta forma mostrada presenta la bolsa en su condician
recién moldeada s sfectos ilustrativos. Da hecho,
la presién del liguido en 8l racipiente haris que
éste, sn su posicidn invertids de la Pigura 3, Pug
s@ un poco mds grueso en el Pondo y mds delgado en
la parte supsrior, respecto g-como se muestra. en -
eca figura,.

. Puede varse por la figura 1 que los
bordes laterales: 58 del recipienie 10 no son para=
lelos, sino que convergan ligeramente en la mayor
parte de su longitud,. desde el extremo 18 hacia sl
extremo correspondiente al cuello 14. Este es un =

aspecto de la forma del recipiente 10 que hace que
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a lo largo de una porcidn principal de la laongitud
del recipiente las circunferencias de todas las sec
ciones transversales axialmente perpendiculares seaﬁ
ssencialmente caonstantes.

. En consecuencia, al adalgazaoéa el re

cipiente 10 en su dimensidén transversal (ilustrada

" en la figurs 3) hecia sl extremo 18, se hace corres

pondientemente més ancho en su dimensidn lateral,
como se muestra en la Pigura 1, hacia sl mismo ax-
tremo 18. Como resultado de ello, la longitud peri
férica o circunferencia de la mayorf{a de las sece
cianes transvérsales, perpendicularaé al sje longi
tudinal del recipiente, seré esencialmente constapn
te. ﬁor ejemplo, las secciones transversales 56 y
57 seran esencialmente uniformes en la langitud pg
riférica o circunferencia.

El grosor de pared de los recipisntas
de esta invencidn varis preferiblemente entre 0,75
y 0,25 mm aproximadamente. Es generalmente prefsrie-
ble que él grosor de pared en el extremo 18 ses ds
0,25 mm aproximademente, aumentando gradualmente -
tal grosor hasta un méximo de 0,50 mm aproximadae
mente en la Zona del hombro 16.

Ademés, pueden formarse un par de 1i
neas longitudinales de debilitamiento 58 para fle=-
xifn 8 lo largo de esmbos bordes laterales del reci

piente, para facilitar més aln gl aplastamiento en
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forma plana del recipiente 10.

El plano del extremo liso 18 del reci
piente 10 es preferiblemente paralslo al eje largo
66 de la zona ovalada dsl hombro 16, como se muestra
en la figurs 3. Esto facilita también un aplastamien
to plano uniforme. )

Junto al hombro 16 se disponen unos
escudetes generalmente triangulares en relacién hun
dida con squél, de manera que los bordes 70 del hom
bro sobresalen respecto a tales escudetes.

Como se muestra en la figura 6, los -~
bordes 70 del hombro definen unz delgada linea de -
debilitamiento flexive que Pacilita el aplaestamien-
to .del recipiente de la maners ilustrada en la figqu
ra 9, en la que se mugstra el borde 70 del hombro
aplastada con un 4ngulo mds agudo para permitir el
plegado de lns escudetes 68 hacia fuers a una posi-
cién horizontal y para permitir que el recipiénta
que se aplasta se pliegue.hacia dentro en la zona -
78, como se ilustra en las Piguras 5 y SA.

£l grosor de pared del polipropileno
u otro plastico en el borde 70 del hombro es prefg
riblemente entre el 40% y el 70% del grosor de pa=-
red inmediatemente contiguo a la linea de debilitg
miento definida por dicho ﬁombro. Por ﬁonsiguiente,
la porcidn adelgazada sirve de dessable linea de dg

bilitamiento plegadors para facilitar ei aplastamien

T - 12.-
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to a baja presifn del recipients. Por ejempla, el
-grosor de pered minime en el hombro puede ser de
0,125 a 0,175 mm sproximadamente, mientras que sl
de la zona 84 adyacente gl borde del hombro puede
ser de 0,2 a 0,325 mm aproximadamanfe y el de ls
zona 86, en el mismo hombro, puede ser de 0,2 a
0,325 mm también. Asimismo,-la anchura directa 87,
~medida a través de la anchure de la seccidn de pe-

red generalmente cilindrice que define cada lines

~ de debilitamiento 70 del borde del hombro, puede

. ser preferiblemente de 5 a 7,5 mm aproximadamenta.

