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Ia presente invencidn se refiere a.los objetos

huecos de materia plastice, estériles y hermetlcamente
un procedimiento de fabricacion de

a

cerrados, asi como
estos objetos. Mds particularmente se apllca a la ob~-

5. tencion de frascos. . ‘ o
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Se sabe que, para numerosos productos, condi~

-cionados en frascos de materia plastica, la técnica de

su conservaecidn serfa simplificada y sus cualidades me-
joradas, si los frascos utilizados fueran obtenidos es-
tériles en su fabricacidén y continuasen asi, durante el

almacenamiento eventual, antes del llenado. "En efecto,

" dichos frascos podrian ulteriormente, después de su aper

tura en recinto esteéril para su llenado ser utilizzdos

para el condicionamiento de productos, en estado asep-
tico, y particularmente los productos farmacéuticos y
los productos alimenticios,

La presente invencidn tiene por objeto un pro

. cedimiento de fabricacidn de frascos de materiz plasti-
- C8, herméticamente cerrados y estériles, obtenidos por

15, extrusidn, y después insuflacidn, de una materis plds-

Vtica en un molde refrigerado,

La presente invencion tiene igualmente por ob

jeto un procedimiento de fabricoeidn de un cuerpo hue-

co en materia plastica, comprendiendo dicho procedimien

t0 sucesivamente: la extrusidn en caliente de una pre-

forma cuyo volimen interior es encerrado; la introduc-

¢ién de la preforma en dicho molde, refrigerado, cuyo .

ciefrg dd lugar a la ruptura de 1la prefofma extrusionadsa,
en sﬁ parte superior, en el lugar deseado, y su libers-
cién con respecto a la hilera de extrusién; el cierre
hermético de esta parte superior, de tal forms que el

volumen interior de la préforma ses encerrado; la insufla

'oién de la preforms con syuda de una aguja hueca; la des

compresidn del objeto obtenido tras la insuflacidn, y

después la apertura del molde; caracterizandose dicho
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procedimiento porque comprende:
a) el control del volumen de la preforme por
insuflzcidn de un gas estéril, durante la extrusionj

b) le introduceidn de,la‘preforﬁa en un molde

. . ) . R . s, - N
refrigerado cuyo volumen intermo es superior el volumen - - .- .

cerrado exterior del objeto hueco que se desea fabricar,

comprendiendo dicho molde;

.= por un lado, medios para comprimir, (tras‘la
insuflaciodn, y despuds descompresidn del cuerpo huedd)'ﬂ
Gos porciones de superficie de materia plastica enfrenta
das de este cuerpo, y para formar asi el objeto hueco que
posee el volimen deseado, herméticamente cerrado,

- ¥, por otro, un conducto que atraviesa el

molde y que desemboca en dste en un punto situgdo:alie;-'
terior de la superficie interior dél molde que engendpa'
el volimen cerrado de dicho objeto hueco, comprendiendo
el citado conducto medios para pérmanecer estéril;i _'

e) por mediacidn de éste conéucto,,la introdqgr
cidn aséptica de una aguja hueca, previamente esterili-
zada, en la preforma;

d) la insuflacion aséptica de la préformé por
un gas estéril introducido por la aguja, la cual es ex;
traids tras la insuflacidng ‘

e) la descompresidn de este cuerpo huecq}ii

f) la compresidn de dos porciones de sqperfi;
cie enfrentadas del cuerpo hueco hasta lg obtencidn de
un cierre hermético del volumen del objeto huecos

g) la eyeccidn del objeto hueco estéril,

La invencion comprende igualmente el conjunto

de la instalacicn que serd deserito a continuacidn, para

-

L
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la puesta en practica Gel procedimiento de la invenaion,

La preforms se obtiene de una forma conocids
por extruéién'de materia plgstica a través de una hile~
ra cirdular. La temperatura de extrusion asegura 1z &g
$erilizacién de la materia. A un instente del pericdo

inicial de la extrusidn, la base de la preforma €5 ce-

rrada{ el voliumen de la preforms es entonces comprobado

merced a& una llegada de gas esteril (por ejemplo de aire

estéril),
' La preforma es entonces introducide ea un mol

de de una forma aséptica. EL molde es un buen conductor

~ del calor y es refrigerado por un fldido. E1 molde dsbe

tener una configuracidn tal que su cierre de lugar al

" cierre hermético de la preforma, cuyo volimen interior

es aseptico, .

