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SUPEIUNI’ENDENCIA DL INL)USTRL\ V (:oMl RC1() 
DIVISION DE NUEVAS (;REA(;ION I S 
E. S. D. 

Re: Expediente No. 00-098.176 
Solicitud dc patcnte a nombre de ETHICON, INC. 

Yo, JIMENA ESCOBAR URIBE, identificada como aparece al pie de mi firma, 
domiciliada en la carrera 11 No. 86-53, piso 6, obrando como apodcrada dc la 
socicdad ETHICON, INC., domiciliada en Somerville, New Jersey, Estados 
Unidos de America, solicitante de la patente dc la refcrcncia, en respuesra al 

()hCi() No. 11263 nonficado pot tijacion en usia ci 13 dc scpticmbrc de 2007, 
rciacionado con ci conccpto tCcnico de fondo No. 1544, me permito manifestar: 

1. Con fundamento en la facultad que conficre ci articulo 34 de la l)ecisiOn 

486 al solicitantc para modificar la solicitud dc patcntc en cuak1uier moment() del 
trÆmitc, prcscnto junto con cstc memorial nueva memoria descripriva v nucvo 

-01,11 capirulo relVindicatorlO clue consta dc 26 reivindicaciones, en donde SC rcaiizaron 

las siguientes modiflcacioncs: 

1.1 En la descripción 

1.1.1 Se revisó todo ci texto con el Ænimo de corregir ci empico exsccivo dc 
gerundios. 

1.1.2 Sc introdujo en la pÆna 4 l cxpresión "esdcci,-, un tipo de u,,ion quc’ /orn/cl 

find conexión hermØtica entre Ids- &Tpaiics t,ibii/ares" con ci fin de dcfinir ci tcrmino 
iu.r dentro del contexto de la presente invcnción v dc acucrdo con la sugcrido 
pot ci cxaminador. 

1.1.3 Se reempiazó la cxprcsion "dipositez’o paid i,istalación" pot la frasc mis 
adecuada "dispositivo para gotco" a fin de quc se entienda que se hace rcfcrcncia 
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SUPERINTENDENCIA DE INDUSTRIA V COMERCIO 
DIVISION DE NUEVAS CREACIONES 

Radicación n.° 00-98 176 
Clasificación Internacional (IPC): B29C 45/17,45/00 
Concepto TØcnico n. 1232 

Patente de Invención 21 Patente de Modelo de Utilidad 

Via Nacional 

Via PCT (fase nacional) Cap.I Cap. II 

No. Sol. Internacional  
Fecha de Presentaciôn Internal.  

Como resultado del examen de fondo, realizado con fundamento en el articulo 45 
de la Decision 486 de la ComisiOn de la Corninidad Andina, se le comunica: 

1. Documentos estudiados 

1.1 DescriDciOn: Folios 4 a 38 como se radicO inicialmente 
Folios 273 a 302 modificaciOn 

Folios 369 a 398 nueva modificaciOn 

1.2 Reivindicaciones: Folios 39 a 55 como se radicO inicialmente 
Folios 303 a 308 mod ificación 
Folios 399 a 404 nueva modificaciOn 

1.3 Dibujos: Folios 57 a 94 como se radicO inicialmente 
Folios 310 a 347 modificaciOn 
Folios 363 a 368 y 316 a 347 nueva modificaciOn 

1.4 Prioridad: Folios a 98 a 200; 99-12-30, us, 09/476 411 

1.5 Respuestas del solicitante Folios 269 a 272 y 360 a 362 

2. Objeto de la invenciOn 

� TItulo de la solicitud: MØtodo para elaborar un catØter de una pieza 
mediante moldeo asistido y aparato para formar dicho catØter, folio 1. 

� El objeto de la presente solicitud de patente de invenciOn consiste en 
suministrar un mØtodo y un aparato para fabricar un catØter y un 
dispositivo intravascular que emplean moldeo por inyecciOn asistido con 
gas en el cual se elaboran simultÆneamente el cubo y el tubo que 
componen el catØter. 

Reivindicaciones I a 4 y 6 a 20: Un mØtodo para fabricar un catØter de una 
pieza definido por un tubo y un cubo, que comprende: alimentar un polimero 
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fundido en un molde que tiene una cavidad de molde con una porciOn de tubo y 
una porciOn de cubo que se extiende desde la porción de tubo; e, inyectar un 
fluido a presiOn en una puerta de la cavidad, de tal modo que el fluido bajo 
presión empuja al polimero fundido a travØs de dicha cavidad de molde, de tal 
manera que se forma el cubo y el tubo que tiene un orificio a travØs del mismo 
para definir dicho catØter. 
Reivindicaciones 5 a 20: Un mØtodo para fabricar un catØter de una pieza, que 
tiene un tubo y un cubo, que comprende: proporcionar un primer molde que 
tiene una cavidad para formar dicho cubo y un segundo molde que tiene una 
cavidad para formar dicho tubo unido al cubo; inyectar un primer pollmero 
fundido dentro de la cavidad del primer molde; moldear el cubo alli; retirar el 
cubo del molde; insertar el cubo dentro del segundo molde; inyectar un 
segundo polimero fundido dentro de la cavidad del segundo molde; inyectar un 
fluido a travØs de una entrada del segun’do molde de tal modo que el fluido bajo 
presión empuja al [segundo] pollmero fundido a travØs de la cavidad de tal 
manera que se forma el tubo que tiene un orificio a travØs del mismo para 
definir dicho catØter. 
Reivindicaciones 21 a 26: Un molde para formar un catØter de una sola pieza, 
que tiene un tubo y un cubo que comprende: una porción de tubo que tiene un 
extremo distal biselado; una porción de cubo que se extiende desde  la porcion 
de tubo; una porción conectora en el extremo proximal de la porción del cubo; 
una abertura en una cavidad del molde para recibir un primer polimero fundido 
para inyección dentro de la porción del cubo y un segundo poilmero fundido 
para inyecciôn dentro de la porciOn del tubo; y, una puerta en la cavidad del 
molde a travØs de la cual se inyecta un fluido bajo presión dentro de la cavidad 
del molde. 

El problema planteado en esta solicitud es satisfacer la necesidad de producir 
unidades de catØter que sean fÆciles de fabricar, que no impliquen varias 
operaciones independientes y cuya calidad sea fÆcil de controlar. 

Para solucionar estos problemas tØcnicos la solicitud en estudio proporciona un 
mØtodo y un molde para producir catØteres de una sola pieza, que comprenden 
un tubo y un cubo. 

ClasificaciOn Internacional de Patentes (IPC) asignada: B29C 45/17, 45/00 

3. De la solicitud de Patente 

3.1 Descrirción (artIculo 28 D. 486) 
� El capitulo descriptivo, en general, ya cumple con los requisitos de 

claridad y divulgacion en la descripción. En otras palabras, en la 
descripción no aparecen incoherencias ni ambiguedades y las unidades 
empleadas son las admitidas por el Sistema Internacional. 

� La descripción si cumple con los requisitos de claridad y comprensiOn de 
acuerdo al art. 28 de la DecisiOn 486. 

3.2 Reivindicaciones (artIculo 30 D 486) 
� El capitulo reivindicatorio en general tiene claridad, concisiOn y estÆ 

sustentado por la descripciOn, requisitos exigidos en las reivindicaciones. 
� Las reivindicaciones si cumplen con los requisitos de claridad, concisiOn y 

sustento por la descripciOn de acuerdo al art. 30 de la DecisiOn 486. 
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a dispositivos que conectan sueros y otras sustancias at torrente sanguInco 
mediante un gotco constantes durante un ticmpo determinado. 

1.1.4 Se cambió ci tØrmino "ojal" por la expresión "ojete". 

1.1.5 Se aclaró que ci tØrmino "nariz" hace referencia a la punta del cubo. 

1.1.6 Se colocó todas las unidades de presión reveladas dentro de la solicitud en 
unidades ales) de acuerdo con ci Sistema lntcrnacionai de Medidas. 

1.1.7 Se reemplazó la expresión "bebedero" por la palabra "maarota’con ci fin 
que se entienda que es un orificio a travØs del cual se vierte un plÆstico fundido 
para que pase a la compuerta del molde y de alli al molde. 

1.1.8 Se recmpiazó la expresión "lumen" por la palabra "cavidad". 

1.1.9 Se cambiaron las expresiones primero y segundo por "en primer lugar" ’’ 
"por segundo lugar" respectivamente. 

1.1.10 En cuanto a in cxpresión "perno de gas" Østa se reempiazó por in frase 
"perno para gas". 

1.1.11 Se aclaró tambiØn ci punto acerca de los procedimientos convencionaics. 

1.1.12 Se corrigió in expresión para la tempematura dentro de la tabla 1. 

1.1.13 Se corrigieron todos los puntos y comas, con ci fin de aclarar cuando se 
estÆ separando decimales y cuando se estÆ indicando cantidades en miles. 

1.1.14 Se realizó la traducción de la exprcsión "Nylon". 

1.1.15 Para la expresión "gas inerte (por ejemplo, nitrógeno, aire, heio, argon, 
en la pÆgina 22 de la nueva descripción, se canceió  la palabra inerte. 

1.1.16 Se adjunta un nuevo juego de figuras en donde los dibujos se realizaron 
bajo los lineamientos del dibujo tØcnico ’’ que rcemplazan los originaimente 
presentados hechos a mano aizada. 

1.2 En el capItulo reivindicatorio 

1.2.1 Se revisó ci mismo con ci fin de subsanar las inconsistencias en cuanto a 
la redacción. 

1.2.2 Se especificaron las etapas para la eiaboraciOn del catØter de in invcnción. 



1.2.3 Sc redujo considerablemente ci nümcro de rcivindicacioncs 
indepcndicntcs. 

Sobrc este particular me permito decir que las anteriores modificaciones no 
implican ampliación aiguna de la materia originaimente presentada en csta 
solicitud y se dan como respuesta a las objecioncs presentadas en la acción oficial 
con respecto a los requisitos de patentabilidad. 

