MINISTERIO DE INDUSIRIA Y ENERGIA [Womzno @ Al
Refiistro de lo Propiedad Industrial @ ES 8 471,972 ®

FECH/, DK PRESENTACION

21,7.,1978

Conoeedido el Reglstro de acuerda
con los do'wys que figuran en fa pre-
soate dacoripaion y scnfin el oon-
tenido de la Memoria azjunta,

PATENTE DE INVENCION

ESPANA

@ FRIOARIDADES:

@Nunmo @ FECHA @ A

817.940 22 de Julio de 1977 ESTADOS UNIDOS
@P‘IGNA DE PDII—,CIDAO CI.A'!FICA@ION INTERNACIONAL @PAY!NTK DE LA QUE ES DIVISIONARIA
BLGF, 850

@TITULD DE LA INVENCION

"METODO DE MOLDEO DE UN RECIPIENTE FLEXIBLE Y PLEGABLE"

@ SOLICITANTE 18}

Baxter Travenol Laboratories Inc.

DOMISILIO DKL SOLICITANTE

Deerfield, Illinois 60015 (Estados Unidos)

@ INVENTOR (K8)

David A. Winchell; Jerry D. Martin; y Frank L. Roe

@ TITULAR (€8)

la solicitante

@ REPRESENTANTE

VICTOR GIL VEGA

UNE & -4  MOD, 3100 UTILICESE COMO PRIMERA PAGINA DOE LA MEMORIA



10

15

20

25

Ton S mr e s

NEMDRIA DESCRIPTIVA
Entorno de 1a invencidn L

Generalmente se almacens sangra en gg:
cipientes flexibles y plegahfés.;sl material plﬁsti~‘
co hlando y plegable de tales recipientes permits sx
traer la ssngre de Sstos sin ponerla en contacto con
airg dentro del racipients.; -

Varias Pormulacionss plésticas muestran
buenas caracteristicas dg compatibilidad con las cﬁlh;f'
las sanguineas..Actuslmenta, le moyoria de ias bolsas
para sangrs se construys con formulaciones de sloruroc
de polivinilo, debido principaslmente a sus buenss ca
racter{sticas de sislamiento respecto a la radiofre-
cuancia. '

Otras plésticos constituyan tambign -
prometedores materiales potenciales psra bnlsas plee

gables destinadas al uso indicado, por ejemplo varlos

' copolimeras de poliolefinas, tales como loé'qué'cantig

nen unidades de etilenn, propilens y/o butileno, y ca
polimeros que contienan otras unidades, tales como dg
estireno y acatato de vinilo.

besgracizdamente, muchos materisles pg
1{meros vinf{licos, tales como poliolefinas, son menos
susceptibles de aislamiento frente a la radiofrecusne
cia. Asi, no son ten fécilments manufacturables medisn
te termoselladura periférica de las l8minzs de pléstie

co entre sf, para definir el recipiente en Farms andlg
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ga sl presants proceso de fsbricecidn de bolsss de ]
vinile pera sangre, particularmsents cuande tal fabéé;l
caelon se refiere s las mis desesbles bolsas de pa*_:
rod dalgada, en lss gqus sl grosor de pared gs tan qg'
ducido comp da 0,2 2 0,45 mm, por sjemplo. En ests
caso, se ha comprobads que los métodos canvancional&éii
dg montaje de dichas bolsss no producen un recipian!':it:",
de sdecuada salidez con polimeros de base puliolsf!QU"i
nica, por ajemplo, gue tengan esta reducido espesor {-"
da pared. _

Asimismo, las ocitedss bolsas para san
gre son ordinariaman#a de seccidn trensversal en ge-
nersl ogvalada, con sl eje mayor del dvalo sustancial
mente superior al sje menor, por ejemplo en un 50% =
por lo menos y preferiblements en un 1007 como mfnimo.