Le longitud del arco generslmente circular 93, ma-
dida desde los extremes de la anchure direcfa 87,
puede ser de 7 a 12 mm aproximadamente.

Especificamente, la porcidén més del-
gada del hombro 70 puede ser de 0,13 a 0,16 mm aprg
ximadamente. La 20na 86 pusgde tener un grosor apro<
xiﬁadu de 0,2 a 0,25 mm, mientras que la zana 84 pug
de ser de 0,27 mm.-La anchura directa 87 puede tener
una longitud aproximada de 6,25 a 6,50 mm: El arco
93 puede ser, en esta circunstancia, preferiblemen=-
te un 50% mayur que la especifica anchure directa
87, sproximadamente.

Esta 1linea adelgazada de dsbilitamien
to 70 puede obtenerse por moldeo; definiends una cg
;respnndiente muesca 92 en gl molde, como se mugsSe

tra en la figura 6, de estructura complementaria a
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la forma deseada del hombro y 1linea adeigazada 70,
Por consiguiente, a8l establecer contacto la pleza
en bruto tubular 36 en axpansidn con las.paredea -
de las mitades 38 y 40 del molde, tiende a enfriar
se y endurecerse rapidsmente. La referida pieza en
sxpansidén encuentre primeramente dichas mitades en
las zonas 84 y 86 y en ellas tal pieza se endurasce
répidamente y queda inmavilizada. Sin embargo, las
mitades del molde definen la muesca o porcidn recor
tada 92 del mismo, una seccidn generalmente cilindri
ca por la gue pueds e*pandirse la citada pieza sn, -
bruto, reduciendo asi su grosor de pared como. queda
indicado. Finalmente, dicha pieza llena la porcidn
racortada 92, psro en ells su expansién forma una -
porcidn lineal que define un arco 93 en seccidn trans
versal, en la que'praferiblamente.la longitud circun
ferencial de la superficie interna de cada arco de
seccidn circular es entre el 40 y el 60% mayor que
la anchura directa 87 de la linea de debilitamiento
de plegado, medida desde los puntas. de interseccidn
del arco y la anchura directs 87. El sspesor minimo
de la pasred del recipiente en la lines de debilita-
miento de plegado as{ definida.es preferiblemente
del 40 al 70% del grosor de las paredss adyacentas.
Cada escudete 68 estd limitado por -
tres porciones laterales 72, 74 y 76 que pueden de-

finir también lineas de debilitamiento de Plexidn =
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discrecionalmente formadas de manera similar & como
queda aexplicado..Sin embarga, la linss 72 define un
éngulo dirigido hacis gl interior de la bolsa, mien
tras que las lfneas 74 y 76 pusden ser lineas de dg
bilitamiento dotadas de arcos circulares o en formsa
de U ditigidos hacia fuera, ds estructura transvere
sal correspondiente a la mostrada en la figura 8.
Las lingas de debilitamiento 74 y 76 pueden formar=
se medisnte adecuadas muescas en las mitadaes del -
molde y las lineas 72 puedsn Pormarse mediants ade-
cuadas aiistas sn una de taless mitades. Asimismo,.
las lineas de debilitamiento de flexidn 58, 72, 74
y ‘76 puedsn constituir simplements lineas de pliague
moldeadas sn ls.pared de la bolsa medisnte muescas .
0 aristas apropiadas previétas en el molds.