Para este efecto, me permito acompanar ci recibo No. 07-97,204 del 28 dc 
noviembrc de 2007 con el cual, clueda cubierta la tasa correspondiente a la 
modificación de una solicitud de patente. 

2. Claridad de la solicitud 

En este sentido, me permito dccir que gracias a las modificaciones realizadas 
tanto en la memoria descriptiva como en ci juego de reivindicaciones t.jucdan 
cabalmente superadas las objeciones expuestas por esc Despacho en cuanto a la 
claridad. 

3. Unidad de Invención 

Sobre este particular, me permito manifestar que ci capItuio reivindicatorio ahora 
modificado cumpie con el recjuisito de unidad de invención toda vez que ya no 
reclama nueve mØtodos distintos y ahora se reivindica un solo molde. 

En conclusion, me permito manifestar que a la Iuz de las modificaciones realizadas 
Y anteriormente cxpuestas, la solicitud en cstudio cumple con los requerimientos de 
claridad v unidad de invención v asI las cosas, respetuosamente se solicita continuar 
con el trÆmitc para el caso en cstudio. 

Seæor Superintendcnte, 

(3*ahb-?-
JB, lENA ESCOBAR URIBE 

C.C.39.779.452 de UsaquØn 
T.P. 68228 
Cod. 5376 
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SUPERINTENDENCIA DE INDUSTRIA V CONERCID 

NIT : 800176089-2 

,BO 
OFICIAL &E CAJA : 07 - 97,204 NA : NOVIEMBRE 28 DE 2007 

� J’L. 4’ - � ’ Y COMLRCO 

itiiU iiiIItIIlI 
Io 00.0176 .00009.0000 -. . �’ �’ > ..> NULCRLACIONt 
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HUt CONS I SNAG I ON HUt 

----------------------------------------------------------------------------------------------------------------------

DEPOSITANTE TIPO PASO BANCO CUENTA No PASO FECHA P60 Vr. PASO 
----------------------------------------------------------------------------------------------------------------------

Ct.ARKE NODET V CO. CCLCNBCONSI6NACION BANCO POPULAR 05-00110-6 72395998 28/11/207 8.640.000.0 

***** CONCEPTO $**** 

----------------------------------------------------------------------------------------------------------------------

RENTISTICO CONCEPTO TOTAL CONCEPT0 
----------------------------------------------------------------------------------------------------------------------

50005-1-03 CAMBIO BE MODALIDAD V NODIFICA 12 NARCAS V LENAS COMERCIALES 99.00.00 
TOTAL : $ 99.0%.00 

SON: 40’,EKTA V NUEVE NIL PESOS 

RESPONSABLE 

RECIBO BE CAJA APLICADO At. EXPEDIENTE N. 
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METODO PARA ELABORAR UN CATETER DE UNA PIEZA MEDIANTE 

MOLDEO ASISTIDO V APARATO PARA FORMAR DICHO CATETER 

ANTECEDENTES DE LA INVENCI6N 

/ 

CAMPO DE LA INVENCION 

Esta invención se refiere en forma general a un mØtodo para formar 

un dispositivo intravascular y en forma mÆs especIfica para fabricar un dispositivo 

(Th 10 de catØter. 

DESCRIPCION DE LA TECNICA ANTERIOR 

e5 /as 
Los dispositivos intravasculares tal como ensambles de catØter por lo 

15 general son empleados para pasar fluidos entre un dispositivo tal como una jeringa 

0 Ufl dispositivo para goteo hacia o desde cavidades corporales tales como venas 

o arterias, u otros sitios objetivo internos. Tal ensamble de manera usual incluye 

un cubo, un tubo de catØter y una aguja. TIpicamente se inserta un anillo de ojete 

en el tubo de catØter. El tubo de catØter junto con el anillo de ojete se insertan 

20 entonces en la abertura en la punta del cubo y se asegura el cubo mediante un 

ajuste a presión del anillo de ojete dentro de la punta del cubo. Est’disposición de 
t4- 

LIVsZ 

cubo y tubo luego se ensambla sobre la aguja puntiaguda la cual es unida_de 
60,1 

atta hjeI cubo plastico. El agua puntiaguda es empleada para la pertoracion 

de una cavidad corporal de tal modo que se pueda tener acceso al interior de 

25 dicha cavidad mediante la aguja y luego de manera subsiguiente del catØter. Una 

vez que el catØter y la aguja se encuentran localizados dentro de la cavidad 

p 

5 



corporal, Pa aguja es retirada y se desecha mientras que el tubo de catØter 

permanece en la cavidad corporal. Luego, se une la jeringa o el dispositivo para 

goteo al cubo de tal forma que los fluidos puedan pasar a travØs del mismo y del 

catØter entre el dispositivo de goteo o jeringa y Pa cavidad corporal. El cubo 

5 tIpicamente se elabora de materiales que proporcionan rigidez suficiente para unir 

en forma segura las Ilneas del aparato de goteo al mismo y el tubo de catØter se 

elabora de manera usual a partir de material que es flexible y suave para reducir al 

mInimo el daæo corporal. 

Los cubos utilizados en ensambles de catØter generalmente se 

ITh 10 elaboran mediante el uso de moldeo por inyecciOn. Sin embargo, los tubos para 

catØter que van por encima de la aguja normalmente se elaboran mediante un 

procedimiento de extrusion y se cortan en piezas cortas, en vez de emplear una 

pieza moldeada para inyecciOn sencilla, por dos razones. La primera de ellas, es 

que generalmente se considera poco prÆctico el uso de un pemo de nUcleo de Pa 

15 misma longitud que el tubo en un procedimiento de moldeo por inyecciOn con 

perno central convencional. Esto es debido a que el pemo central frecuentemente 

se dobla o rompe en ambientes de fabricaciOn a alta velocidad, dando como 

resultado tiempos muertos frecuentes. La segunda rezOn, es que los expertos en 

la tØcnica creen generalmente que el procedimiento de moldeo por inyeccion 

20 asistido con gas no puede ser utilizado debido a que la longitud del tubo con 

relaciOn al espesor de las paredes delgadas supera la relaciOn de aspecto 

generalmente aceptada de mÆs de 200. La relaciOn de aspecto se define como la 

longitud del cilindro o tubo dividida entre el espesor de pared de ese cilIndro o 

tubo. 

25 Aunque se han fabricado agujas de plÆstico mediante la utilizaciOn de 

moldeo por inyecciOn con fabricaciOn asistida con gas tal como se muestra en la 

M. 
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patente E.U.A. No. 520,639, de Stevens y colaboradores, la aguja de plÆstico es 

muy diferente 
CLL 

la del catØter. En primer lugar, la geometria de la aguja es 

completamente diferente de la de un catØter intravenoso. La aguja requiere la 

presencia de una punta afilada en el extremo distal de la misma a fin de facilitar la 

5 penetración de  la aguja en el sistema vascular y en contraste, un catØter que va 

por encima de la aguja requiere un bisel o huso en el extremo distal con elfin de 

proporcionar una entrada suave del catØter en el sistema vascular. El bisel debe 

ajustarse en forma precisa sobre la aguja para permitir la entrada suave del 

catØter en el sistema vascular con minimo traumatismo para el paciente. En 

10 segundo Jugar, la aguja requiere del uso de un material de alto mOdulo para 

penetrar en forma eficiente el sistema vascular en contraste a los catØteres que 

requieren materiales flexibles y suaves para reducir al mInimo el daæo corporal. 
10 GP. 

Los materiales con mOdulos de tensiOn por encima de 10.000 megapascales 

(MPa), tales como los polImeros de cristal lIquido y las poliamidas Ilenadas con 

15 fibra, son generalmente apropiadas para la producciOn de agujas de plÆstico, 

mientras que los materiales con módulos de tension menores de 300 MPa son 

apropiados para los catØteres. En forma adicional, los catØteres que van por 

encima de la aguja deben tener velocidad de flujo de los fluidos que se 

proporcionan a los pacientes de conformidad con el EstÆndar lnternacional ISO 

20 10555-5, mientras que no existen tales estÆndares para las agujas. Por lo tanto, es 

deseable la utilización de un material capaz de formar un tubo flexible suave y 

alargado para un dispositivo intravascular que incluya un bisel en el extremo distal 

del tubo y un seguro de tipn el extremo proximal de un cubo, es decir,un 

tipo de union que forma una conexiOn hermØtipa entre las dos panes tubulares. 
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BREVE DESCRIPCION DE LA INVENCION 

En la presente invención se describe un aparato y un mØtodo para 

5 fabricar un catØter integral en una sola pieza que tiene un tubo y un cubo mediante 

la utilización de un procedimiento de moldeo por inyección asistido con gas. El 

mØtodo comprende alimentar material fundido dentro de un molde que tiene una 

cavidad moldeada. En una modalidad, el material fundido se inyecta cerca a o en 

la porcion del cubo en la cavidad. En otra modalidad, el material fundido se inyecta 

10 en la porción de tubo de catØter del molde. Mientras que el pollmero se introduce 

en la cavidad, un fluido tal como gas se inyecta entonces a travØs de una entrada 

del molde hacia el material en la cavidad de tal manera que forma un canal a 

travØs del centro del material inyectado. Esto tambiØn hace que una porcion del 

pollmero fundido sea desplazada por el gas hacia una salida de derrame. 

15 Otra modalidad de la invención implica la formaciOn de una primera 

porcion de un dispositivo intravascular mediante el uso de un primer material en un 

primer molde. Subsecuentemente, la primera porcion del dispositivo intravascular 
Ck es insertaden Ufl Segundo molde a fin de formar una segunda porciOn que 

emplea un segundo material. El segundo molde es formado sobre o alrededor del 

20 primer molde. Luego, se inyecta un fluido tal como un gas a travØs de la entrada 

del molde hacia la cavidad que forma un canal a travØs del centro de la cavidad 

del tubo. Esto puede dar como resultado que una porción del polimero fundido sea 

desplazada por el gas hacia el area de salida de derrame. 

