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MEMORIA DESCRIPTIVA
Entorno da la invancién

Generalmente se almacene sangre en rg 
cipientas flexibles y plegables. El material plásti­

co blando y plegable de tales recipientes permite sg 
traer la sangre da éstos sin ponerla en contacto con 

aire dentro del recipiente.
Varias formulaciones plásticas muestran 

buenas características de compatibilidad con las célu­
las sanguíneas. Actualmente* la mayoría de las bolsas 
para sangre se construye con formulaciones ds cloruro 
de polivinilo, debido principalmente a sus buenas ca­
racterísticas de aislamiento respecto a la radiofre­
cuencia.

Otras plásticos constituyan también - 
prometedores materiales potenciales para bolaaa ple­
gables destinadas al uso indicado* por ejemplo varios 
copolímeros da poliolefinas* tales como los que contig 
nen unidades da etileno* propileno y/o butileno* y co 
polímeros qus contienan otras unidades* tales como de 

estireno y acetato de vinilo.
Desgraciadamente* muchos materiales %  

limeros vinílicos, tales como poliolefinas* son menoB 
susceptibles de aislamiento frente a la radiofrecuen­
cia. Así, no son tan fácilmente manufacturabas mediqn 
te termoselladura periférica de las láminas de plásti­
co entre si, para definir el recipiente en forma análg



ga al presente proceso de fabricación de boleas de 
viniio para sangre, particularmente cuando tal fabri­
cación aa refiere a Isa más desasblos bolsas da pa­

red delgada, an las que el grosor do parad os tan rg 
decido como de 0,2 e 0,45 me, por ejemplo. En este 
ceso, se ha comprobado que loa mótodos convencionales 
de montaje da dichas bolsas no producen un recipiente 
de adecuada solidez con polímeros da baso poliolefí- 
niea, por ejemplo, que tengan sato reducido espesor 
de pared.

Asimismo, las citadas bolsas para aqn 
gra son ordinariamente de sección transversal en ge­
neral ovalada, con el eje mayor dsl óvalo sustancia^ 
menta superior al eje menor, por ejemplo en un 50% - 
par lo menos y preferiblemente en un 100% como mínimo.

Otra variante en la fabricación de rg 
cipiantes a base de material que contenga policlsfi- 
nsa y simiierea as la del moldeo por insuflado o so­
plado, en el que se extrusiona una pieza bruta tubu­
lar, que se coloca en un molde de soplado y luego se
Infla para adaptarla a la forma de le cámara interna!
dial molda* Sin embargo, ha resultado dificultoso el 
moldeo de este tipo en recipientes de sección trans­
versal extremadamente ovalada sin obtener sustancia­
les diferencias en el espesor de pared alrededor del 
perímetro de dicha sección. Esto obstaculiza a su vez 
gravemente el modo deseado de plegado del recipiente.



De acuerdo con asta invención, sa axp& 
nan nuevos recipientes ovalados con unos espesores de 
pared de perfeccionada uniformidad alrededor da su - 
sección transversal^, dotados ademas de otras ventajas 
más adelante descritas. Estos recipientes.pueden cene 

truirse da manara que sus paredes sean sufici entornen, 
te delgadas para permitir un fácil plegado al modo de 
las bolsas convencionales para sangre, si bien el uso '* 
de tales recipientes no se limita simplemente ai de - 
bolsas para sangre, sino que pueden emplearse en euql 
quiera de una amplia variedad de aplicaciones de tales 
bolsas plegables.

Descripción de la invención 
En esta invención se producen racipiqn 

tes flexibles y plegables, preferiblemente del nuevo . 
tipo luego descrito, mediante extrusión de una pieza 
bruta tubular de material a moldear y sellado del ex­
tremo exterior de la misma, inflado a una presión nqu 
mática relativamente baja (por ejemplo, de 3,5 a 7 kg/ 

cm^, valor manomstrico), cierre del molde alrededor de 
la pieza en bruto inflada de modo que los bordes latg 
rales de ésta sobresalgan da la cámara del molde y sg 
liado de tal pieza para formar el raeipiante flexl6&a 
y plegable, incluyendo la formación en el mismo de JLi 
neas de sellado mediante el molda, situadas lateral-* 
mente hacia el interior de ios bordes laterales da le 
referida pieza en bruto.