Una parte en forma de corona de la porcidn su
perior del molde en contacto con la preforma es de una
materia térmicemente aislante, de tal forma que, duraa-
e 1a insuflacidn, la parte correspondiente del frasco

no es refrigerada. Por encima de esta coronag aislante

- esta dispuesto un canal horadado en el esgesor del mol-

de y que pone en relacién el interior y el exterior del

molde; este canal estd provisto de un conjunto de dis-

‘positivos que aseguran uns esterilizacidn continva de és

‘te, por ejemplo por mediscidn de uns pequefia circulacidn
de aire ozonzdo., Este canal permite le introduccion en

condiciones asépticas de una aguja hueca previamente es

 terilizada que penetrs en el interior dée la preforma.

Ia base de la aguje se pone en contacto con el orificio

_exterior del cansl, para asegurar la estanquidsd.




5.

10.

15,

20,

25.

30.

1
A% 1}
]

! .
o~
5

a

Ug80836

Un gas estéril es insuflado en el volumen in-

terior de la preforma, por medlaclon de esta aguja.

La aguja estéril es a contlnuaclon retmrada y
después el frasco es descomprimido. E1 frasco es enton
cos cerrado mediante la puests en acéién dé dos frenéas
que comprimen la materia plastica céliente del frasco'
que se encontraba en contacto con lé corona, aislaﬁte del
molde, ' , l :

El procedimiento de la invenciénrés 1levado é
cabo en el conjunto de los dispositivos'représeniadoé
por los dibujos esquematicos adjuntos, que son dédqs a’
t{tulo no limitativo, y sobre los cuales: |

Ie figura 1, representa en seccidn, 1a extru~ |
sién de la preforma. =~ :"  :

Le figura 2, oS una seccidn parcial del'mbldéf
de insuflacidn tras el cierre de éste sobre la pféfbr-\
na,., RN A

La figura 3, es una Seceiép_paréiai del'mbldé
de insuflacion al final de la misma.

Ta figurs 4, representa una seccion parcial
del molde de insuflacién tras el cierre de la parte su-
perior del cuerpo hueco, eh este.gaso un_frasco.id>

El plano de Qeccién de las figuras 2, 3 y 4
es el plano de simetria del molde; es perpendicular al
plano de wnidén XX de las dos partes del molde, -

Gon referencia a la figura l: . ,

Una mase pastosas de materia plistica 1, que
procede de un depdsito (no represen%ado), eé'éxtrusio-f
nada a través de una hilera cireular 2. Ia pércién ex
trema inferior 3 de lao masa pastosé es asidakchefrada

por wn dispositivo integrado al molde de insuflacidn, ¥

: f‘"“" quxnn-



que serd descrito a continuecidn. EL voldmen de la pre

N

forma asi obtenids es controlade ror medio de un condug

- %0 -4, interior a la hilera, y unido a una fuente de ai-

5.

‘re estéril 5. EL caudal el conducte 4 e¢s variable se-
'gﬁn los casos; en general es bastante reducido, Ia emi

. .’ o " -
“sion de aire estéril es continua, Una fuente de vapor

6, permite efectuar una esterilizacidn previa del dispg

sitivo antes de la primera exirusidn. Unas valvules 7

¥ 8, permiten unir el conducto 4 respectivamente a las

100 :

25,

fuentes 5 y 6.