Incluso en otra modalidad de la invenciOn, la primera porciOn del 

25 molde se inyecta con un primer material, y la segunda porción de la cavidad se 

inyecta con un segundo material en o aproximadamente al mismo tiempo que el 
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primer material se inyecta en la primera porción de la cavidad. Se inyecta un fluido 

taP como un gas a travØs de la entrada del molde hacia la cavidad. Esto ocasiona 

que una porción del pollmero fundido se desplace por el gas hasta conformarse al 

molde con el exceso de material desplazado hacia el area de salida de derrame. 

5 En otra modalidad de la invenciOn, el polImero inyectado se mide en forma precisa 

para prevenir el derrame de exceso de pollmero fundido. En ambos casos 

anteriores, se forma un canal hueco a travØs del centro de la cavidad del tubo. 

Las caracterIsticas, modalidades y beneficios adicionales se harÆn 

evidentes a la Iuz de las figuras y de la descripciOn detallada presentadas en la 

\ 10 presente invenciOn. 

BREVE DESCRIPCION DE LOS DIBUJOS 

Las caracteristicas, aspectos y ventajas de la invención se harÆn 

15 mÆs evidentes a partir de la siguiente descripciOn detallada, las reivindicaciones 

anexas y los dibujos acompanantes en los cuales: 

La figura 1 muestra las propiedades reolOgicas (es decir, viscosidad 

contra esfuerzo cortante) de polipropileno. 

La figura 2 muestra las propiedades reologicas (es decir, viscosidad 

20 contra esfuerzo cortante) de un elastómero termoplÆstico vendido bajo el nombre 

comercial C.FLEXTM mezclado con polipropileno a una relación de por centoen 

peso de 80/20. 
I 

La figura 3 muestra las propiedades reolOgicas (es decir, viscosidad 

contra esfuerzo cortante) de un elastOmero termoplÆstico vendido bajo el nombre 

25 comercial C.FLEXTM mezclado con polipropileno a una relación de por ciento en 

peso de 85/15. 

V. 

C’ 



La figura 4 muestra las propiedades reolOgicas (es decir, viscosidad 

contra esfuerzo cortante) de un elastómero termoplÆstico vendido bajo el nombre 

comercial CFLEXTM combinado con polipropileno a una relación de porcientoen 

peso de 90/10. 

5 La figura 5 muestra las propiedades reológicas (es decir, viscosidad 

contra esfuerzo cortante) de un elastOmero termoplÆstico vendido bajo el nombre 

comercial CFLEXTM. 

La figura 6 muestra las propiedades reolOgicas (es decir, viscosidad 

contra esfuerzo cortante) de poliuretano OCRILONTM 

ITh 10 La figura 7 muestra un dispositivo de catØter en una sola pieza que 

se forma practicando la invenciOn. 

La figura 8 muestra una vista superior de un molde utilizado para 

formar un dispositivo intravascular de conformidad con una modalidad de la 

invención. 

15 La figura 9 muestra el molde de la figura 8 en el cual se inyecta el 

material fundido hacia el molde a travØs del lado del cubo de la cavidad. 

La figura 10 muestra el molde de la figura 8 en el cual un fluido tal 

eION 

como un gas entra al molde con elfin de ocasionar que el polImero se mueva a 

travØs del lado del cubo de la cavidad. 

20 La figura 11 muestra el molde de la figura 8 que se ha Ilenado con 

material fundido y con un canal hueco formado mediante el paso de gas a travØs 

de la cavidad. 

La figura 12 muestra una vista en sección transversal del molde de 

la figura 8 en el cual estÆn separadas la primera y la segunda mitad. 



La figura 13 muestra una vista superior de un molde en el cual un 

fluido se introduce a travØs del tubo del dispositivo de catØter de conformidad con 

una modalidad de la invención. 

La figura 14 muestra el material fundido inyectado en las dos 

5 cavidades para formar dos catØteres de conformidad con una modalidad de la 

invención. 

La figura 15 muestra el material fundido moviØndose a travØs del 

tubo de la cavidad del catØter con la fuerza del gas que pasa a travØs del tubo de 

conformidad con una modalidad de la invención. 

fTh 10 La figura 16 muestra que el material fundido ha Ilenado las 

cavidades del molde y con un canal hueco formado por el paso de gas a travØs de 

la cavidad de conformidad con una modalidad de la invención. 

La figura 17 muestra la primera mitad del molde siendo separada de 

la segunda mitad del molde de conformidad con una modalidad de la invención. 

15 La figura 18 muestra una primera porción de un dispositivo 

intravascular tal como un cubo que tiene una base o conector de conformidad con 

una modalidad de la invención. 

La figura 19 muestra el mismo molde de la figura 17 excepto que el 

polImero fundido se ha inyectado en una porción de la cavidad del cubo y el 

20 polImero comienza a solidificar de conformidad con una modalidad de la 

invención. 

La figura 20 muestra la cavidad del cubo Ilena con polImero de 

conformidad con una modalidad de la invención. 

La figura 21 muestra la primera mitad del molde separada de la 

25 segunda mitad del molde de conformidad con una modalidad de la invención. 
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La figura 22 muestra el cubo que se formó en las figuras 18-20 

cuando es insertado en un segundo molde de conformidad con una modalidad de 

la invención. 

La figura 23 muestra un molde en el cual el polImero fundido se ha 

5 alimentado dentro de una porción de la cavidad del tubo de conformidad con una 

modalidad de la invención. 

La figura 24 muestra el avance del polimero fundido moviØndose 

desde la porción proximal del tubo hacia la porciOn distal del mismo de 

conformidad con una modalidad de la invenciOn. 

/Th 10 La figura 25 muestra el polImero continuando su movimiento hacia la 

porciOn distal del tubo de conformidad con una modalidad de la invención. 

La figura 26 continua mostrando al gas que es inyectado en el perno 

para gas y el polImero casi Ilena la cavidad del tubo de conformidad con una 

modalidad de la invenciOn. 

15 La figura 27 muestra que la inyecciOn de gas concluye en el perno 

para gas y la cavidad del tubo se encuentra Ilena con polImero de conformidad 

con una modalidad de la invenciOn. 

La figura 28 muestra una secciOn transversal de la porción de salida 

hueca del tubo formado para el dispositivo intravascular de conformidad con una 

20 modalidad de la invenciOn. 

La figura 29 muestra la primera mitad del molde separada de la 

segunda mitad del molde de conformidad con una modalidad de la invención. 

La figura 30 muestra un aparato utilizado para hacer girar los moldes 

hacia ubicaciones diferentes. 

25 La figura 31 muestra la cavidad del cubo y la cavidad de tubo del 

catØter de una sola pieza y una porciOn de un aparato utilizado en el moldeo por 
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inyección de componentes miltiples de conformidad con una modalidad de la 

invención. 

La figura 32 muestra el poilmero fundido alimentado hacia una 

porción de  la cavidad del cubo de conformidad con una modalidad de la invención. 

5 La figura 33 muestra un inserto que se mueve hacia una posicion 

que permite que la pnmera y segunda cavidad se encuentren en comunicación 

una con la otra de conformidad con una modalidad de la invención. 

La figura 34 muestra un molde en el cual el cubo se ha formado 

mediante un pollmero y una porción del tubo se forma de conformidad con una 

n 10 modalidad de la invención. 

La figura 35 muestra el Ilenado con polimero en una porción de la 

cavidad del tubo de conformidad con una modalidad de la invención. 

La figura 36 muestra al cubo y al tubo que se han formado de 

conformidad con una modalidad de la invención. 

15 La figura 37 muestra una pluralidad de cavidades en un molde 

utilizado para formar un cubo y un tubo. 

La figura 38 muestra un molde con cavidades multiples para formar 

dispositivos intravasculares. 

20 DESCRIPCION DETALLADA DE LA INVENCION 

En la siguiente descripción, se describe la invención con referencia a 

las modalidades especIficas de la misma. Sin embargo, serÆ evidente que se 

pueden hacer diversas modificaciones y cambios a la misma sin alejarse del 

25 alcance y el campo mÆs amplio de la invención tal como se indica en las 
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reivindicaciones. La especificaciOn y los dibujos son, por consiguiente, para ser 

considerados en un sentido ilustrativo mÆs que restrictivo. 

Una modalidad de la invenciOn se refiere a la formación de un catØter 

en una sola pieza mediante el uso de la fabricaciOn de moldeo por inyecciOn 

5 asistida con gas del material descrito a continuaciOn. El catØter se puede formar 

mediante el empleo de dos cavidades separadas que forman una primera y 

segunda porcion. En forma adicional, se pueden inyectar un primer y segundo 

pollmero en cada una de las cavidades. En otra modalidad se puede formar un 

catØter en una sola pieza a partir de una cavidad individual mediante la utilización 

fTh 10 de un polImero. En otra modalidad de la invenciOn, se puede formar un conector 

tal como un seguro tipo luer. El seguro tipo luer permite la sujeción de la tuberla de 

suministro externa al cubo del dispositivo intravenoso. 

Existen ventajas significativas para utilizar la fabricación con moldeo 

por inyecciOn asistida con gas con elfin de formar un tubo y un cubo de catØter en 

15 una sola pieza, en comparación con los mØtodos convencionales de moldeo por 

inyeccion del cubo, la extrusiOn del tubo, y el ensamble de ambos de estos 

elementos utilizando un ojete. La fabricación por moldeo por inyecciOn asistida con 

gas de un catØter en una sola pieza tIpicamente cuesta menos que la del mØtodo 

tradicional utilizado para fabricar un catØter, es decir, por 

20 (a) moldeo por inyecciOn del cubo, 

(b) extrusion del tubo de catØter, y 

(c) ensamble de ambos utilizando un ojete. 