Otra varisnte en la fabricecidn de rg
cipientes 8 bess de materisl que contengs policlefie
nzs y simileres es la dol moldeo por insufladoc 0 so~
ﬁlado. en 8l qus s extrusiona una plezs bruta tubu-
lar, que se colocs en un molde do soplado y lusgo se
infle pers adsptarla =2 1ls forma de le camara interna
del molda. 5in smbargo, ha r;sultado dificultoso sl
moldeo de este tipo en recipientes de seéciﬁn transe
versal axtremadaments ovalades sin obiener sustancliz-
les. difarencies gn 6l esposor de parad alrededor del
perfmetro de dicha seccifin. Esto pbstaculize s su vez

gravements al modo deseado de plegedo del racipientse
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De acusrde con ssta invencidén, sa axné:
nen nuevos reciplentss ovalsdos con wnos aspasoraa‘géi
pared de perfecclonada uniformidad alrededor do sy =
seccidn tranavaraai; dotados ademds de otras.vantajaai 
mis sdelante dmscrites. Estos recipientes puaden caqgﬂ
truirse de manera que sus paredes sean sﬂ?icisntemqﬁ i"
ts delgadas para permitir un fécil plegado al modo dil -
las bolsas convencionsles para sengre, &b bien el usp -
de talas recipientes no se limite éimplsmante.ﬂl de»?:{q
bolses pars sangre, sino que pueden omplearse en cunl
quiera de una amplia variedad de aplicaciones de tales
bolsas plegables.

" Descripeifn de 1z invencign

En esta invencidn se producen recipisn
tes flaxibles y plegables, preferiblemente del nuevo .
tipo luego dascrito, mediante sxtrusifn de una pleza
bruta tubular de material a moldegar y sellado del ox-
trema exterior de la misma, inflade & una presidn ney
mitica relativamente baja (por sjemplo, de 3,5 a 7 ko/
en?, valor manométrice), clerre del molde alrededsr de
1z pieza sn bruto inflada de modo que los bordes latg
rales de 8sta sobresalgan de la clmara del molde y ss
llado de tal pieza para formar sl racipiente flexifle
y plegeble, incluysnde la formacidn sn el mismo de 1L
neas de sellsdo mediants el molde, situadas Iéteraln
mente hacia el interior de los bordes laterales de ls

referida pieza en bruto.
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Preferiblementa, la totalidad de la -
bolss queda definida por lineas de sellado sl inte¥;zd
riar de los bordes de la pieza bruta, Asi, la bnlsa“;
formada quada rodeads por lo que pudiera denominar=-
se un marco o bastidor do materisl de aquslls pleza
bruta, que puede srrancarse despubs da ls Formacidn
de 1s bolas. |

Lz invencidn de sste solicitud ss fg
cilmgnte utilizable pars producir reciplentes de - N
soceidn transversal generalmente ovelasda, esn los que
los ejos mayores de tal seccidn ssen superiorss por
1o menos en un 50% 2z los sjes mensres. Ello obedwste

3 gue la cdmere dsl molde, que serd de una forma cg

rraspondienta, al cerrarse presiona simplements la

-pieza brute pare permitir el moldes del reciplente

a parfir de un par de ssccionss de dicha pieza, geng
ralmente rodesdes por otras porciones de la mlsma, a
ratirar ultérlnrmunte.

El motodo ds ests solicitud se utili-
za prefaribleoments en un recipienta formede en sl =
molde sin eatirado axizl, para evitar un excaesivo gra
do de orisntacifn biaxial, gue puads obstaculizar ls
formacin de Puortes lineas de sellado periffiricas -
definidorns del recipionte Pormado o partir de la pig

za bruta.
Comg ventaja adicional, esta invencifn

puada ponarse en préctice con raeducidas tolerancias
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respecto al temsfio y cologecidin de la pleza bruta . ‘
an ralacifin con ol molds, &n comparacifn con muchag;E_
otras tdenicas de moldeo por soplada, sspecialmente
las relativas a aeste tipao de moldao da rgcipiontas ‘
de parsd delgada y de ssecidn transversal muy ovala -
da. En consecuancia, los racipientes producidos en ";F
gl process da fabricacidn son menos susceptibles da‘ L
ser rochazados por defectos, sun cusndo ss usen apa -
ratos menos costosas y precisos en la fabricacifn. o