Preferiblemente, le totalidad de la 

bolea queda definida por lineas de sellado al inte­
rior de loa bordes de la pieza bruta, así, la bolsa, 
formada queda rodeada por lo que pudiera denominar­
se un mareo o bastidor do material de aquella pieza 
bruta, que pueda arrancarse después da la formación 

da la bolsa.
Ls invención da esta solicitud as fat 

cilmenta utilizadle para producir recipientes da - 
sección transversal generalmente ovalada, an los que 
los ajos mayores da tal sección asan superiores por 

lo monos an un 50% a los ajas menores. Ello obedece 
a qua la cámara del molda, que será da una forma qg, 
rrospondianta, al cerrarse presiona simplemente la 
pieza bruta para permitir el moldeo del recipiente 
a paráir da un par de seccionas de dicha pieza, gana 
raímente rodeadas por otraa porciones de la misma, a 

retirar ulteriormente.
El método da asta solicitud se utili­

za preferiblemente en un recipiente formado en el - 
molda sin estirado axial, para evitar un excesivo 95a 
do de orientación biaxial, que puado obataoulizar la 
formación de fuertes lineas de sellado periféricas - 

definidoras dal recipiente formado a partir da la pi& 
za bruta.

Como ventaja adicional, asta invención 
puede ponerse en practica con reducidas tolerancias
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respecto si tacaña y colocación de la pieza bruta 
an relación con al molde, en comparación con muchas 
otras técnicas de moldeo por soplado, especialmente 
lea relativas a este tipo de moldeo de recipientes 
de pared delgada y de aacción transversal muy ovalg 
da. En consecuencia, los recipientes producidos en 
el proceso de fabricación son menos susceptibles de 
ser rechazados por defectos, aun cuando se usan s%s 
ratos manos costosos y precisos en la fabricación*

Preferiblemente, cuando se cierra al 

molda alrededor da la pieza bruta, se aplica al in­
terior da ésta una presión neumática relativamente 
elevada en comparación con la relativamente baja (por 
ejemplo, de 3,5 a 8,4 kg/cm^, valor manométrico) uti 
lizada para inflar inicialmonte la citada plaza, a 
través de unas aberturas de acceso que defina el mol 
de en el recipiente, para moldearla por soplado con 
una adaptación íntima a la forma do la cámara de mo!¡ 
dao.

Es preferible también extrusionar la 
pieza bruta de modo que presento un aumento de gro­
sor de pared sobre una parte relativamente menor de 
su longitud, a fin de crear un espesor sustancialmqn 
te incrementado an la porción de la referida pieza 
que ha de moldearse para que defina las aberturas de 
acceso, an comparación con la mayor parte del resto 
do tal pieza. En consecuencia, puedan definirse unas



aberturas da acceso relativamente rígidas an un ex­

tremo del recipiente, mientras que el resto da esto - 
os delgado, flexible y plegable*

Ea preferible también que al rocipiqg, 
te plegable sea configurado por al moldo de manara 
que las circunferencias do seccionas da la parad da 
aquél trazadas en planos perpendiculares al aja Ion 
gitudinal de la cámara soan todas ollas ovaladas y 

uniformes, abusándose las porciones adyacentes a a¡R 
boa extremos da la cámara transversamente an oxtr& 
mea delgados e incrementándose correspondientemente 
en dimensián lateral para formar la circunferanOia 
uniforme da las secciones de pared do la cámara.

En consecuencia, por el método ante­
riormente descrito, puedan producirse on serie y de 
modo fiable bolsas flexibles y plegables para sangre 
y otros usos deseados, dotadas da una seccián trans­
versal sensiblemente ovalada, aun cuando se fabriquen 
con materiales da base poliolefinica que no se suel­
dan bien mediante técnicas convencionales de aisla­
miento frente a radiofrecuencias. Esto permita tam­
bién el uso de plástico en bolsas para sangre dota­
das de un contenido de plastificador muy reducido, 
considerado por muchos como deseable.