MÆs aün, el tiempo utilizado para formar un catØter en una sola pieza se 

reduce debido a la facilidad de uso de un procedimiento de inyeccion asistido con 

25 gas sencillo. El procedimiento de moldeo par inyecciOn asistido con gas para 

catØter de una sola pieza, tambiØn resulta ser menos complicado que los 

11 
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procedimientos convencionales anteriormente mencionados. Por ejemplo, no se 

requiere ensamblar dos o ma’s piezas para el dispositivo formado a partir de la 

prÆctica de la invención. En forma adicional, el bisel en el extremo distal del tubo 

no tiene que ser formado mediante el empleo de operaciones tØrmicas o con laser 

5 subsecuente debido a que el molde incorpora la forma del bisel directamente en el 

molde mismo. 

TambiØn se incrementan la capacidad de producción y la calidad 

utilizando el procedimiento de fabricaciOn asistido con gas en una sola pieza. Por 

ejemplo, cuando se forman por separado un cubo y el tubo, el cubo puede tener 

f 10 un defecto en la secciOn de la punta (nariz) del cubo que podrIa no ser notado 

hasta despuØs de que el cubo se ajuste a un tubo. Una gran cantidad de cubos 

pueden ser formados antes de que se descubra el defecto, con Ic cual se 

disminuye la capacidad de producción. De igual manera, en la fabricación 

tradicional, los tubos producidos con errores dimensionales dan como resultado 

15 bastantes tubos que deben ser desechados. En comparaciOn, un catØter en una 

sola pieza elimina este problema al formar el catØter completo en una sola pieza 

de manera simultÆnea, al mismo tiempo o casi al mismo tiempo, mediante la 

ell 

utilización de un molde que incorpora las dimensiones precisas requeridas por un 

dispositivo particular de catØter. 

20 En la siguiente discusiOn, se proporcionan los materiales y el equipo 

utilizados para practicar la invenciOn seguido por las dimensiones de las porciones 

(por ejemplo del cubo y del tubo) del catØter de una sola pieza que puede ser 

fabricado mediante la prÆctica de la invención. 

Por lo tanto, se presentan numerosas modalidades de la invenciOn. 

ts 
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Selección del material. para ci cubo 

Se puede utilizar una variedad de materiales para practicar la 

invención. La selecciOn de material para el cubo y para el tubo se basa en varios 

5 factores tales como las propiedades reológicas (es decir, la viscosidad contra 

esfuerzo cortante), mOdulo de flexión, dureza del material, y el flujo en estado 

fundido. Tal como se muestra en los materiales deben (2’) 
seleccionarse de tal manera que la pendiente de la viscosidad y el esfuerzo 

cortante sea aproximadamente el valor absoluto de 1,0 poise por segundo o 

10 mayor. Por ejemplo, la figura 1 muestra las propiedades reolOgicas del 

polipropileno. La figura 1 proporciona tambiØn una pendiente de �0,433. La 

figura 2 muestra las propiedades reológicas de un elastómero termoplÆstico 

vendido bajo el nombre comercial CFLEXTM mezclado con polipropileno. En Østa, 

la relaciOn en peso es 80/20 de CFLEXTM a polipropileno. La figura 2 proporciona 

15 tambiØn una pendiente de �3,16. La figura 3 muestra las propiedades reolOgicas 

de un elastómero termoplÆstico vendido bajo el nombre comercial CFLEXTM 

mezclado con polipropileno. En Østa, la relación en peso de C.FLEXTM a 

polipropileno es de aproximadamente 85/15. La figura 3 proporciona tambiØn una 

pendiente de �0,82. La figura 4 muestra las propiedades reológicas de un 

20 elastómero termoplÆstico vendido bajo el nombre comercial CFLEXTM en la cual la 

relaciOn en peso de C.FLEXTM a polipropileno es de aproximadamente 90/10. La 

figura 4 proporciona tambiØn una pendiente de �2,49. La figura 5 muestra las 

propiedades reológicas de un elastOmero termoplÆstico vendido bajo el nombre 

comercial CFLEXTM. La figura 5 proporciona tambiØn pendientes de 

25 aproximadamente �1,54 y �2,26. Se prefiere la utilizaciOn de CFLEXTM (90A) o 

Santoprenefi (propiedades reológicas no mostradas en la figura 5). Se prefiere el 

I,, 
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flujo en estado fundido, el cual resuita ser bastante mÆs sensible al esfuerzo 

cortante, como queda demostrado por una pendiente pronunciada tal como una 

pendiente de un valor absoluto de 1 o mayor. 

La figura 6 muestra las propiedades reoiOgicas de un poliuretano 

5 disponible bajo el nombre comercial de poliuretano OCRILONTM (un poliuretano 

registrado de Johnson & Johnson Medical). La pendiente en la figura 6 es �6,7. 

15 

20 

25 

La labia 1 proporciona un resumen de algunas de las pendientes 

tomadas a partir de las curvas presentadas en las figuras 1-6. 

Tabla 1 

Sensibilidad de los poilmeros seleccionados al esfuerzo de corte 

Resumen de los datos de las Dendientes 

Tipo PolImero Temperatura 
(°C)  

Pendiente 

Nailon 
___ 

ULTRAMID B3TM 250 -0,003 
Polipropileno Polipropileno 210 -0,433 
Mezcias de 
polipropileno 

80/20 C- 
FLEXTM/polipropileno  

210 -3,16 

85/15 C- 
FLEXTM/polipropileno  

210 -0,82 

90/10 C- 
FLEXTM/polipropileno  

210 -2,49 

90/10 C- 
FLEXTM/polipropileno  

175 -7,8 

Elastómero 
termopiÆstico 

CFLEXLM 90A 
(trasjarente) 

210 -1,54 

C-FLEX’ 90A (bianco) 210 -2,26 
Mezcla 
ABS/poliuretan 
0 

PREVAIL’TM 3050 230 -0,073 

220 -0,61 
210 -1,95 

Poliamidas 
elastomØricas  

Polieteramida (PEBAX’TM) 265 -5,56 

250 -5 
poliurelanos OCRILONIM 210 -6,771 

) 
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AdemÆs de las propiedades reo101ogicas, se considera el módulo de 

flexión del material para seleccionar el poilmero. El módulo de flexión del tubo de 

catØter que se fabrica debe ser de aproximadamente 3.515 kg/cm2 (344,7 MPa) o 

mayor cuando el tubo de catØter se seca y menor de 2.460 kg/cm2 (241,3 MPa) 

5 cuando el tubo de catØter estÆ hidratado. Se prefiere un mOdulo de flexiOn 

aproximadamente en el intervalo de 1.758 kg/cm2 (172,3 MPa) y menor para un 

tubo de catØter que estÆ hidratado y se prefiere entre 5.976 kg/cm2 (585 MPa) y 
,O3lI 

10.545 kg/cm2 (1.034 MPa) para un tubo de catØter que se encuentra seco. 

La dureza del material tambiØn se considera al seleccionar un 

I.’ 10 polImero. Se prefieren los materiales que presentan una dureza en el intervalo de 

aproximadamente 40 a 75 shore D. 

Ejemplo de los tipos de materiales convencionales que podrian ser 

utilizados en este procedimiento de moldeo para el cubo incluyen: 

� poliolefinas tales como polietileno, polipropileno, TEFLON TM y copolImeros 

15 fluoro-olefInicos tales como copolImero etileno-propileno fluorado (FEP), y 

mezclas de los mismos; 

� poliamidas, polieteramidas, poliesteramidas y combinaciones de las mismas; 

� poliesteres; 

� poliuretanos tales como resina OCRILON TM, un poliuretano radio-opaco 

20 Opticamente transparente que es propiedad de Johnson & Johnson Medical 

establecida en Arlington, Texas; TECOFLEXTM y TECOTHANETM disponible 

comercialmente de Thermedics, Inc. ubicada en Woburn, Massachusetts y 

combinaciones de resina OCRILONTM, TECOFLEXTM y TECOTHANETM; 

� poliuretanos con base de policarbonato tales como CARBOTHANETM 

25 disponible comercialmente de Thermedics, Inc., ubicada en Woburn, 
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Massachusetts y combinaciones de OCRILONTM, TECOFLEXTM y 

TECOTHANETM. 

Elastómeros termoplÆsticos sintØticos (por ejemplo, poliolefinas rellenadas con 

copolImero en bloque de estireno-etileno y butileno-estireno y 

5 polidimetilsiloxano etc.), un ejemplo del cual se puede conseguir 

comercialmente como CFLEXTM a partir de Consolidated Polymer 

10 

15 

25 

Technologies, Inc. ubicada en Largo, Florida; hule termoplÆstico Santoprenefi 

(partIculas de hule altamente entrecruzadas dispersas a travØs de una matriz 

termoplÆstica continua); disponible comercialmente de Advanced Elastomer 

Systems, Akron, OH; etc. 

. Mezclas de poliuretano y acrilonitrilo-butadieno-estireno (ABS) tales como 

PREVA,LTM disponible comercialmente de Dow Chemical, Plastics Division, 

ubicada en Midland, Michigan, 

PolImero de cristal lIquido (por ejemplo, Æcido 2-naftalencarboxIlico, polImero 

6-(acetiloxi) con Æcido 4(acetiloxi) benzoico, poliØster de cristal lIquido 

aromÆtico) disponibles comercialmente como VECTRATM de Ticona una 

division de Hoechst (Summit, New Jersey) y XYDARTM de Amoco Polymers, 

Inc., ubicada en Alpharetta, Georgia; 

Nailon (por ejemplo, disponibles comercialmente como Nailon 6 ULTRAMID 

B3TM, y nailon 6 reforzado con fibra de vidrio comercialmente disponible de 

BASF Corporation ubicada en Wyandotte, Michigan. 

Nailons de poliØter tal como PEBAX 6333 TM y PEBAX 2533 TM disponibles 

comercialmente de Elf Atochem North America, Inc., ubicada en Filadelfia, 

Pennsylvania. 