Prafariblemants, cuando se cierra al
molde alradedor da la pieza bruta, se aplics al in-
tarinr da Asts uns presidn nsumatiae relativaments
glovada an comparacin con le rslstivamente baja (por
ajenplo, de 3,5 & 8,4 ka/cm?, valor manomftrice) uti
lizada para inflar inicialmantes la citada pisza, a
travas de unas sberturas de accesc qua define sl mol
de en al recipients, pars moldearls por soplado con
una adaptaciSn Intima s la Forma de la chnsra de nel
dao.

£s prePerible tambidn extrusiomay la
piasza bruts de modo que presante un sumento de groe
sor de pared sobrs una partes relativamante menar de
su longitud, a Fin de creaar un espssor sustanclelmen
tg incremsntado en la porcidén deg la referide pisze
que ha de moldearse para que defina las sherturas da
acceso, an comparacidn con la mayor parte del rasto

da tal pieza. En consecumhcia, pusden definirse unasg
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tromo dul resipieonte, miontras que ol resto de ésto .
gs delgadn, Plexibls y plegabla. :?“
£s praferible tambidn qus el rociplen
to plegabls ses configurado por el molde de monara e
que las eircunferencias de ssccionss de la pared da'
aqudl trazadas en planos perpendicularss al ajs lqgﬂ-
gitudinal de la cfmara sean todas sllas avalades y '
uniformes, shusindose las porciones adyagantos a am -
bos axtremos da la clmara transversalmenta an axtrg
mas delgedos a incrementandoses corraspandiantenenta
gn dimensifn lataral para formar la circunferantia
uniforme ds les socclones da psred do la cémara.

En consacuencia, por ol método ante=
tin:ménta descrito, puedsn produsirse on series y de
modo Piable boloas flexiblas y plegables para sangrs
y oktros usaos dgsaados, dotadas de una spccidn transe
vorsal sansiblemente ovalada, aun cuando se fabriquen
gon matoriales de base policlefinica que no se susl-
dan bien mediante técnicas convencionales de sisla-
miento frants & radiofrecuencias. Esto permite tam-
bién sl usp de pliatico en balsas pars sangre dota~
das de un contenida de plastificador muy reducido,
considarado por muchas comg daesesble.

t£n lps dibujos:

Le figura t es una vista on alzado da

una bolaa para sangre, Pabricade de acusrdo con esta
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La figura 2 es una vista en alzado =~
leteral de la bolsa de la figura 1, con tna rotaciﬁn: -
de 902 raspecto @ la vista de la misma figura alreds
dor del eje longitudinal de la bolsa, con separacifn
del tubo para sl donador de sangrae. T*i-
Las figuras 3 a 8 son vistas an pars{“”
pectiva de porcioness de una mAquina moldsadors, qus :f;:
musstran opersciones secusnciales del procesc de mq;'73;
deo de esta invencifn; y
La figura 9 es una vista en alzado de
un semimolde utilizado en este invencifin, mostréndo-
se sl recipiente recién Formado apoyado en el mismo.e
Con referencia a los dibujos, la bole
sa 10 para sangre se ilustra definiendo un racipiané
te cerrado, flexible y plegable, de spcecifn transver
sal generalmente ovalada, con una porcidn rebordeada
12 de un pspesor de pared sustancialmente mayor que
el del resto 14 ds la porcidn plegabls sellada, .Es=
pecificaments, la.porcidn rebordeada 12 puede tenar
de 0,5 & 2,5 mm ds grosor, tIpicamente 1,5 mm, mien-
tras que la porcidn restante 14 de la bolsa 40 pueds
variar entre 0,2 y 0,45 mm, por ejemplo 0,32 mm, ;
con una variacidn relativamente pequefia an sl gro-
sor de pared en diferentss porciones 14 del recipien