Con referencia a la figuvra 2:

- La preforma 9 es introducida en un molde refri

-'gerado. en dos partes, 10 y 11, que se cierran sobre

(e

ella; la parte superior de esie molde forma asi una cu-
chilla 12, que corta la preforma en su parte superior
13 y la cierra de nuevo,

El cierre del molde producird ignalmente el

h éierre,'por ajdste de la parte superior de la preforma

siguiente (referencia 3, en la figura 1) por la parte

superior 14 dé la cuchilla 12, A fin de simplificar

--'-la'figura 2, esta preforma sigulente no ha sido repre-

sentada, salvo por su eje A-A. Asimismo, el cierre del

- molde habia producido el cierre, por ajuste, de la par-

© .25,

-teVinferior de la preforma 9 representada en la figura

2.
' El hecho de gque la preforma quede asi conti-

nuamente cerradas en su base suprime los riesgos de con

'~ teminacidn de su interior por el aire atmosférico.

30,

La cuchilla 12, no est4 en el plano de unidn

Xéxrde‘las dos partes del molde; estd desvieda una 8is-

.
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tancia "1", Esta desviacion permite prever en 153" 7
orificio de 1nsufla01on, horadado en el eje. del molde :
¥ destinado a recibir una aguja estéril, Una parte
anular 16, permite alimentar el orificio 15 de:fluldo
saseoso esterilizante gue circula por la 1{nea '17; es-
te fluido serd, por ejemplo, el aire ozonado, a fin de

evitar toaa contdmlna01on de la preforms por las impu~

"rezas del aire, antes de la 1n5uflaclon.

Con referencis & 1la figura 3

Por medio de una aguja estéril 18, que pene~
tra por el orificio 15 en la preforma 9, el aire este-
ril de insuflacion es 1ntroducldo en ésta. La aguaa Pe
netra bzstante lejos enhgl_mdlde para que una cierta_-
longitud h de la preforma no sea sometida a la cofrien
te de aire estdril de 1nsuflacion y se mantenpa por 10‘
tanto caliente. Un manguito constitufdo en dos parteu,
19 y 20, de materia sislante (por ejemplo "teflqnﬂ)-es-
méntado a la altura de ests zona h;y su presencia'evi? _
ta que, en esta zona, la materia pldstica se refrigere, .
como consecuencia del contacto cqn>la pared frig del.
molde, . ‘

El manguito 19 y 20 esta horadado de un paso
eirculdr, 21, de iguval digmetro al del manguito y. en elﬂ
que pucden moverse dos mordazas 22-23, accionadas por
gatos (no representados)'y ﬁrovistasAen su‘ﬁara aotiva‘
de contactos planos de materis aislaite. Sobfe esta i
gura 3, la posicidn de dichas mordazas corresponde a la
secuencia de insuflacidn. o

Ig estanquidad_al,paso de la aguja; durante

la insuflacidn, se realiza inicialmente por una parte
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edénice 24 sobre una base 25. ILa estanquidad final se

z realizs por la aplicaoién‘de la materia plastica de la
;preforma, en 26, élrededor de la aguja, por la presién
. de aire de insuflacidn,
'ﬁAZ;_; 5, " Cuando la insuflacidn de la preforma 2l esta-
‘  do de frasco ha concluide, la sguja estéril 18 es retira
;{,da del canal 15; el aire de insuflac%én, estéril, conte
nido en el frésco, e¢s entonces evacuado por este mismo
oahal; cuando la presién deseada es obtenida, el frasco
vf-}o. es cerrado herméticamente por los medios siguientes (i
b gura
o ~ las mordazas 22-23 toman la materiz pldsti-
ca, todavia caliente a la altura de la zona h. Después
. del refrlgeramlento de lawzona de toma, el molde es abier
'fﬂ:‘iS. | to y el frasco es expulsado,
| | ' 4 - e de observar que las diferentes secuencias
Vdel proeedimlento se efectian sin contamlnaclon, en ra~
"zon de la existencia, en el frasco, de una presidn supe=
rior & la presién atmosfé?ica.
20. e El frasco conforme a la invencion puede ser
V obtenldo con ung presion residual igual o superior a la
presmon atmosféricg, Sin embargo, es ventajoso oconser-~
. _var una presidn superior a la atmosférica, ya que la ga
. .” i. _ o rantia»de gonServacién de lg esterilidad es mejorada v
- .25, ~ la verificecion de esta esterilidad del frasco, en el
o momento de llenado, es facilitada,
Zos'objetos di?ersos que resultan de la apli-
'éaeién de la invencidn pueden ser obtenidos a partir de
todas las materiss plésticas extrusionales: el polieti-