En los dibujos:
La figura t es una vista on alzado da 

una bolsa para sangra, fabricada da acuerdo con esta



invención
La figura 2 es una vista an alzado -  ̂

lateral de la bolsa de la figura 1 * con una rotación * 
de 9GS respecto a la vista de la misma figura alredg 
dor del eje longitudinal de la bolsa, con separación 

del tubo para el donador de sangre.
Las figuras 3 a B son vistas en pers- , 

pectiva de porciones de una máquina moldeadora, que 
muestran operaciones secuenciales del proceso de mol 
deo de esta invención; y

La figura 9 es una vista en alzado de 
un aemitnolde utilizado en esta invención, mostrándo­
se el recipiente recién formado apoyado en el mismo.

Con referencia a ios dibujos, la bol­
sa 10 para sangre se ilustra definiendo un recipien­
te cerrado, flexible y plegable, de spccion transver; 
sal generalmente ovalada, con una porción rebordeada 

12 de un espesor de pared sustancialmente mayor que 
el del resto 14 de la porción plegable sellada. .Es­
pecíficamente, la porción rebordeada 12 puede tenar 
de 0,5 a 2,5 mm da grosor, típicamente 1,5 mm, mien­
tras que la porción restante 14 de la bolsa 10 puede 
variar entre 0,2 y 0,45 mm, por ejemplo .0,32 mm, - 
con una variación relativamente pequeña en el gro­
sor de pared en diferentes porciones 14 del recipian, 
te.

A través de la porción rebordeada 12



hay una seria de manguitos tubulares espaciados y 
verticales 16 y 17, que se proyectan hacia fuera - 
desde el extremo de la bolsa para establecer comu­
nicación con el interior de la misma. Tal como se 
muestra, el manguito 16 está conectado a un tubo 18 
para el donante de sangra, que termina on un conjqn 

to de aguja convencional 20, conactSndose el mangui 
to 16 de la manera mostrada en la solicitud de pa­
tento copandianta nCmaro 705.213, depositada el 14 
de julio de 1976 por David A. Uincholi y colabora­
doras. Los otros manguitos 17 sostienen unas astrtg, 
turas tubulares moldeadas 22, tcrmosoldadas a loa - 
extremos exteriores 24 de los manguitos 16. Los man 
güitos 17 definen un diafragma sallador a travóa de 
sus Snimaa, que puede ser penetrado por una aguja - 
esterilizada para obtener acceso al interior.

fuera da la estructura 22 se dispone 
un protector de abertura cerrado 23. La estructura 
tubular 22 y el protector de abertura 23 pueden ser 
da estructura convencional. La estructura 22, el %  
bo 18 para el donante y los protectores 23 pueden - 

aHadirse daepuós del moldeo do la bolsa 10.
Los manguitos 16 y 17 pueden intorca, 

nectareo mediante unas delgadas porciones laminares 
2$ solidarias de talas manguitos. 51 miembro laminar 
25 tiene una porción perforable 27 que as perforada 
debido a la presencia da la línea de debilitamiento 29
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formada en dicho miembro, la cual tiene solamente 
un grosor da 0,025 a 0,050 mm y define una figura 

cerrada, generalmente rectangular (o circular# si 
se desea), de manera que el miembro laminar 27 ptm 

de punzonarse para permitir el paso a travos de Sí 
de unas barras aliñeadoras da un extractor de plq& 
ma u otros miembros da suspensión y orientación.