La estructura de escudete y las lineas
de debilitamiento usadas aqui permiten un aplasta-
miento adicional bajo una presidn normal des succidn
del tipo ejercido.dentro del recipiente, déebido al
peso de la soluciﬁn-coﬁtenida en el equipo de admi-
nistracién 26 y a la elevacidn normal del recipien-
te en su uso. Estg Oltimo se aplasta tanto longitu=
dinal como latsralments en la zona de los escudetes
68, junto a los hombros 16, lo cual resduce mis gl =
volumen del recipisnte aplastado y permite la expul
sifn de mas soluecidn parentérice. Esto se ilustra

particulasrmente en las figuras 4 y 7, en comparacidn

- 15 -
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con las figuras 5 y 9.

Los bordes laterales del haombro 16
definen, cada uno de elles, una linea transverssl
de debilitamiento de plegado 81, que facilits el
aplastamiento del recipiente .de esta invencidn, -
tal como se ilustra particularmente en las figuras-
5y 5A.

La lfnea de debilitamientc de plegado
B1 puede ser formada por una mussce 96 en el molde,
como se muestra en la figura 8, de manera similar
a como la muesca o porcién recortada 92 forma la 1f
nea adelgazada de debilitamisntoc en el hombro 70.
También en este caso, la porcidn recortgda 96 hace
que la pieza en bruto en expansidn se congele alrg
dedor de los bordes de tal poreidn, con el resulta
do de un estiramiento y adelgszamiento de aquella
pieza al pasar al interior dé la muesca 96, para -
former las liness adelgazadas de debilitamiento del
hombro.

Una vez més gs preferible que las seg
ciones transversales de las lineas de debilitamien-
to 81 slrddedor del hombro definan arcos gsneralmen
te cirwularss 98, en lps que la longitud circunfoe-
rencial de la superficie interna de cada uno de sllos
sea del 40 al 60% mayor que la anchura directa 100 =
de las lineas de debilitamiento de plegado, medida

gntrs las intersecciones del arco 98 y la anchura 100.
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Este valor particuler de relacidn de curvaturas prg
porciona una aceldn plegadora particularmente sfec-
tiva, permitiendo un aplastemiento plano hasta un -
volumen residual no superior al 5% del volumen ori-
ginal del recipiente; por ejemplo, en un récipients

3 de aire

de 1 litro, quedardn sproximadaments 30 cm
y muy poéos’centimetrus cfibicos adicionales de li-'
quido., La forma de la muesca 96 del molde determina
la forma resultante de la linea de debilitamiento =
de plegado 81, tal como se muestra. ‘

En cuabto a ambas lineas de debilita-

misnto para plegade 81 y 70, es preferible que cada

una de ellas sea una linea simple, libre de lineas

‘de plegado paralelas a slla dentro de una distancis

triple a la anchura directa de tales lincas de debi
litamiento.

El grosor de la porcidn més delgasda =
de la gared del recipiente en la linea de debilita-
miento 81 es tembién preferiblemente entre sl 40 y
gl 70% del grosor de la pared adyacente a dicha li-
nea. Tal comg se muestra aqui, a modo de ejemplo, =
el grosor de pared en el punto 104 de la linea de =
debilitamiento puede ser de 0,2 a 0,325 mm aproxima
damente, mientras que el de los puntos 105 y 106, =
adyacentes al exterior de la linea de debilitamien=
to, pueds ser de 0,275 a 0,825 mm aproximadamsnte.

La anchura directa 100 de la linea 81 puede ser, por



10

15 °

20

25

S - 18 -

ejemplo, de 3,5 a 4,5 mm.

Especificamente, la porcibn més delgs
da de la linea 81 en el punto 104 pueds ser de 0,212
a 0,250 mm- aproximademsnte, mientras que el grosor.
del pléstico en el punto 105 pusde ser de 0,45 a -
0,47 mm aproximadamente y Bn el punto 106 puede sar
de 0,4 a 0,425 mm, La anchura directa de la linea 81
puede ser espegificamente de 3,75 a 4,00 mm aproximg
damente. ’

La longitud del arco 110, medida des=-
de los extremos de la anchura dirscta 100, puede ser
prafegiblamente de 4,7 a 7,25 mm aproximadamente y -
mas preferiblemente un.50% mayor que ia dimensién es
pecifica de la anchura directa 100, aproximadamente.