tQC

A través de la parcidn rebordeada 12
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hay uns serle de manguitss tubulares ocspsciados y . ti
verticeles 16 y 17, que se proyecton hacia Pucra = ;;
dosds sl extremo de la bolsa para establecer comue .
nicecidn con sl intsrior de la nismas. Tal como se
musstra, sl manguitp 16 estd conectade s un tubo 18
pera ol donanta de esangre, que termina an un conjun
to do sguja convancional 20, conectlndesa sl mangq; "
to 16 de luv manors mostrada en ls sclicitud de paw B
tanta copendienta nlimern 705.319, depositada el 14

de julio dg 1978 por David A. Uinchell y colabore-
doras. Los otros manguitos 17 sostisnen unas sstruc
tures tubularps moldsaedas 22, termoscldadses a los =
extramos exterisres 24 ds los manquitos 16. Los mag
guitos 17 definen un diafragma sellador a través de
sus 8nimss, que pueda gar penstrado por uns aguja -
esterilizsda para obtensr acceso al interior.

Fuera ds la estructurs 22 se dispona
un protactor de abartura cerradoe 23. Le estructure
tubular 22 y ol protector de abartura 23 pusdan ser
ds satructurs convancional. La sstrustura 22, ol ty
bo 18 pars ol donsnte y los protoctarss 23 puedon =
sfiadirse daspufis del moldeo da la balsa 10.

Los manguitos 16 y 17 pueden fntereg
ngotarse mediants unas dolgedas porclones laminargs
25 solidarias do talss manguitos. £1 miembro laminar
25 tieng una porcidn perforabls 27 que as porforade
dgbide a la praesencia de la lines de dobilitemiento 29
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formade en digho miembro, la cual tiene solaments -
un grosor da 0,025 a 0,050 mm y define una Figura'
cerrada, gensrslmente rectangular (o circular, si

se desea), de manera que el mismbrg laminar 27 pug

de punzonarss pera permitir sl pass a trawds de 81

de unas barrss alincadorass de un extractar do plag .
ma u otros miembros de suspensifn y orisntacifn.

En 8l otro extrasme del rsciplents o
bolsa 10, sa dispone uns porcidn de sallado y suge-
ponsifn 26 de sxtremo pleno y solidarisments £ija-
da, provists de unag ranura perforablo 28, para pegg
mitir la penstracidn de una barrs o gancho colgadox,
de mangra qua la bolsa pueds colgsrse en posicidn
invertida.

£} mismbrg de suspensidn 26 sa nugg
tra longitudinalmente ahuscedo haciz sl reciplents
10 en su porecidn central 30 respscto @ sus porcionea
laterales 32, Esto permite sl replicgue deg la porcidn
colgadora en el cusrpo da la bolsa durants la centxi
fugacidn de la misma, una vez sfectuada la recogida
da sangre.

Podria afiadirse tembian que, como vax
sidn variants de la bolsa espscificamente ilustrada,
pueden disponagrse difarentes nfimeros de sheriuras 16
Por sjemplo, puede disponsrse una cuarta sbertura pg
ra una comunicacifin permansnte con una tuberfs que

conecte con una segunda bolsa, proparcionfndose asi
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una bolsas doble de funcin similar & la de las hml;v ;
sas dobles agtualmente conocidus. Asimismg, do mang
ra similar, la bolse de osta invencifn pupds utili-
zarse conjuntamente con otros sistomas da bolsas ml
tiplas. |