Aunque esta lista de compuestos proporciona tipos de materiales que 

pueden ser utilizados generalmente con el procedimiento descrito en la presente 
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invención, se apreciarÆ que la invención no queda limitada a estos compuestos y 

tambiØn se pueden emplear otros compuestos o materiales iguales o similares. 

El material para cubo preferido que se va a utilizar es CFLEXTM y el 

elastOmero termoplÆstico Santoprenefi. Con este tipo de material, el intervalo de 

5 temperatura de barril preferida es de c°Cyel intervalo preferido de presión 

de gas empleado es/3.2g/cm2(6,8MPa � 275,5 MPa). Se apreciara que la 

temperatura de barril para algunos de los materiales listados anteriormente puede 

pb 

10 

alcanzar una temperatura mayor de 300°C. Por ejemplo, el polImero de cristal 

lIquido se puede calentar a 350°C. 

Selección de materiales para el tubo 

Los materiales preferidos que pueden ser utilizados para formar el 

tubo incluyen Teflon TM (por ejemplo copolImero de etileno-propileno fluorado), 

poliuretanos, poliolefinas rellenadas con hule tales como C.FLEXTM y el 

15 elastOmero termoplÆstico Santoprenefi. Se apreciarÆ que los agentes inductores 

de radiopacidad tales como el tungsteno, el sulfato de bario, y los compuestos de 

bismuto y otros compuestos apropiados pueden combinarse con los materiales de 

tubo. Los agentes inductores de radiopacidad permiten a un trabajador del area de 

la salud localizar un tubo en un cuerpo en el caso de que el tubo se rompa y se 

20 mueva hacia un lugar diferente dentro del cuerpo. En la modalidad en la cual se 

produce un catØter de una sola pieza a partir de material individual, se selecciona 

un material óptimo de cualquiera de los materiales listados anteriormente para el 

cubo o para el tubo excepto los polimeros de cristal lIquido. 

114 
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Epuiło 

Las maquinas de moldeo que son las mÆs apropiadas para practicar 

la invención tienen capacidades de inyección a alta velocidad y baja presión tales 

como la mÆquina NIIAGATA NN35MITM comercialmente disponible de Daiichi 

5 Jitsugyo (America) ubicada en Itasca, Illinois y equipada con una vÆlvula de 

cierre, pueden ser utilizadas con Østa y otras mÆquinas. Estas mÆquinas 

generalmente estÆn equipadas con dos conjuntos de cilindros de inyeccion con 

tamaæo diferente que estÆn ubicados simØtricamente y que estÆn diagonalmente 

opuestos entre Si y que estÆn en cualquiera de los lados del dispositivo inyector. 

10 Las maquinas de moldeo por inyecciOn usan un tamaæo efectivo (por ejemplo 

volumen de la cÆmara como se define por la longitud y el diÆmetro intemo de la 

cØmara cilIndrica) del cilindro de inyecciOn hidrÆulico como un control de presiOn 

con la vÆlvula de control de flujo sustancialmente abierta. La mÆquina de moldeo 

por inyección a alta velocidad y baja presión podrIa utilizar una herramienta de una 

15 sola cavidad con un tonelaje de baja sujeción tal como en el intervalo de 15 y 50 

toneladas (149 kN a 498 kN). Se prefiere un diÆmetro de tornillo de 18 mm. El 

tamaæo de inyección utilizado deberÆ ser menor de 118,3 ml. Para herramientas 

de cavidades mUltiples, podrIa requerirse de una mÆquina de mayor tonelaje (por 

ejemplo, hasta 150 toneladas (1.894 kN)) con tamaæos de inyección mayores de 

20 118,3 ml. Otras maquinas convencionales con vÆlvulas de cierre tambiØn son 

apropiadas para este procedimiento. 

En conjunto con la mÆquina de moldeo para inyecciOn, se utilizan las 

mÆquinas con ayuda de gas, tal como la maquina NCU programable de Bauer 

(Bauer Compressors ubicada en Norfolk, Virginia). Las mÆquinas asistidas con gas 

25 preferidas son aquellas que son capaces de controlar faces mUltiples de presion 

de gas. 

2.1 
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Dimensiones de la cavidad 

El tamaæo de la cavidad varla con el calibre del tubo del catØter que 

va a ser fabricado. Por ejemplo, el diÆmetro exterior del tubo del catØter hecho por 

la invenciOn incluye calibre 12 (grandes)tales como 0,28 cm hasta calibre 26 

5 (Pequeho? tal como 0,055 cm. El diÆmetro interno del tubo de catØter varia desde 

0,25 cm hasta 0,05 cm. La longitud del tubo varia desde 6,35 cm hasta 1,27 cm. El 

cubo tiene un diÆmetro intemo que varia desde 0,4 cm hasta 0,45 cm. y un 

diÆmetro exterior que varia desde 0,79 cm hasta 0,81 cm. La tabla 2 proporciona 

algunos ejemplos de las especificaciones de los diferentes tubos de catØter. Sin 

s’Th 10 embargo, se apreciara que tambiØn se pueden utilizar otras dimensiones para 

15 

20 

practicar (a invención. 

Tabla 2 

Ejemplos de las dimensiones de los tubos fabricados ((milImetro) (mm)) 

DiÆmetro 
exterior del 

tubo 

DiÆmetro 
interior del 

tubo 

Longitud del 
tubo 

Espesor de la 
pared del 
 tubo  

Calibre 

2,13 1,75 31 0,19 14 
2,13 1,75 56 0,19 14 
1,70 1,38 31 0,16 16 
1,70 1,38 56 0,16 16 
1,28 0,98 44 0,15 18 
1,28 0,98 31 0,15 18 
1,10 0,80 31 0,15 20 
1,10 0,80 25 0,15 20 
1,10 0,80 44 0,15 20 
0,83 0,63 25 0,10 22 
0,70 0,50 19 0,10 24 

La figura 7 muestra un dispositivo de catØter de una sola pieza 2 que 

25 se forma practicando la invenciOn. El dispositivo de catØter en una pieza tiene una 

porción de tubo 4 y una porcion de cubo 6. Se apreciarÆ que la porcion de tubo 4 



del dispositivo de catØter 2 estÆ hueco de un lado a otro del mismo. Esta porcion 

central hueca se forma mediante moldeo por inyecciOn asistida con gas. La 

porciOn de cubo estÆ hueca en la porción central de la porciOn de cubo 6. En el 

extremo distal de la porciOn de cubo 6 estÆ la punta (nariz) 7. La punta (nariz) 7 se 

5 convierte en la porcion de tubo 4. La porción de tubo 4 termina con un bisel 

ahusado 5 en el extremo distal de la porción de tubo 4. 

Las figuras 8-12 muestran una modalidad de la invenciôn en la cual 

se utiliza el moldeo por inyección y se introduce un fluido tal como un gas (por 

ejemplo, nitrOgeno, aire, helio, argon, etc.) a travØs de la porción del cubo del 

10 molde para asistir en la formaciOn de un componente de cubo de catØter de una 

pieza. Debido a que el polImero en estado fundido entra a la porción del cubo de 

la cavidad, primero el cubo se forma generalmente seguido por la formaciOn del 

tubo. El material CFLEXTM y el elastómero termoplÆstico Santoprenefi, utilizados 

bajo las condiciones de operacion proporcionadas mÆs abajo, pueden por lo 

15 general superar la limitación conocida de tener una relaciOn de aspecto >200 pero 

siguen siendo capaces de proporcionar un producto confiable. La figura 8 muestra 

una mitad del molde utilizado en la fabricaciOn de un componente de cubo del 

catØter de una pieza. La segunda mitadp rn,psIa) [primera mitad (15) y 
111*?

segunda mitad (20)1 se acopla de manera correspondiente con la mitad ilustrada 

20 para formar el molde 10. Se puede aplicar presión a la primera mitad 15 contra la 

segunda mitad 20, a la segunda mitad 20 contra la primera mitad 15 o a ambas 

mitades en forma simultÆnea para asegurar que la cavidad 25 se ajusta o forma 

hermØticamente. La cavidad 25 tiene una primera porciOn que proporciona un tubo 

y una segunda porción que proporciona un cubo. 

25 El molde 10 tiene una entrada 30 que permite que el polImero en 

estado fundido entre al molde 10. El poilmero fundido tal como C-FLEXTM y/o el 

23 
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elastOmero termoplÆstico Santoprenefi se introduce al molde 10 a una presión en 

el intervalo aproximado de 309 kg/cm2 hasta 2,812 kg/cm2 (30.2 MPa - 276 MPa). 

En forma adicional, el polimero fundido generalmente se mantiene a una 

temperatura que varla entre 175°C y 220°C. Se apreciara que son posibles otras 

5 presiones y temperaturas que dependen del material utilizado. El polImero se 

mueve despuØs a lo largo de la guIa 50 en la direcciOn de los cubos 16. 

Las dos mitades (15 y 20) se encuentran en la Ilnea de separaciOn 

22. En la Ilnea de separacion 22, la entrada para el flujo de fluido no estÆ abierta 

para fluidos tales como gas nitrogeno, aire, helio, argon, etc para que entre en el 

10 molde 10. La figura 8 tambiØn muestra el material de alimentaciOn tal como un 

polImero que se disemina desde la gula 50 hacia el cubo 16 para ambos 

dispositivos. 

La figura 9 muestra el mismo molde de la figura 8 en el cual se 

forma una capa del polImero sobre la superficie de la cavidad y que comienza a 

15 solidificarse. El polImero solidificado cubre una superficie mayor de la cavidad en 

comparaciOn con el polimero solidificado mostrado en el molde 10 de la figura 8. 

La cantidad de polimero introducido en la cavidad 25 se controla hasta una 

pequena cantidad para permitir que el fluido haga avanzar mÆs al polImero hacia 

la superficie de la cavidad del molde 10. 