En el otro extramo del recipiente o 
bolsa 10, se dispona una porción de sallado y sus­
pensión 26 de extremo plano y solidariamente fija­
da, provista de una ranura parforablo 28, para pq$- 
mitir la penetración de una barra o gancho colgador, 
da manera quo la bolsa pueda colgarse en posición 

invertida.
El miembro do suapansión 26 sa muqs 

tra longitudinalmonta ahuecado hacia el recipiente 
10 en su porción central 30 respecto a sus porcionea 
laterales 32. Esto permite el repliegue da la porción 
colgadora en el cuerpo da la bolsa durante la contri 
fugación de la misma, una vez efectuada la recogida 

da sangre.
Podría añadirse también que# como vq& 

sión variante da la bolsa específicamente ilustrada, 
pueden disponerse diferentes n&aeros da aberturas 16. 
Por ejemplo, puede disponerse una cuarta abertura na 
ra una comunicación permanente con una tubería que 
conecte con una segunda bolsa, proporcionándose así



una bolsa ¡doble do función similar a la de las bol­
sas doblas actualmente conocidas. Asimismo, do marta 
ra similar, la bolsa do esta invención puedo utili­

zarse conjuntamente con otros sistemas da bolsas mó^ 

tiples#
Mediante un examen de las figuras 1 

y 2 puede verse que las cireunfbrencias do las sqg 
cianea da pared del recipiente, por ejemplo las aq& 
clones 34 y 36, que son perpendiculares al eje lon­
gitudinal 38 de la cámara, son todas alias asanciq^, 
mente uniformes, excepto en los extremos termínalos 
del racipiento* Esto se consigue porque ambos axt^g 
mee de la cámara so ahusan transvercálmente en extrg 

mos delgados, como se ilustra en la figura 2, al - 
tiempo que aumentan correspondientemente an dimensión 
lateral, como se muestra en la figura 1, para esta­
blecer la circunferencia generalmente uniforme do las 
secciones de parad 34, 36, etc., do la cámara, en la 
mayor parta dol producto de esta invención, a pesar 
de camhiar las dimensiones transversales y laterales, 

como sa ilustra en las figures 1 y 2. Esta disposi­
ción facilita el plegado en forma plana dal recipiiqg 
te, a pesar del hecho de que ha sido moldeado en fq& 
ma ovalada, como se describo adicionslmente, por - 
ejemplo, en la patente canadiense ns 1*001.511.

El recipiente plegable, do pared uni­
forme y moldeado por soplado de acuerdo con asta in-
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vención puede fabricarse según las siguientes opere 
cienes, ilustradas en las figuras 3 a 9* 51 aparate,... 
usado para realizar el método de asta invención pus 
do ser, por ejemplo, una maquina de extrusión centi 
nua con una estación de soplado secundaria? por ejqg! 
pío del tipo fabricado por 8ekum Maochinanfabriken 
Gmbh, de Berlín. Esta máquina puede sor modificada 

con un accesorio especial para el apretado previo 
de la pieza bruta, como se ilustra.

Pasando a la figura 3, se muestra el 

extruaionador 40 en el proceso de extrusión de una 
pieza bruta de plástico tubular caliente 42, que ha 
sido sellada an su extramo exterior 44 mediante la 
unidad apretadora 46. Eata unidad se muestra compran 
diendo un par de barras salladoras 48 situadas sobre 

los brazos alternativamente móviles SO de manera que, 
en la forma programada, se abren como se ilustra pa­
ra permitir el paso de la pieza bruta 42, cerrándose 
luego intermitentemente entra sí para orear un seH¡a 
do transversal 44 an el extremo exterior de aquélla.

La figura 3 muestra también la hoja 
cortante 52 situada sobre el brazo hódzontalmenta pe 
cilanta 54, que oscila e travos da la pieza bruta 42 
para cortarla en el momento adecuado.

También se muestran an la figura 3 lea 
semimoldea 56 y 58, cada uno de los cuales define une 
cámara de moldeo 60 de una forma complementaria a la
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da una Mitad da bolsa 10.
Después do haberso descendido la pieza 

bruta tubular axtrusionadq 42 entre los samimoldaa 
86 y S8, sa expone en su interior a una baja presión 

S (aproximadamente 0,56 kg/cm^, valor manomótrico) pa­
ra determinar su inflado hacia fuera, como ao muestra 
en la figura 3, hasta que su dimensión transversal aa 
aproxime a la anchura da las cámaras da moldea 60. La 
porción da la pieza bruta que define loa rebordea 12 

10 pueda oxtrusionaraa con una parad más gruesa.
Luego se cierran los samimoldos 56 y 

88, como sa ilustra en la figura 4, para determinar 
al plegado transversal de la pieza bruta, de modo - 
que asuma la forma general da las camarao 60. Sin qm, 

15 bargo, dicha pieza ha sido inflada de manera que au­
pare la diaanaión transversal da tales cámaras, aupqg 
poniéndose así en general a ellas por todos sus lados, 
coma se ilustre en la vista en alzado de la figura 9.