Mediante un aexaman de las figuras 1
y 2 pueds verse que las cirsunforgnclas do los sag
ciones da psred del rvecipienta, por ojemplo las seg
clones 34 y 36, quo son perpondiculares al eje lone
gitudinal 38 da la clmara, son todas allos essncigl
magnte uniformes, excepte en los extromos terminales
del reciplonto. ELsto se consigue porgus ambos sxixzg
mos de la cimars so shusan transversslmento cn extrg
mos dolgedos, coms s flustra gn lo figurs 2, al =
tiempo qus sumentan gorrespondientemente on dimensifn
lntorasl, comp se mugsira en la Figuras 1, paro aesta-
blecer la circunferancia genpralnente uniformg do lag
sgcciones de pared 34, 36, etgc., do la cfmors, on la
mayor parfe del productoc de esta invencidn, a pessar
da gembiar lss dimensiones transversslos y lotorales,
como sa llustrs en las fiquras 1 y 2. Ests disposi~
cifén Pocilits ol plegado on forma plana del reciplen
te, a pesar del hecho de que he sido moldendo en fop
ma ovelada, como se describe adicionalmente, por =
wjemplo, en la patents canadiense n? 1.001.511.

£l reciplents plegsblae, do pared unie

forme y moldeado por soplado de acuerdo con ssta ine
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vencifn pusde Pabricarse seqglin les sigulantes operg
ciones, ilustradss en lag figuras I a 9. £ aparate . .
usado pars realizar sl mBtodo de asta invenclin pug-. -
ds ser, por sjempls, una mlquina de extrusidn contf - "
nua con una estacifn de soplado spounderis, por sjem ~,
plo del tipo fahricado por Bekum Maschinenfabriken -
Gmbh, de Berlin. Esta mBquina pusde ssr mpdificsds ’
con un accmsoric sspecisl para el apretado pravio

de 1o piezaz bruta, coms se ilustra.

Pasando a la Pigura 3, s muestras el
sxtrusionadsr 40 en el procesn de extrusidn de una
pisza bruts de plistico tubular caliente 42, qua ha
sido sellada en su extramp extaerior 44 mediante 1a.
unidad apretadora 46. Lots unidad se auestira compren
diends un par de bsrras selladorss 48 situadas sohra
los brazos slternativaments mfviles 50 de monera que,
sn la forma programada, se ahrpn coms se ilustro poe
ra permitir el paso de la pieze brute 42, cerrfndose
luego intermitantemente sntra sf para orper un sellg
do transvaersal 44 sn el axytremo axtericr de aquilla,

La Pigura 3 muostra tsmbién la hoja
cortants 52 situada sobre el brazs hidzontalmente og
cilanta 54, que oscila 8 través de la piezs brutas 42
para cortarla en gl momanto adecuado.

También se muestran an ia F&guré 3 Ies
spgnimoldes 56 y 58, cada uno de los cuaslez define una

camara de moldes 60 de una forma complementaris & la
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dg una mitad da bolsa 10. }

Daspuds de habsrse descendide la plaza
bruta tubular extsuslonadg 42 antre los semimoldas
56 y 58, so expona gn su interipr s una baja presifn
(eproximadamante 0,56 ko/om?, valor manombtrice) pag-'
va determinar su inflado hacia Pugra, como sg muastra
eh la Pigura 3, hasta qus su dimensidn transversal Qo
aproxime a la anchura de las cémeras de molden 60. La
poreidn de la piszs bruta que define los robordes 12
puiads sxtrusionsrse con uns pared mfs gruesa.

Lusgo se cierran los samimoldes 56 y
58, como sg ilustra en la Figurs 4, para dsterminer
sl plegede transvarsal ds la pioza bruta, de modo «
que gouma la Porma gsnaersl da las c@marss 60. 5in em
bargo, dicha pisza ha sido inflada de mansra gus su-
pare lé dimansidn iransvsrsal ds tales camarss, supap
ponidndass asf en general a ellas por todos sus ladas,
comg se flustra en la vista en alzado de la Pigura 9,

Los bordes sslladorss 66 do las cémaw
ras de mpldeo 60 pusdan ser sproximadamente de 0,37
é 1,25 mm mia anchos, tipicamente 0,75 mm, astando -
rodeadoes al sxtoriar por sl husco 65 formado en la -
cere 68 do cade semimolde, pars Pormar una lines de
sellado adelgazada 67 qus defing le bolsa recién fop
madas 10, rodesda por una porcidn de rebaba 70 de la
pipza bruta. Seguldemente, ls ecuchills 52 corts le «

pigza bruta 42 y los semimoldes cerrados 56 y 58 mep
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tanidos dentro del conjunto 61 de retencifn del mol
de son haorizontalmente movidps, como se mucstra en .
la figura 5, del modo convencionsl do la miquins de-.
Bakum, desde une posicifn por debajo del axﬁrﬁélung ’; 
dor 40 a otra por debajo del conjunto del tubo de =
soplado 62,

.....