20 La figura 10 muestra un fluido tal como un gas (por ejemplo gas 

nitrOgeno, aire, helio, argOn, etc) que ingresa por la entrada 70 hacia el molde 10. 

El gas se introduce a presiones bajas de 35 kg/cm2 (3.4 MPa) hasta presiones tan 

alias como 632,7 kg/cm2 (62 MPa) cuando el gas se introduce durante el 

procedimiento de moldeo por inyecciOn. A medida que el gas pasa a iravØs del 

25 tubo 75, la presiOn se acumula en el exiremo proximal del cubo 16 detrØs del 

polimero que se inyectO. Esta presiOn ocasiona que el pollmero se mueva en la 

24 
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dirección distal de la cavidad del tubo 18. Se apreciarÆ que aunque se muestra el 

gas para que se introduzca despuØs de que el polimero es alimentado en la 

cavidad, el gas puede ser introducido en forma simultÆnea o casi al mismo tiempo 

en que el pollmero fundido es alimentado a la cavidad. 

5 La figura 11 muestra al molde 10 que tiene al cubo 18 y al tubo 18 

Ilenados con polimero pero con un canal hueco formado en el tubo por el gas. El 

procedimiento de Ilenado de la cavidad 25 generalmente tomao,5a5segundos. 

El polImero en exceso se evacua por un canal de salida hacia un area de derrame 

13 del molde. En forma alternativa, se utiliza la cantidad precisa de material y no 

10 se considera exceso de pollmero. Esto se logra midiendo la cantidad de polImero 

necesario mediante la aplicación de una inyecciOn pequena de material en el 

molde. La cantidad de polImero utilizado se ajusta hasta que la cantidad necesaria 

para prevenir el derrame se determine ajustando la cantidad de polImero 

introducido en la cavidad 25. 

15 DespuØs de que el poilmero comienza a solidificar, la figura 12 

muestra el molde 10 en el cual la primera mitad 15 se separa de la segunda mitad 

20. Se apreciarÆ que la primera y segunda mitades (15 y 20) pueden estar 

acopladas en forma correspondiente longitudinalmente o verticalmente. La pieza 

integral individual puede entonces ser retirada o expulsada mediante un 

20 mecanismo en el molde (no mostrado). El ciclo de proceso representado por las 

figuras 8-12 puede entonces ser repetido. Se apreciarÆ que aunque las figuras 8-

12 muestran dos dispositivos que se fabrican simultÆneamente, se pueden fabricar 

de manera simultÆnea o casi al mismo tiempo otros dispositivos tales como un 

dispositivo individual o mÆs de dos dispositivos. 

25 De preferencia, una porción del molde forma el extremo biselado del 

tubo. En esta modalidad de la invenciOn, se inyecta un poilmero en la porción del 
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cubo de cada uno de las cavidades de cubo. El poilmero despuØs Ilena la porción 

de tubo y el bisel de cada una de las cavidades de tubo. 

Las figuras 13-17 muestran otra modalidad de la invenciOn en la cual 

se introduce gas a travØs del tubo del catØter de una pieza y el cubo del molde 

5 110. La figura 13 muestra una vista superior del molde 110 utilizado para formar 

el catØter de una pieza y el cubo. La figura 13 .muestra tambiØn una porción de la  

cavidad para el cubo 116 y el tubo 118 para dos dispositivos. Los materiales tales 

como los polImeros se calientan hasta que la temperatura alcanza la temperatura 

de fusion del polImero. El polImero fundido entra despuØs al lado del tubo de la 

/) 10 cavidad en la entrada 130 del molde 110. La figura 13 muestra tambiØn un perno 

para gas 140 en comunicaciôn con la gula 150. La gula 150 se comunica con el 

extremo distal del tubo 118. La figura 13 muestra tambiØn areas de derrame mÆs 

allÆ del cubo 116 para el sobreflujo de poilmero en exceso. 

La figura 14 muestra el dispositivo de la figura 13 con material 

15 fundido que ingresa por la entrada 140. Aunque el material fundido empieza a 
I 

diseminarse dentro de la cavidad 125 para ambos dispositivos. La figura 14 

muestra tambiØn el polImero fundido que empieza a moverse en una dirección 

/01 
proximal de los tubos 118. 

La figura 15 muestra que el polIrnero continua su avance a lo largo 

20 de los tubos 118. Antes de que el polImero Ilene la cavidad 125, se consume la 

cantidad de polImero que entra a la cavidad 125. En este punto, un fluido tal como 

gas nitrOgeno, aire, helio, argOn, etc ingresa por la entrada 170 y se mueve hacia 

la direcciOn general de la gula 150 hasta que el gas entra en contacto con el 

material fundido. DespuØs de entrar en contacto con el material fundido, la presiOn 

25 empieza acumularse detrÆs del material fundido y el gas empuja dicho material a 

10 largo del interior de la cavidad 125. La presion de gas es uno de los factores 
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contribuyentes que ocasiona que el polImero se mueva a travØs del resto del tubo 

y de la cavidad de cubo a fin de crear un canal interior a travØs de la cavidad. 

La figura 16 muestra que la cavidad 125 se Ilena con el material de 

polImero pero con un canal hueco formado en el tubo por el gas. DespuØs de un 

5 cierto tiempo tal como 3a2osegundos, las dos mitades del molde se abren y las 

panes de expulsan. La figura 17 muestra la primer mitad 115 y la segunda mitad 

120 siendo separadas con lo cual se permite que el tubo de catØter de una pieza y 

los dispositivos de cubo se separen del molde 110. El procedimiento representado 

por las figuras 13-17 despuØs se puede repetir. 

n 10 Las figuras 18-29 muestran otra modalidad de la invención en la cual 

por lo menos dos porciones del componente de catØter de una pieza comprenden 

por lo menos dos materiales diferentes. La primera porción del dispositivo 

intravascular se elabora mediante el uso del material. Por ejemplo, el molde 210 

tiene una cavidad para un cubo en el cual la porción de cubo puede formarse 

15 primero. El molde 210 se mueve despuØs o se hace circular mediante una platina 

giratoria en la mÆquina de moldeo (no mostrada). Un segundo material (0, en 

forma altemativa, el mismo material) se puede inyectar en una segunda cavidad 

para formar la segunda porción del dispositivo intravascular tal como un tubo. 

La figura 18 muestra una primera porción de un dispositivo 

20 intravascular tal como un cubo 216 que tiene una base o conector 235. El conector 

235 puede ser un guro.tipo luer hembra o macho. La punta (nariz) 228 se forma 

en el extremo opuesto al conector 235. Las dimensiones del seguro tipo luer 

deben ajustarse a los estÆndares internacionales ISO 594/1 y 594/2. La punta 

(nariz) 228 se acopla en forma consecutiva a una porción de tubo del dispositivo 

25 intravascular. La figura 18 muestra tambiØn la ubicación 232 por la cual el 

polimero puede ser alimentado en la cavidad del cubo. Se apreciara, sin embargo, 
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que la entrada hacia la cavidad para el cubo a fin de inyectar el polimero fundido 

puede localizarse en cualquier parte a lo largo de la cavidad del cubo. Por 

ejemplo, el pollmero fundido puede ser alimentado en la localización 225. La 

figura 19 muestra al mismo primer molde 210 como en la figura 18 excepto que el 

5 polimero fundido se inyecta en una porción de la cavidad del cubo 210 y el 

polImero ha empezado a solidificar. 

La figura 20 muestra el primer molde 210 en el cual el pollmero 

fundido tiene la cavidad de cubo Ilena 216 que deja una porción central hueca en 

el cubo. Este procedimiento generalmente toma de 1 a 3 segundos. Aunque el " 

iTh 10 moldeo por inyecciOn asistido con gas no se utiliza tIpicamente con una cavidad 

de cubo, este procedimiento puede ser utilizado para formar la punta (nariz) 228. 

La figura 21 muestra en una modalidad que despuØs de que el cubo 

se ha formado, la primera mitad 202 se separa de la segunda mitad 204. El cubo 

que se ha formado a partir del primer molde 210 se expulsa despuØs de la 

15 segunda mitad 204 mediante la utilización de mØtodos tradicionales. Sin embargo, 

se apreciara que de preferencia el cubo permanece en el molde 210 y el molde 

210 se circula o se hace girar alrededor del segundo molde 218, tal como se 

muestra en la figura 30 y se describe en el texto acompanante, en el cual se 

inserta el cubo en el segundo molde 218. La figura 224 muestra el cubo que se 

20 formO en el procedimiento descrito en las figuras 18-21 se inserta despuØs en un 

segundo molde 218. El segundo molde 218 tiene una cavidad 255 de tubo para 

formar un tubo en el extremo distal del cubo. La figura 22 muestra tambiØn la 

primera mitad 290 y la segunda mitad 280 del segundo molde 218. La primera 

mitad 290 y la segunda mitad 280 se acoplan juntas en forma correspondiente 

25 para asegurar que el pollmero fundido permanezca dentro de la cavidad que estÆ 

presente dentro del segundo molde 218. En la porcion proximal del cubo, el perno 
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para gas 250 se inserta en la misma. El perno para gas 250 estÆ localizado dentro 

del diÆmetro interior del cubo. En el extremo proximal del pemo para gas 250 se 

inyecta un fluido tal como un gas (por ejemplo, gas nitrógeno, aire, helio, argon, 

etc.) y se evacua por la salida 242 del pemo para gas 250. El polImero fundido 

5 puede ser alimentado en una variedad de localizaciones para la cavidad 255 del 

tubo. La entrada 220 muestra una localizaciOn que puede ser utilizada para 

inyectar el polImero fundido en la cavidad 255. 