Loa bordea salladores 66 de las céma- 
20 ras de moldeo 60 puedan ser aproximadamente de 0,3?

a 1,25 mm más anchoa, típicamente 0,75 mm, estando - 
rodeados al exterior por el hueco 65 formado en la - 
cara 68 da cada samimolde, para formar una linea de 
sellado adelgazada 67 que define la bolsa recién foj& 

25 mada 10, rodeada por una porción de rebaba 70 de la
pieza bruta. Seguidamente, la cuchilla 52 corta la - 
pieza bruta $2 y los semimoldes cerrados 56 y SO man



tañidos dentro del conjunto 61 de retención del mql 
de son horizontalmente movidos, domo se muestra en 
la figura 5, del modo convencional de la máquina de . 

Bakum, desde una posición por debajo del extrusión 

dor 40 a otra por debajo del conjunto del tubo da - 

soplado 62#
Como se muestra en las figuras 6 y ?, 

los tubos de soplado 64 se mueven hacia abajo desde 
al conjunto 62+ para pasar a través de las aberturas 
68, definidas en los samimoldas y a través de las - 
porciones de manguito 16, definidas en la bolsa re­
cién formada en el molde cerrado, para penetrar en 

el interior de ella.
Los tubos 64 pueden recibir unas pro­

porciones apropiadas para pasar herméticamente a tra 
vés de las animas de los manguitos 16 e fin de faci­
litar su formación# Luego se aplica una presión aq& 
matica relativamente elevada (por ejemplo, do 6,3 
kg/cm^y Ualor manométrico), s través da los tubos 64, 
al interior da la bolsa, para moldearle por soplado 
a su configuración final, que corresponde íntimamente 
a la forme de las cámaras de moldeo 60. En la figura 
? se muestra una vista en perspectiva de sata opera­
ción, ilustrándose una viste en alzado abierta día la 
misma operación en la figura 9#

Seguidamente, vuelven a abrirsa los — 
semimoldea 56 como se muestra en la figura 8 y la bq^
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aa ración formada 10 cao fuera del aparato. Luego -.. 
puedan arrancarse Isa porciones da rebaba 70 de la , 
piara bruta# aituadaa fuera da la línea da sallado 
67 y formadas por les bordas 66 de la cámara de mqj.

S deo, pudiando sñadirsa los miembros auxiliares 22 y
23 y al tubo 78 para el donante da sangre, para fojE 
mar una bolea 10 como la ilustrada en las figuras 1

y 2 .

Cada samimolde 36 y 58 defina una - 
18 sección 72 formadora dal extramo posterior da la -

bolsa# qua incluye una porción levantada 74 para - 
definir al cierra hermético 26 da dicha extremo y 
le porción delgada y perforeble 28 da la bolsa. Asi 
mismo, cada samimolde define una porción 76 faraa{&

1 5 ra dal tubo da accaao# que comprenda una zona da con
figuración complementaria para formar al manguito 16 
y ai miembro laminar 25, así como la porción perfora 
ble 27. Las porciones linéalas levantadas dal molda 
definan unas porciones delgadas y frangibles 29.

20 Lo qua anteceda sa ha ofrecido sola­
mente a afectos ilustrativos y no con una finalidad 
limitadora da la invención da asta solicitud# qua aa 
tal como aa defina en lea siguientes reivindicaciones.

Los materiales, forma, tamaHo y dispo- 
25 alción da los elementes sarán susceptibles da varia-



ción, siempre que ello no suponga una alteración en 
la eaencialidad del invento.

Los términos en que se ha redactado 
esta memoria deberán ser tomados siempre en aanti*.

3 do amplio, no limitativo.