Comp se muestra en lss flguras 6y 75 "

los tubos de soplade 64 se muavan hacis sbajo desds

al conjunto 62, para pasar 3 travis de laos aberturaa."'

68, definidas en los samimoldes y @ trovds de les -
porciones de manguito 16, definidas en la bolsa ra-
cién formada en sl molde cerrado, para penetzrer en
el interior de slla. "
Los tubos 64 pueden recibir uﬁas proe
porciones apropisdas para pasar herméticements a ¢xg
vés de las fnimes de los menguitos 16 & fin de faclie

litar su formacién. Luego se splica una presifn ney

\mética reletivamaente elsvada (por ejemploy de 6,3

ka/cn?, talor menombtrico), s trevés da los tubasmﬁé,
al interior de la bolsa, para moldearls por sopledo
a su configurécién Pinal, que curreéponda‘fntimamenta
g ls forme de lss clmarass de moldes 60« En le figurs
7 se muestra una vista en perspective da ssta opera-
cidn, ilustrindose una vista en slzads sbierta de la
misma operacidn en la figura 9.

Spguidamente, vuslven a abrirss los =

semimoldes 56 como ss muestra en la fPigurs 8 y la bol
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s» racifin formeds 10 ces fuera del aparsto. Luego -~ -

puaden arrsncerss las porcionas de rebsbe 70 de la
piszas brute, situades fuere de 12 lines de 2sllado
67 y formades por los bordes G6 de la clmara de mol

deo, pudiendo sfiadirss los miembros auxiliasres 22 y

23 y el tubo 18 para ¢l dongnte d¢ sangre, pars for
mer una bolsa 10 cown la llustresde on las figures 1
Yy 2»

Cade semimolde 56 y 58 defing una -
saccidn 72 formadore del extrsmo posterior de la -
bolss, gue incluye une porcidn lavantads 74 pare -
definir el cisrre hermatico 26 ds dicho extremo y
1s porcién dalgada y p;r?orahlé 28 ds la bolsa. Asi
mismo, cads somimolde define una porcidn 76 formadp
ra dal tubo ds acceso, que comprende uns zona de cofl
figuracidn complementaria para formar el manguita 16
y el mismbro laminar 25, asf como la porcién perforg
bls 27. Las porciones lineales leventadas dal molde
definen unas porcionss delgadas y Prangibles 29.

Lo que antecade se ha ofrecidoc sola=-
mente 8 efectos iflustratives y no con una finalidad

limitadors do ls invencifn de nsta solicitud, qus os

tal como se dafine en lse siguientes reivindicesciones.

Los materiales, forma, tamafioc y dispo-

sicidn de los olementos sorfn susceptibles de varise
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cifn, siempra que ello no supongas una altoracifn en
1s asanciélidad del Lnvento.

Los té€rminos en gue sa ha redactado
esta memoris deberfin ser tomadas siempre en sentie

do amplip, ho limitativoe
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REIVINDICACINNES

Sa reivindica como de propia y nueua
invancidn, s favor de BAXTER TRAVENOL LABORATORIES,
INCay con domicilic on Dgaerfield, 1llinois 60015(ts
tsdea Unidos), lo especificads an les siguientas -
raiuindiaacinneét

" fe~ Matodo de moldeo de un recipien
te flaxible y plegeble, caracterizade sn gque com-
prandet '

1l axtrusifn do unz pleza bruta tue
bulasr de meterisl a moldear y el sgllado del extrg
mn extervior de tal plazs;

gl infledo de estm pigze con unas prg
s18n neunStice rnlstivamante baja;

al ciarrs da un molde zlrededor de -
dicha pieza bruta inflads paras que los bordes latge
raloz do ls misme sobresalgan de la cémera de moldeo
dol referido molde y sl sallado de la misma piszg =~
bruts pera formar el iacipientn flexiblo y plegable,
incluyendo la Pormacidn de lfneas de sellads situa-
dsa loteralmente hacia el intsrior desds los citados
bordes lateralss.