La figura 23 muestra al segundo molde 218 en el cual el polImero 

fundido se ha alimentado en la porción de  la cavidad del tubo 255. Cabe 

ITh 10 mencionar que el tipo de polImero que podrIa ser utilizado para el tubo del catØter 

podrIa ser diferente del polImero que se alirnentó en el cubo o dicho polImero 

podrIa ser el mismo polImero que como se explico anteriormente. Los materiales 

utilizados para formar el tubo se describieron anteriormente. La figura 24 muestra 

el avance del polImero fundido en movimiento desde la porción proximal del tubo 

15 hacia la porciOn distal del mismo. 

Las figuras 25-27 muestran el polImero que continua en movimiento 

hacia la porción distal de la cavidad del tubo. En la porcion proximal del pemo para 

gas 250 se introduce un fluido tal como un gas como se muestra en las figuras 25 

y 26. La presion del gas varla desde 35 kg/cm2 (3.4 MPa) hasta presiones tan 

20 altas como 632,7 kg/cm2 (62 MPa) y el gas es ’s nitrOgeno, aire, helio, argOn, 

etc. La introducciOn del gas empuja el polimero hacia la porciOn distal del tubo que 

deja una capa de pollmero o pared del tubo cerca o adyacente a la superlicie del 

molde y que forma una cavidad interna en el mismo. Tal como se indicO 

anteriormente, el contra el pollmero fundido que 

25 ocasiona que el polImero fundido avance hacia las regiones de la cavidad hasta 

que la cavidad queda revestida con polImero fundido tal como se muestra en la 
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figura 27. TambiØn se forma un canal hueco dentro de la cavidad del tubo. Se 

apreciarÆ sin embargo, que la presion del gas puede variar al depender del 

material elegido. TambiØn pueden variar otras condiciones de operaciOn 

dependiendo de los materiales utilizados tIpicamente para formar el catØter de una 

5 pieza. Toma generalmente hasta 60 segundos (tIpicamente toma menos de 15 

segundos) desde el momento en que el poilmero se introduce hasta que la 

cavidad se Ilena. La figura 27 muestra que la introducción del gas concluye en el 

perno para gas 250 y que la cavidad 255 del tubo se ha llenado con el polImero 

con un centro hueco de un lado a otro de la misma. 

f 10 La figura 28 muestra tambiØn una sección transversal del tubo que 

estÆ siendo formado. Se apreciara que la inyecciOn de gas en el perno para gas 

250 ocasiona que el tubo forme una porción central hueca 256 del tubo como 

resultado de la fabricación mediante moldeo por inyecciOn asistido con gas. 

La figura 29 muestra a la primera mitad 290 del molde 218 separada 

15 de la segunda mitad 280 del segundo molde 218. El tubo se forma y estÆ 

parcialmente separado de la primera mitad 280. El procedimiento representado 

por las figuras 18-29 puede despuØs repetirse. 

La figura 30 ilustra un aparato de fabricación 400 que podrIa ser 

utilizado para mover un primer molde utilizado para formar un cubo o un tubo 

20 hacia un segundo molde para formar la otra porción del catØter de una pieza. En 

una modalidad, se construye un mecanismo de rotaciôn (no mostrado) en el molde 

mismo. 

Existen dos moldes para formar una primera y una segunda porción 

(A, B) del catØter de una pieza. La operaciOn de fabricación empieza con la 

25 formaciOn de la primera porción (A) en un primer molde. El primer molde consiste 

de dos secciones (410, 412) que estÆn acopladas juntas en forma 
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correspond iente. DespuØs que la primera porción, tal como el cubo, se ha 

formado, el primer molde se desengrana desde la posiciOn Yl y se mueve o se 

hace girar hacia la posiciOn Y2. El segundo molde constituido por dos secciones 

(420, 422) que estÆn acopladas juntas en forma correspondiente se aseguran 

5 despuØs al primer molde utilizando tØcnicas convencionales para permitir la 

formación de una segunda porciOn mediante el uso del segundo molde. Se 

apreciarÆ que en vez de que el segundo molde sea asegurado a un primer molde 

despuØs de que se ha formado la primera porcion, la primera porción puede ser 

liberada utilizando tØcnicas convencionales y un robot (no mostrado) podria 

10 levantar la primera porción (A) y colocarla en el segundo molde. DespuØs de esto, 

la segunda porción (B) podrIa ser formada utilizando el procedimiento de moldeo 

descrito en la presente invención. Otros aparatos utilizados para mover la primera 

porcion (A), despuØs que se ha formado, incluyen dispositivos que tengan un 

tornamesa para hacer girar el molde de una posición a la otra. El procedimiento 

15 representado por las figuras 18-30 puede repetirse despuØs. 

Las figuras 31-36 muestran otra modalidad de la invención. En esta 

modalidad, las cavidades del molde para el tubo y para el cubo estÆn inicialmente 

separadas fIsicamente una de la otra mediante un inserto localizado entre el 

extremo distal del cubo y el extremo proximal del tubo. 

20 La figura 31 muestra una porción de un aparato para el moldeo por 

inyecciOn de componentes mUltiples y las cavidades utilizadas para formar el cubo 

y el tubo. Los contenedores 214 y 215 son tolvas utilizadas para mantener las 

partIculas o grÆnulos de poilmero sólido. El primer pollmero se funde y entra al 

primer barril 216 de una mÆquina para moldeo por inyección con doble barril y sale 

25 desde la boquilla 217. El primer pollmero fundido entra a la cavidad 270 a travØs 

de una(s)’aj)y una gula(s) y hacia una puerta 244. El inserto 219 en el 
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extremo distal de la cavidad 270 del cubo puede moverse desde una primera 

posicion (Xi) hasta una segunda posiciOn (X2). En la primera posición, el inserto 

219 bloquea la cavidad 270 del cubo desde la cavidad 255 del mismo. El perno 

para gas 250 se inserta en la porciOn central de la cavidad 270 similar a la 

5 descrita anteriormente. La figura 31 muestra que un primer polImero se inyecta en 

la cavidad 270 del cubo a travØs de la puerta 244 y que el polImero fundido se 

mueve en dos direcciones tal como en la direcciOn proximal del conector 235 y en 

la direcciOn distal de la punta (nariz) del cubo. La figura 32 muestra que el 

polImero fundido ha Ilenado la cavidad 270 del cubo. Se apreciara que la porción 

/ 10 central del cubo se encuentra hueca y que Unicamente la estructura exterior del 

cubo se ha Ilenado. 

La figura 33 muestra que el inserto 219 se ha movido hacia una 

segunda posiciOn X2 desde su posiciOn anterior x1, Esto permite que la cavidad 

270 del cubo y que la cavidad 255 del tubo se encuentren en comunicaciOn una 

15 con la otra y que ya no estØn separadas. En este punto, se forma el cubo y la 

inyecciOn de un segundo polImero se combinarÆ en la interface con el primer 

polimero. La figura 34 muestra que el segundo pollmero se ha alimentado en la 

cavidad 255 del tubo mediante la tolva 215, el barril 221 y la boquilla 223. El 

segundo polImero empieza a moverse en la dirección distal de la cavidad 255 del 

20 tubo a travØs de la puerta 24. En la figura 35, un fluido tal como un gas (por 

ejemplo, nitrOgeno, helio, argon, etc.) se introduce por la entrada 250. El gas 

sale por el perno para gas en 242 en el cual el perno para gas estª insertado a 

travØs de la cavidad 270 del cubo y termina en el extremo distal de la porciOn 240 

de la punta (nariz) de la cavidad 270 del cubo. El gas empuja la porciOn central del 

25 polImero fundido hacia la porciOn distal de la cavidad 255 del tubo con lo cual se 

forma un tubo. 

7 
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La figura 36 muestra la cavidad del tubo Ilena con polimero. Sin 

embargo, se apreciara que el gas hace una porción central hueca longitudinal a 

travØs del tubo que es formado. La porción hueca se extiende desde el extremo 

proximal hacia el extremo distal del tubo. 

5 El tubo y el cubo son despuØs expulsados del molde como una sola 

pieza utilizando mØtodos convencionales. Se apreciara que la cavidad 255 del 

tubo puede ser Ilenada antes que la cavidad 270 del cubo pero se prefiere que se 

Ilene primero la cavidad del cubo antes que se Ilene la cavidad 255 del tubo. En 

forma altemativa, la cavidad 270 del cubo y la cavidad 255 del tubo se pueden 

10 llenar con pollmeros diferentes o con el mismo polimero ya sea en forma 

simultÆnea o casi al mismo tiempo. El procedimiento representado en las figuras 

31-36 podria repetirse despuØs. 

La figura 37 muestra otro molde en el cual se pueden utilizar una 

pluralidad de cavidades para formar un cubo y un tubo integrales. El perno para 

15 gas 300 se inserta en la porcion 310 del cubo del dispositivo. En esta modalidad 

de la invención, se inyecta un polImero en la porción del cubo de la cavidad. 

Durante o despuØs de la formación del cubo, se forma la porcion 320 del tubo del 

dispositivo intravascular. Se puede utilizar ya sea un solo polimero para formar el 

cubo y el tubo o se pueden utilizar dos pollmeros por separado para formar el tubo 

20 y el cubo como una sola pieza. 

La figura 38 muestra otro molde que podrIa ser utilizado para 

practicar la invención. La gula 50 se comunica con una pluralidad de tubos 16 y de 

cubos 18. El polimero se calienta en una mÆquina de moldeo (no mostrada) hasta 

que el polimero obtiene el estado fundido. El polimero se introduce en 24 en el 

25 molde y generalmente se mueve en la dirección de todas las cavidades en forma 

simultÆnea o casi a la misma velocidad. El perno para gas 20 se utiliza para 



30 

introducir un fluido tal como un gas en la cavidad del molde. El molde puede ser 

utilizado con un solo polImero o con dos poilmeros. 

En la descripción detallada anterior, la invención se describiO con 

referencia a modalidades especIficas de la misma. Sin embargo, serÆ evidente 

5 que se pueden hacer varias modificaciones y cambios a la misma sin alejarse del 

mÆs amplio alcance y campo de la invención como se indica en las 

reivindicaciones. Por consiguiente, la descripción y los dibujos deben ser 

considerados en un sentido ilustrativo mÆs que restrictivo. 