REIVINDICACIONES

So reivindica como de propia y nueva 
invención, a favor de BAXTER TRAVEHOL LABORATORIES, 
INC*# con domicilio en Dearfield# Illinois 600lS(Es 
tades Unidos)# lo especificado en lea siguientes * 
reivindicaciones:

1. ** Método de moldeo de un recipion 
te flexible y plegable# caracterizado en que com­

prende#
la extrusión de una pieza bruta tu­

bular de material a moldear y el sallado del extrg 
no exterior de tal pieza;

el inflado de esta pieza con una psg 

aiÓn neumática relativamente baja;
el cierre de un molde alrededor de - 

dicha pieza bruta inflada para que loa bordas late­
rales de la misma sobresalgan da la cámara da moldeo 
del referido molde y el sallado de la miama pieza - 
bruta para formar el recipiente flaxiblo y plegable# 
incluyendo la formación de lineas de sellado situa­
dos lateralmente hacia al interior desda loa citados 
bordes laterales*

2. - Método de moldee segón la reivin­
dicación l, caracterizado en que el citado molde de­
fine una cámara de secciónas transversales ganaraltnqn 
te ovaladas# siendo los ajes mayores de tales seccio­
nes son por lo menos un 50% mayores que los ejes man&



res de las mismas secciones.
3. - Método de moldeo, según la raivig 

dicación 2, caracterizado en que el citado molde da** 
fine en dicha pieza bruta una serie de aberturas de 
acceso adyacentemente espaciadas durante la citada ** 
operación de aellado.

4. - Botado de moldeo, cagón Is reivin 

dicación 3, caracterizado en que, cuando ee cierra 
el molde alrededor de la pieza bruta, se aplica una 
presión neumática relativamente elevada al interior 
de esta pieza a través de las mencionadas aberturas 
do acceso, para moldear por soplado dicho recipiente.

5. - Método de moldeo, según la raivi& 
dicación 4, caracterizado en que la citada pieza en 
bruto se forma da modo que sea de un grosor de pared 
sustancialmente incrementado en la porción de la pig 
za moldeada definidora de las aberturas da acceso, - 
en comparación con la mayor parte del resto de la mi¡s 
ma pieza bruta.

6. - Método de moldeo, según la raivig 
dicación 5, caracterizado en que el citado reeipian* 
te flexible y plegable es configurado por el molde — 
de manera que las circunferencias de las secciones - 
de pared de tal recipiente en planos perpendiculares 
al eje longitudinal de la citada cámara sóan esencial 
mente todas de forma ovalada y uniformes, ahuaúndose 
transvarsalmente en extremos delgados las porciones
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adyacentes a ambos extremos de la camera y aumentan 

do correspondientemente en dimensión lateral para 
formar la circunferencia uniforme de aquellas sec­

ciones de pared de la cámara.

7. - Método de moldeo, según la reivin 
dicación 6, caracterizado en que, aparte de la zona 

adyacente a dicha abertura de acceso abierta, el gro 

sor de pared del recipiente es esencialmente unifor­
me.

8. - Método de moldeo, según la reiviji 
dicación 7, caracterizado en que dicho recipiente se 
forma en el molde sin estirado axial.

9. - Método de moldeo, según la reiviji 
dicación 8, caracterizado en que, entre las citadas 

aberturas de acceso adyacentemente espaciadas, el moJ. 
de define en la pieza bruta un miembro laminar que - 

contiene porciones perforables para permitir el paso
a través de ellas de barras alineadoras de un extrae 
tor de plasma.

10. - Método de moldeo, según la reivin 
dicación 7, caracterizado en que el citado molde defi 
ne en la pieza bruta una porción colgadora y un cie­

rre hermético terminal, estando dicha porción colga­
dera rehundida hacia el recipiente en su porción cej) 
tral, respecto a sus porciones laterales.

11. - "METODO DE MOLDEO DE UN RECIPIENTE 
FLEXIBLE T PLEGABLE".
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Tal y como se deja descrito en la memoria 
precedente, que consta de 19 hojas foliadas y mecanografia­
das y planos de forma y tamaño reglamentarios.

Madrid, 21 de Julio de 1978
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