El hombro 16 asté’esenciglménta rodea-
do por las liness de debilitamiento de plegado 70 y
81 como se definen en ssta invencidn, para proporcig
nar un recipientﬁvaplastable de modo (nico, que pue-
de adquirir una configuracidn plana bajo una difersn
cia de présién reducida o negativa de 5 cm sproximae
damente de agua, para vaciar-por lo menos un 95% a=
pinximadamente del contenido del mismo.

Las mitades 38 y 40 dsl molde contis-
nen deseshlemente canales de ventilacidn 83 gue co~
munican con las respectivas muescaes da su mitad, que
forman las diverses liness de debilitamiento paras -

flexién, particularmente las muescas que no se sncuen
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tran en la 1ffea de’divisién del molde. Los canales
de ventilacidn 83 Fermiten el escape del aire de les
muescas Fo;madas en-lés mitades del molde hara sgfig= _
lar las diversas lineas de dabilitamiento, de manera
qus ssfas lineas formadas en la pared del recipients
pledan expandirse mas plenamente al intéiinr de las
muescas as{ formadas. N
Los materiales, forma, taemafic y dispg

sicifén de los elementos seran susceptibles de varig
cifn, siempre que ello no suponga uns alteracidn en
la eséncialidad del invento.

' Los té#minos’en que se ha redactado
esta memoria deberdn ser tomados siempre en sentido

amplio, no limitativo.
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'REIVINDICACIONES

" Se reivindice como de propia y nusva

invencidn, a favor de BAXTER TRAVENOL LABORATODRIES, .
INC., con domicilio en Deerfield, Illinois 60015
(Estados Unidos), lo especificado en las siguientes
reivindicacionss:

1.~ Perfeccionamientaos en la canstrug
cién de recipientes flexibles y aplastables provise
tos de paredes que definen un cuerpo, un hombro se-
mi-rfgido en un extremo de este cusrpo y un cusello
solidario, estando dicho cugrpo sellado en su otro
extremo, caracterizados porque, para facilitar su
aplastamiento a una configuraciﬁn_plana, se disponan
g lo largo de lﬁQ bordes del referido hombro unas =
lineas de debilitsmiento para plegado relativaments
adelgazades, definiendo las seccicnes transversalas
de estas lineas unos arces, en los'qua la longitud
circunferencial de la superficis intsrna de cada uno
de ellos es del 40 al 60% mayor que la anchura direg
te de equellas lfneas de debilitamientnro cuerda taen
dida entre los extremos dae dicho arco y el grosor de
pared dentro de tales lineas es del 40-al 70% del -
grosor que dicha pafad presenta junto a las mismas
1ineas.

24 Perfeccionapiaﬁtns en la construg
cifn de recipientes flexibles, segln la reivindicaw

cidn 1, caracterizados porque el mencionado hombro

- 20 -
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queda rodeado alrededor de su borde por las citadas
1fness de debilitamiento para plegado.
3e= Perfeccionamientos en la construg

cifn de recipientes flexibles, segln las reivindica

ciones 1 § 2, caracterizado porque las citadas liness

situédasva lo'largn-del borde del hombro son lineas
simples de-debilitamiento para plegado, libres de -
lineas de plegado paralelas a sllas dentra de una -
distancia triple a les citada anchura directa de ta~
les liness.

4.~ Perfeccionamientos en la construg
cién de recipientes flexibles, segln las reivindicg
ciones 1, 2 & 3, caracterizades porque el citade -
hombro es generalmente ovalado y el grosor del mis-
mo junto a su extremo trsnsversal al eje largo de -
aquél es inferior al grosor de los bordes de tal hom
bro que son generalmente longitudinales al citado -
ejs largo.