�3’. 
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NOVEDAD DE LA INVENCION 

REIVINDICACIONES 

5 1.- Un mØtodo para fabricar un catØter ingral do una pieza (2) que 

tiene un tubo (4) y un cubo (6), que comprende la\etpas"de: 

-alimentar un polImero fundido en un molde (10) que tiene una cavidad de 

molde (25) con una porción de tubo (18) y una porciOn de cubo (16) que se 

extiende desde la porción del tubo (18); e 

10 -inyectar un fluido a presion en una puerta de la cavidad (25) de tat modo 

que dicho fluido bajo presiOn empuja el poUmero fundido a travØs de dicha cavidad 

de molde, de tat modo que se forma et cubo (6) y el tubo (4) ,que t?ien orificlo a 
7 

travØs’del mismo\ 

) 

15 2.- El mØtodo de acuerdo con la reivindicaciOn 1, caracterizado 
UI) 

porque tuego de alimentar el primer poilmero fundido dentro del molde (10), se 

Ce 

alimenta un segundo poilmero fundido dentro del molde de tal forma que 

cualquiera del cubo (6) o del tubo (4) del cat6ter.(2) es formado a partir del primer 

poilmero y la otra porción del catØter es formada a partir del segundo potimero. 

3.- El mØtodo de acuerdo con la reivindicación 1, caracterizado 

porque ademÆs comprende: 

-alimentar un polimero fundido dentro de la cavidad de molde (125) a 

to largo de la gula (150) bajo presión desde la  mÆquina de motdeo, 

25 formÆndose una capa solidificada del polImero sobre la superficie del 

molde;. 



32 

-introducir dicho fluido dentro de la cavidad para empujar el polImero 

fundido a lo largo del orificio creado dentro de la region de la cavidad a fin de 

formar el orificio y continuar el paso del polImero a lo largo de la longitud restante 

de la cavidad que completa la formaciOn de la capa solidificada del pollmero sobre 

5 la superticie del molde. 

4.- El mØtodo de acuerdo con la reivindicación 1 o con la 

reivindicación 3, en donde dicho polimero fundido es inyectado dentro del molde 

(10) a travØs de una entrada hacia la porcion del cubo de la cavidad (25); y dicho 

10 fluido es introducido a travØs de la porción del cubote la cavidad (25), de tal modo 

que se forma dicho tubo. 

5.- Un mØtodo para fabricar un catØter in)ral de una pieza (2) 

que tiene un tubo (4) y un cubo (6), que comprende las etapas de: 

15 -proporcionar un primer molde (210) que tiene una cavidad (216) para 

formar dicho cubo (6) y un segundo molde (218) que tiene una cavidad (255) para 

formar dicho tubo (4) unido al cubo (6); 

-inyectar un primer pollmero fundido dentro de la cavidad (216) de dicho 

primer molde (210); 

20 -moldear dicho cubo (6) en dicha cavidad (216) del primer molde (210); 
Mej-

-retirar dicho cubo (6) de la cavidad (216) del ppr’molde (210); 

-insertar el cubo (6) dentro del segundo molde (218); 

-inyectar un segundo poilmero fundido dentro de la cavidad (255) de dicho 

segundo molde (218); 

25 -inyectar un fluido a travØs de la entrada (220) de dicho segundo molde 

(218) de tat modo que dicho fluido bajo presiOn empuja dicho polImero fundido a 
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travØs de la cavidad (220), que de tal manera se forma el tubo (4) q ?e4ne  u, 

orifio auIavØs del ismo. 

6.- El mØtodo de ajuerdo con cualquiera de las reivindicaciones 

5 1 a 5, caracterizado porque el fluido es nitrógeno, aire, helio o argon. 

n 10 

7.- El mØtodo de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones 1 

a 6, caracterizado porque la porciOn del cubo (216) se forma en uniOn tipo macho 

o tipo hembra (235). 

8.- El mØtodo de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones 1 

a 7, caracterizado porque la velocidad de flujo del polImero es suficiente para 

llenar la cavidad en 0,5a5 segundos. 

15 9.- El mØtodo de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones 1 

a 8, caracterizado porque: 

se Ilena; y 

la alimentaciOn del polImero continua hasta que la cavidad (25, 125) 

el fluido es inyectado dentro del molde (10). 

10.- El mØtodo de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones 1 

a 9, caracterizado porque el diÆmetro externo del tubo (4) se incrementa a lo largo 

de su longitud hacia el cubo y el incremento en el diÆmetro es substancialmente 

constante a fin de proporcionar un ahusamiento substancialmente recto. 

25 

Ily 
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11.- El mØtodo de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones 1 

a 10, caracterizado porque ademÆs comprende purgar el fluido a travØs del canal 

de salida. 

5 12.- El mØtodo de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones 1 

a 11, caracterizado se combina un agente inductor de radiopacidad con el 

polImero. 

13.- El mØtodo de acuerdo con la reivindicaciOn 12, caracterizado 

10 ademÆs porque el material radiopacose selecciona del grupo que consiste de 

tungsteno, sulfato de bario y de compuestos de bismuto. 

15 

14. El mØtodo de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones 1 

a 13, caracterizado ademÆs porque se forma una punta (nariz) entre el cubo y el 

tubo. 

15.- El mØtodo de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones 1 

a 14, caracterizado ademÆs porque la temperatura del material fundido estÆ en el 

intervalo de 175°C hasta 300°C, de preferencia 175°C hasta 220°C. 

20 16.- El mØtodo de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones 1 

a 15, caracterizado ademÆs porque la presiOn dentro de cada cavidad del molde 

estÆ el intervalo de 6.9 Mpa hasta 276 Mpa (70,30 kg/cm2 hasta 2.812 kg/cm2) 

17.- El mØtodo de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones 1 

25 a 16, caracterizado porque la segunda cavidad estÆ biselada en el extremo distal 

del tubo. 
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15 

18.- El mØtodo de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones 1 

a 17, caracterizado porque el polImero o primer polImero es una poliolefina Ilenada 
? 

un polimero elastomØnco, una poliesteramida, un poliuretano, una polieteramida, 

un policarbonato, un poliØster, una poliamida, un acrilonitrilo-butadieno-estireno, 

un copoilmero etileno-propileno fluorado y poilmeros de cristal lIquido. 

19.- El mØtodo de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones 1 

a 18, caracterizado porque el polImero del primer poilmero se selecciona con base 

en la pendiente de viscosidad versus la tasa de esfuerzo cortante, en donde la 

pendiente negativa es mayor que el valor absoluto de 1,0. 

20.- El mØtodo de la reivindicación 5 ocualquiera de las 

dependientes de ella, en caracterizado porque el segundo polimero es un 

poliuretano, a polifluoropoliolefina o un componente elastomØrico mezclado en 

polipropileno. 

21.- Un molde para formar un catØter mt ral de una sola pieza (2), 

que tiene un tubo (4) y un cubo (6) que comprende: 

-una porciOn de tubo (255), el extremo distal del cual se encuentra 

20 biselado; 

-una porción de cubo (270) que se extiende desde la porcion de tubo; 

-una porción conectora en el extremo proximal de la porciOn del 

cubo; 

03 
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6tjop. 
-una a/ertura en)Icavidad del molde para recibir un primer polImero 

fundido para inyecciOn dentro de la porciOn del cubo y un segundo polImero 

fundido para inyección dentro de la porcion del tubo; y 

-una puerta en la cavidad del molde a travØs de la cual se inyecta un 

5 fluido bajo presiOn dentro de la cavidad del molde. 

22.- El molde de acuerdo con la reivindicaciOn 21, caracterizado 

porque la porciOn conectora es un seguro tipo macho otipo hembra. 

’Th 10 23.- El molde de acuerdo con la reivindicación 21 caracterizado 

porque la relaciOn de aspecto es mayor que 200. 

15 

24. El molde de acuerdo con la reivindicación 21 caracterizado 

porque la porciOn conectora es sustancialmente en forma cilIndrica. 

25.- El molde de acuerdo con la reivindicación 21, caracterizado 

ademÆs porque el orificio se encuentra localizado por lo menos en una de la 

porcion del cubo y la porción del tubo de la cavidad. 

20 26.- El molde de acuerdo con la reivindicaciOn 21, caracterizado 

ademÆs porque una porción de cubo la cual se forma a partir de la porción del 

cubo de la cavidad de molde se hace girar mediante un dispositivo giratorio 

acoplado al molde desde una primera posiciOn hasta una segunda posición; y la 

porcion de cubo estÆ asegurada a un segundo molde. 

40 
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RESUMEN DE LA INVENCION 

Se describe un aparato y un mØtodo para fabricar un catØter integral 

de una pieza que tiene un cubo y un tubo; el mØtodo comprende alimentar material 

5 fundido en un molde que tiene una cavidad; se inyecta un fluido tal como un gas 

en una entrada del molde; esto hace que la cavidad expulse la regiOn central 

fundida del polImero a travØs de un canal de salida; en una modalidad, se inyecta 

un gas en la porción de cubo de la cavidad; en otra modalidad, se inyecta un gas 

en la porciOn de catØter del molde; la invenciOn tambiØn implica formar una 

10 primera porción de un dispositivo intravascular utilizando un primer material en un 

primer molde; despuØs de esto la primera porcion del dispositivo intravascular se 

inserta en un segundo molde para formar una segunda porción utilizando un 

segundo material; despuØs se introduce el gas para formar un canal hueco en la 

segunda porciOn; la invenciOn tambiØn implica una primera porciOn del molde la 

15 cual se inyecta con un primer material y una segunda porcion de la cavidad la cual 

se inyecta con un segundo material en o casi al mismo tiempo en el que se inyecta 

el primer material en la primera porciOn de la cavidad; despuØs se introduce el gas 

para formar un canal hueco en la segunda porciOn. 
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