.30, leno‘de resultados particularmente ventajosos,
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Bn cuanto a la formg de los'objetos, esta pqg’{
de ser cuaslquiera; basta que dichsg forma sea compatiblé
con uns fabricacidén por moldeo. | -

' N 0 T 4

Descrita onlClentcmcnte la naturaleza del 1n
vento, as{ como le manera de rualizarlo en la practlca,
debe hacerse constar que las disposiciones anteplormen~
te indicadas son susceptibles de'modifioaciones-de deta
lle en cuanto no alteren su prinéipionundaméntal;_ Tam
bién se hace constar que el invento corresponde a una
solicitud de patente presentads en Francia con fécha'2_
de abril de 1,970, bajo el numero 70 11942, aoogiendo— '
se por tanto a los beneficlos que conceden los Convenlos-'

rmamr ™

Internacionales en vigor, siendo lo que constituye la
esencis del referido invento y por lo que se soliéita.'
Patente de Invencion por 20 ahlios en Espafiia sobre: PROCE
DIMIEHTO Y DISPOSITIVO PARA LA FABRICACiON DE OBJETOS
HEHMETICANDNTE CERRADOS ESTERILES Y HUECOS DE MATEHIA
PLASTICA; caracterizandose por lo siguiente:

18,- Procedimiento para la fabricacidn de ob-.
jetos herméticamente cerrados, eétériies ¥y huecos de ma
teria pldstica, del que comprende dicho procedimiento
sucesivemente: la extrusidn en caliente de una prefor-
ma cuyo valor interior es cerrado; la introduccidn de.
la preforma en el citado molde, refrigerado,‘cé&o.cie-
rre ocasicna la ruptura de la preforme exfrusionada, en
su éarte superior, en el lugar deseado, y su liberacién
con respecto a la hilera de extrusidn; el clerre hermé-
tico de esta parte supefior; de tal for@a que el voldmen

interior de la preforms sea encerrado; la insuflacidn

e s
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- de la preforma con ayuda de una egujs hueca; la descom
= Ryesién'del objeto obienido tras la insuflscian, ¥ deu-
: pués la apertura del molde; caracterizado porgue el con.
Atrol del volumen de la preforma dursnte la extrusion de

~ ésta se efechus por insuflacién de un gas estéril; por-

‘que se introduce la preforms en un molde refrigerado,

de un valor interior superior al volimen cerrado exte-

rior del objeto hueco que se desea fabricar, comprendien

© do dicho molde, por un 1ado medios para comprimir, tras

la insuflacidn, y después descompresidn del cuerpo hue-

- co, dds‘porciones qe superficie de la materia plistica
”,enfrentadas‘de este cuerpo, y pers formar asi el obje-
: to hueco,éue_posee el vol@@en deseado, herméticemente

1 'i»_gerrado,.y,-por otro un conducto que atraviesa a2l mol-
;:15;' 7deé désembocandb dicho conducto en el molde en un punto

‘situado al exterior de la superficie interior del mol-

de que engendra el volimen cerrado de dicho objeto hve

co, comprendiendo dicho conducto unos medios pars per-

) I 4 » - - 2
manecer esteril; porque se introduce una aguja hueca,

aséptica previamente esterilizade, en la preforma, por

mediacidén de dicho conducto; porgue se insufla asépti-

camente lg preforma por un gas estéril introducido por

“la aguja, la cual es extraida despuéds de la insuflacidn;

porque -se.efectia. 16 descompresidn del cuerpo hueco;

‘porque se comprimen dos porciones de superficie enfren-

tadas del cuerpo hueco, hasta la obtencion de un cierre
hermético-del volimen dél objeto hueco; y porque se eyec
6 el gas del objeto hueco estéril,