Se.= Perfeccionamientos en la construc
cidn de.recipientbs flexibles, segln la reivindica-
cidén 4, caracterizados porque laé citadas lineas de
debilitamiento de plegado situadas transversalmente
al eje mayor del hombro ovelado tisnen un espesdér -
minimo de 0,125 a2 0,175 mm, mientras que el grosor
de pared junto s .dichas lineas transversalmente si-
tuades es de 0,2 & 0,325 mm.

6.= Perfeccionamientos en la construc
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cidn de recipientss flexibles, segfin las reivindice
ciongs 4 § 5, csracterizados porgue las citadas li-
neas de debilitamiento para plsgado situadas longi-
tudinalmente al eje mayor del hombro ovalads tienen
un grosor minimo ds 0,2 @ 0,325 mm, mientras que el
grosor de pared junto a tales lineas es de 0,4 a -
0,55 mm, ,
' 7e= Parfeccionamientas en la construg
cidn de recipientes flexibles, segln las reivindice
ciones 4, 5 § 6, caracterizados porque se disponen
unos escudetes triangulares junto a extremos opuas-
tos del referido hombro ovalado, los cuales escude=
tes estén limitados por lineas de debilitamisnto pg
ra plegado y estén adaptados para plegarsa hacia =
fuera durente el aplastamiento del recipiente.

8.~ Perfeccionamientos en la construg
cién de recipientes flexibles, segiin cuaslquiera de
las reivindicaciones 1 a 7, caracfarizados porgue -
sl cierrs hermético en sl otro extremc del referido
cuérpo es un cierre alargado qus se extiends transw
versalmente al sjs longitudinal del recipients, in-
cluyendo dicho cuerpo una ssccidén ahusada hacia el
eje del cierre hermgtico que, observada a 902 respsc
to al mencionado eje de tal cierre, prasenta unas =
bordes laterales que divergen hacia los extremos =
opuestos dsl mismo cierre hermético, de msnera que

la longitud periférica de la mayor parte de las sag
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ciones transvarsales de aguella seccidn shusada es
ssencialmente constante. |

9.« Paerfsccionamientos en la construc
cién de recipientes flexibles, seglin cualquiera de
las reivindicaciones 4 a 8,. caracterizados porque
el cierre hermético del otro extremo de dicho ﬁqu
po tiene una configuracidn plana.

10.~ Perfeccionamientos an la construg
cifn de recipientes flexiblas, seglin la reivindica-
cidn 9, caractsrizados poerque sl extremo sellado plg
no as paralelo sl eje largo del hombro ovalado,

‘ 1l1l,~ Pagrfeccionamientos en la construg
cidn de recipientes flexibles, segfin cualquiera de
las reivindicaciones 1 a 10, caracterizados porque
se emplea un material pléstico que tiene un mddulo
flexible pléstico de 60,000 por lo menos, de acuer=
do‘con el ensayac ASTN D790.

124~ Perfeccionamisntos sn la construc
cién dé recipientes Plexibles, segln cualquiera de
las reivindicacicnes 1 a 11, caracterizado ﬁbrqus -
se ameplea un material biaxialmente orientado,.se--
leceionado del grupoc consistente en polistileno, pg
lipropileno y copoliméros de ellos.

13.~ "PERFECCIONAMIENTOS EN LA CONSTRUC
CION DE RECIPIENTES FLEXIBLES",

Tal y como se deja descrito en la memo-



ria precedents, que consta de veinticuatro hojas
foliadas y mecanografiadas por una sola de sus ca -
ras y planos de .forma.y tamafio reglamentarios.
Madrid, 22 de Noviembre de 1977
P,A. de BAXTER TRAVENOL LABORATORIES, INC.
Victor Gil Vega:

[VISTRYVIVIN T A NEN
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