2.~ Método de moldeo sagln la reivine
dicacidn 1, ceracterizado an que ol citado molde de~
fine uns cémsra de seccidnas transversales gensralman
te ovalades, siendo los ejes mayores de iales sscclo-

nas son por lo menos un 507 mayores qua los sjes mang
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rus de las mismas sacciones. ,
3. Mftodo de moldeo, seglin la reivin

dicacidn 2, caracterizasdo an que gl citado molde de=

" fine en dicha pisze bruts uns sorie do éhaxturas de

acceso adyacentemesnte sspacisdas durante la citada =»
operacién de sallado.

4~ Mftodo de moldeo, ssqfin la yreivin
dicacifn 3, caracterizade en que, nuasndo se cligrrs
sl molds alrededor de la pieza bruta, se aplica uns
presidn naumfitica relativamente elsveds sl interior
de estd pieza s travds de las mencionadass sbaorturas
da acceso, para moldear por soplade dicho reciplants.

Gaw métudo-de moldeo, segln ls zsiu@a'

digacifn 4, caracterizado en que 1a citada plezs an

bruto ss forme do modo que ses de un grosor da pared
sustangizlmente incremsntads en la parcidn de 1m pig

za moldeade definidors de las absrturss de scceso, -

sn comparacidn con la mayor parts del resto do la mig

ma pleza bruls,.

6o~ Método do moldao, segln la reivig
dicaeidn 5, caracterizado en que el citado recipien-
te flexible y plogable es configurade par el molds «
de manera gque las circunferengies de laz mecoiones «

de parad da tal recipiente en plenos psrpandiculares

al eje longitudinal ds la citada c@mava sézn esencial

mente todas de forma ovelada y uniformes, shusindose

transvarsalmente en sxtremos dolgados las porciones

uuuuu
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adyecentes 8 embos extremos de la cémere y aumentan
do correspondientemente en dimensidn leteral pars
former le circunferencis uniforme de squelles spc-
ciones de psred de les cémara.

7.~ Método de moldeo, segln le reivip
dicacidn 6, carscterizado en que, spesrte de ls zons
sdyacente 8 diche aberture de scceso sbierte, el gro
sor de pared del recipients ss esencislmente unifor-
me.

8.~ Método de moldeo, segln ls reivip
dicacidn 7, caracterizedo en gue dicho recipiente se
forma en el molde sin estirado exisl.

9.- Método de moldeo, segiin la reivip
dicecion 8, cerecterizado en que, entre lss citedss
sbertures de scceso sdyscentsmente espscisdes, el mol
de define en le pieza brutas un miambfo laminer que -
contiene porciones perforablas para permitir el peso

8 través de ellas de barras elineadoras de un extrac

tor de plasma.

10.- Método de moldeo, segin le reivin
dicacién 7, ceracterizado en que el citado molde defi
ne en le piezs brute unas porcidén colgadors y un cie-~
rre hermético terminel, estendo diche porcién colga-
dore rehundide hacia el recipiente en su porcidn cen
trel, respecto 8 sus porciones laterales.

11¢="METODO DE MOLDEO DE UN RECIPIENTE

FLEXIBLE Y PLEGABLE",
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Tal v como se deja descrito en la memoria
precedente, que consta de 19 hojas foliadas y mecanografia-
das y planos de forma y tamafio reglamentarios.

Madrid, 21 de Julio de 1978

P.,A, de, BAXTER\ TRAVENOL LABORATORIES, INC,
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