' '2§.~ Dispositivo para la realizacion del pro-

cedimiento segin la reivindicacidn 1, Caracterizado por
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gue los medids para comprimir dos porciones de sﬁperfi;
cie de materia pléstica enfrentadss estén constituidos
por dos mordazas de materia aislante que s6n accioﬁadas
por gatos y que forman el vollmen del frasco a un nivel
5. situado por debajo del gollete del frasco, o
38,~ Dispositivo, segun la re1v1nd1ca01on 2,
caracterizado porque un gas estéril es insuflado en con
tinuo por un conducto que desemboca en la poreidn extre
me de 1s cabeza de la hilera-que-extrusiona arla prefbg
10, ma, y porque la parte inferior de lg preforma es cerraé
da automaticamente durante el cierre del m91de sobre la -
preforma anterior. | | :.
- 48,~ Dispositivo, segun la reivindicépiéq 3,
caracterizado porgue el “corducto qﬁe atf@viesa ai'molde-;
15. esta provisto en su porcidn extrema situada hacia el'gg,
terior del molde, de unae parte anular que permité élimqg 3
tar al conducto de fliido gaseoso esterilizante.~r 2
58,. Dispositivo, ségﬁn la reivindicacion 4,
‘caracterizado porque el fldido gaseoéo esterilizante es
20, emitido en continuo y estd constituldo pof el aire ozo-
nado, ‘ - _ i .
68, - Dispositivo, segin la re1v1nd10301on 1,
caracterlzado porque la estanquidad durante la 1nsufla-
cidn asepﬁlca, es asegurads por una parte cénica de la
25. base de la aguja estéril, | ' _' | .
78,~ Dispositivo, segin una de 1as reivindng '
‘ciones 2, 4 y 5, caracterizado porgue por un lado e} mol
de comprende un manguito de materia térmicamenteraislagl
te, atravesado por un paso circulaf en el qﬁefﬁueden

30. moverse dos mordazas recubiertas de mgberia aislante,

™k
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siendo scoionsdas dichas mordazas por unos gatos, y por

otro, 1s porcidn exbrema de la aguja estéril, cuvando é3
o, estd en,posioi5n de insuflecidn, esti suficientemen-
te glejada del manguite de materia aislante pars que ol
éire estéril introducido no venga a alcanzar dircotamen
te la materis pldstica en contacto con dicho manguito,

' _' 82,~ Procedimiento y dispositivo para la fabri
cacidn de objetos herméticamente cerrados estériles y
huecos de materia plastica; tal y como queda Bustancial

mente desorito en la presente Memoria y en los adjuntos

dibujos,

Esta Memoria consta de doce hojas, escritas g

% GOMEZ ACEBD Y MODEY
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COMPAGNIE FRANCATSE DE RAFFINAGE 4 HOJAS.~ 182 HOJA

EERLRYL
FIG.1
ESCALA
) ¢ VARIABLE
8
% > Zs
\
' / :
N
?S 2
%) '
nes
!
-2 ABR. 1974
Madrid,
W
A
. GOMEZ ACERO ¥ MOry
\\ o m Flemador F, Haméadaz R
A
j




COLPAGNIE FRANCATSE DE RAFFINAGE 4 HOJAS,- 28 HOJA

K*%////

VMWL WM. M. MW AN W

'- AW WA WEW. WS WA

\ s
’ i
¢
-5 !
( X /
/ f
* ;
/ 1
g f
/.
FI0) Madnd. 2 MR, 1971
N & GOMEZ ACER
LI om0 v ot

/




8 HOJA
. ) 4 HOJAS.- 32 H
CCHPAGNIE FRANWCAISE DE RAFFINAGE

24 | 20

-2 ABR. 1
FIG. A e

L GUMEZ ACEnp Y Mcjory
soo ElemadorFtis: oz Ruly

Tolader |
V



COMPAGNIE FLANCAISE DE RAFFINAGE

4 HOJAS,- 48 HOJA

V//
N

. W////////////// }
9~ Ny 20
a2 23 2 ,
7 \
\ N
\ ,g
20
§ X

FIG.

-2 ABR. 1971

% GOMEY ACEBO ¥
ma Flooado F, Harndadcx%?: !

>

LE

I



	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



