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TOS FARMACEUTICOS ANALOGOS",
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E1 Modelo de Utilided & que se refiere 1a«jf*ra-

sente Memoria, estd destinado & garantizar la explota--
eion y le propiedad exclusivas, en Espafla y sus co;oniae,‘
de un envase oapsulado miltiple de especial aplicaofﬁﬁ,pg
ra supositorios y otros productos anélogos de la industria
farmacéutica que se licdan ante un celor moderadoh

Se vienen utilizando en la actualidad enveses =
construidos con ldminas de material pléstico, adosadas y
soldadas o pegadas, en las que, por lo menos en una de -
ellas, han sido previamente reslizadas unas embuticiones
que admiten holgadamente el supositorio o producto a con-
tener, el cuél se incluye moldeado y a baja temperatura.
Estos enveses cumplen & la perfeccidén su mision pratedto-
ra del producto y son comodos ¥ précticos para el usuge-—-—

rios No ocurre lo mismo pars el fabricante del producto,

‘el cusl se ve obligado a respetar un laborioso y costoso

ﬁrooeeo de preparacidn y envasado del medicamento que se
ve encarecido al mismo tiempo que los operarios envasado
res trabajan menipulando objetos frios y a una baja tem-
peratura que evite el reblandecimiento que los mismos ex
perimentan ante un calor moderado como es el del cuerpo
humano.

Para evitar estos inconvenientes de manipulas
cién se ha previsto la utilizecidn del envase capsilado
mwiltiple que vamos a présen%ar, medisnte el cual es posi
ble obtener una noteble economia que reviesrte en el costo
de los produetos ¥ que se basa en la gran simplificacién

del prooeeo de fabrioacion en el que ahora se evita por

VWScempleto 1s manipuleocién-de loe proauotos moldeados Allew

tes de ser protegidos por el envaaeM
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Dicha simplificacion se basa en que nuestro en-
vaze capsulado, despuésrde una clerta preparaoién,'éaﬁcqu
tituye en el propio molde mﬁlfipie del producto que recibe
en estado 1iquido. Después de ello, el envase-molde se -
cierra y se enfria para su distribucidn, .

Por este motivo, el laboratorio fabricante pue=
de shora ahorrerse el costo de los moldes metdlicos que =
vienen utilizando y ocuyo enfriamiento, para poder retirar
de ellos los productos moldeaﬁos, es largo, costoso y re=
quiere de un elevado numero de moldes para llegar a alcan
zar una fabricacidén de cierta importaneiw? Son evitados
pues los ciclos de moldeo en molde métélico, enfriamiento,
desmoldeo, manipulacibn del producto desnudo y envasado -
del miemo, los cuales se sustituyen por la inclusién di-
rééta del producto liquido en el envase, el cerrado del
mismo y el unico y definitivo enfriamiento para su alma-
cenaje y distribucidn.

Haeemos notar gque, con esternnevo,proceao permi

tido por las caracteristices de nuestro en@ése capsulado,

es8 posible mantener unas condiciones de asepsia que evi;-

ten toda contamingeién del producto

Para mejor comprensidén del objeto y sdlamente a
titulo de ejemplo, se adjunta una hoja de plands en 18 m
que: _ ‘

Ia fig. 1, representa la vista parcial en plan
te de uns tira formando un envase capsulado miltiple en
el que dos alveolos se encuentran abiertos y en disposie
eién de ser rellenados mientras que otro (el de 18 iZe==
quierda), se presenta lléno y cerradof )

Ia fig. 2, represente la seccién longitudinal
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mediante soldadura electrénica o de alta frecuencis res-

petando unos pequefios cahalillos (6) para carge d61 j§bL

ducto, los cuales van desde el culote del alvéélo (3) has

te el mismo borde exterior del envase. Salvo este deta--
lle de los canalillos (6) y la circunstancia de gue los
alvéolos (3) estén cuidadosamente coniormados‘paia Que =
pueden cumplir su faneién de moldes, el resto de le ocon~-
figurecidn del estuche capsulado es mis o menos conocido
y se viene utilizando para obtener los enveses cldsicos
e que nos hemos referido anteriormente.

Una vez construidoé los alvéolos (3) tal como

se representa en las figs: 1 y 2, por medio de una aguja

- hueca perteneciente al dispositivo para carger elgyrodqg

tp,‘mantenido en estado 1{quido por calor, haoieﬁéa eliwm
trar diche aguja por los canalillos (6) se procede al re
llenado de los alvéolos (3) citados que, légicamente, so
lo sdmiten una désie que se puede preddterminar con el
tamafio de las embuticiones realizadas anteriormente so-‘
bre las léminas de meterisl plastico. Una vez realizado
el llenado, con suxilio de un elemento soldador spropia .
do, de pinze, de ruliﬁas, etc. se procede al ocerreado de.
los canalillos (6) actuando sobre une banda longitudinal
(ﬁ) del borde del envase, el cual es shora sometido & en.
friemiento, con lo que se consigue la solidificacién del.
producto inyectado, el cual adopta en su nuevo estado —-
las formas interiores de los alvéolos (3), cade uno de -
los cuales se ha constituldo en particular molde de una
unidad de utilizacién como un aupositorio;o resultado si
miler. ‘

Tal y como se realize en los envases aotuaias,

—
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de un alvéolo abierto for II-II de la fig, I,
Ia fig. 3, representa la seccidn longitudingl
del envase capsuledo miltiple por III-III de la fig, l.
'Ia fig. 4, represente la seccidén longitudinal
de un alvéolo lleno y cerrado por IV-IV de la figa\i%
Nuestro envase capsuledo miltiple va a ger aho=

ra descrito utilizando una nomenclatura gue expkmemoe a -

- continuacion y que también ha sido utilizade en la sefla~

lizacién de las ilustraciones de la antedicha hoja de pla
noss
| (1) Zémine opacel, |

(2) Iémina transparente,

(3) Alvéolos,

(4) Producto moldeadoi

(5) Zona planai | |

(6) Canalillos para carga.

) Bands longitudinal de cierre por soldadursa.

El envase oapsulado esté constituido por el ado-
semiento de dos laminas de un material tal como cloruro
de polivinilo las que, de preferencia, son una opaca y le
otra transparente; ls lém;na,opaca (1) permite la impre~-
s8ién de marcas o distintivos que identifican al produecto,
mientras que la lémina transparente (2) permite la direc-
ta observacién del contenido, En cada una de estas lémi-
nas, siguiendo cualquier procedimiento conocido, se for-
man embuticiones simétricae que, dispuestas adosades en
oposicidon, se complementan para constituir los alvéolos
(3) destinados a contener el producto (4). ?ichos alvﬁg
los (3), de la manera clésica, estén separados pornuﬁa ;"

zona plana (5) en la que las dos ldminas (1) (2) se unen
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el nuevo envase ocapsulado que acabamos de presentar ﬁh‘

ser sucesivemente fraccionado y destruido a medide qﬁé‘;.

. se vayan utilizendo las piezes que contiene.

Son veriebles las circunstancias de temafio, =
forme y materisl y todae‘aquellaa‘otras que no supongen
una variacion de le esencialidad del objeto expuesto en
la pesade descripcion, la cuel debera ser tomada en su més
amplio sentido y no como une 1im4taoién de posibilidedes
de realizaciodn, '

El solicitante se reserva ei.derecho de ‘exten-
der esta demanda & los paises extranjeros, rei§indicando
la misme prioridad de la presente solicitud al amparo —=-
del Convenio Internecional pera la proteccidén de la Pro-
fiedad Industrial,

‘ NOTA |

El Modelo de Utilidad, que'ee solicita por vein
te afios, pare Espefia y sus Posesiones, de acuerdo con la
vigente Législaeién, deberd recaer sobre: "ENVASE CAPSULA
DO MUITIPLE PARA SUPOSITORIOS Y PRODUCTOS FARMACEUTICOS
ANAIOGOS", segin las cardcteristicas esenciales de las si
gulentes: |

BREIVINDICACIONES

18,~ Envase cepsulado miltiple pars suposito--
rios y productos farmaoéuticoe andlogos, del tifio conse-
truido con dos léminas de materisl pldstico, adosadaa'y’
soldadas o pegadas en las que, por 1lo menos en une 46 ==
ellas, hen sido previamente reaslizadas unas embuticiones
que admiten holgadamente ei producto a contener, caracte
rizado porgue las citadas embuticiones que se realizen =

previamente en las léminas de material pléstico y que en




10,

15.

20.

'
i
|
|
i
i

frentadas deben constituir el alvéolo, son hechas ¢ﬁiﬁﬁ¥
dosamente y ajustadido sus dimensiones a le dosis dé\pr&b
ducto que deben recibir, teniende dichas embuticlones =
unas prolongesciones en media cafie, salientes de cuaiquier
punto apropiado como el correspondiente al culote yraIBQQ
zando todas ellas un borde, del enfaee, por lo quo; al -
ser soldadas con soldadura de alta frecuencia las partes
plenss de las dos léminas antagonices para formar los ci
tados alvéolos, se forman también wnos canelillos que van
desde los mismos hasta el bordé &1 envase, lo cual permi- |
te utilizar una aguja hueca perteneciente al dispositive |
para ocargar el producto (mentenido en emtado liquido por
oalor), e introducirlg por los cltados canalillos proce~
diéndose al rellenado del elvéolo, después de lo cual, =
con auxilio de un elemento soldador epropiado, de pinza,
de rulinas, etec., se procede al cerrado de los cenalillos
actuando sobre une banda longitudinal del borde del enve~
se que, sometido a enfriamiento, da lugaer a la solidifica

eién del producto inyeotado el cual adopta en su nuevo eg

~ tado las formas interiores de los alvéolos antes rellena~

dos, eada uno de los cuales se constituye en particular
molde de una unided de utilizacién como un supositorio o
resultado similer, | | |

28,~ YENVASE CAPSULADO MUITIPLE PARA SUPOSITO-

RIOS Y PRODUCTOS FARMACEUTICOS ANAILOGOS"™,
Segin queda sustancialmente descrito en la pre-
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sente Memoria que consta de ocho hojas escritas avr;m’é.quina',
por une sola cars y acompafiada de dibujos. -
Madrid, 18 de Mayo de 1968,
EURTEN, S.A.
P.P.

o: M2 Dolores Jorquera
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