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La presente invencidn se refiere ala fabricacion a gran.epqé¥
la por extrusidn-insuflado, de objetos huecos de materia pléstica, cefré; S
dos 7 estériles.
Se sabe qhe, para el acondicionamiento de numerosos producids;
se hace necesar;os hitilizar cuerpos huecos tales como frascos, cuyo i;te;
rior ha sido mantenido ¢ hecho esteril previamente a su llenado. Esto ocur
re en particular en el caso de productos farmacelticos § articulos alimen
ticios tales como la leche, donde es imperativo acondicionarlos en condi-
ciones asépticas, para asegurar su conservacidn dwrante largos periodos de
tiempoe
A este efecto, frecuentements se utilizan cuarpos huecos de qA
teria pldstica realizados por extrusidn-insuflado, cuyo interior estd em
estado esteril, como comsecuencia de su fabricacidn, y que son obturados.
de forma estanca durante la fase de moldeo. Estos cuerpos huecos cerrados
pueden sor asi mantenidos estériles durante su almacenamiento, Aurante lar
gos periodos de tiempo, y basta abrirlos en un recinto estéril para boder
llenarlos en estado aséptico, de los productos que deben acondicionarse =
alli. .

Para realizar estos cuerpos huecos, uh procedimiento conocide
consiste en extruir con ayuda de wma cabeza de extrusion un tubo de mater{ia
termopldstica cuyo interior es alimentado de gas estéril a baja presidén y
cuya extremidad es obturada herméticamente, realizandose en general la ob-
turacidn durante el ciclo de fabricacién del anterior cuerpo hueco. A con-

tinuacidn se introduce este tubo cerrado entre las dos coquillas de un mol:

’

de, que se encierra all{ para ser aprisionado en al menos uma porcidn que
constituye un paraison, bastando el cierre del molde genzralumente para po—
der separar este paraison, solddndose los bordes $ labios de la extremidad
del tubo restante, pellizcadas por e: molde, entre s{ de forma estanca pa-

ra el ciclo siguiente:

En el interior del molde, una aguja hueca estéril, en relacidnm




10

15

20

25

30

-2—

con una fuente de m gas estéril a presidn, perfora el paraison, efectian-
dose a continuacidn la insuflacidn de &ste por insuflado del gas estéril

a través de esta aguja. La descompresidn parcial del cuerpo hueco asi reg
lizado os efectdads & continuacidn por retirada de la aguja y entonces se
pellizca, en el interior del molde, dos partes del cuerpo hueco enfrenta-

das, dispuestas entre el punto de perforacidén del paraison por la aguja =

y el cuerpo hueco propiamente dicho, para solder herméticamente estas pary
tes., Basta entonces abrir el molde, para obtener un cuerpo hmeco moldeado,
cerrado de forma estanca y cuyo interior es estéril; se le puede almacenar

sin ningin inconveniente durante largos periodos de tiempo, antes de su -

1lenado.

Existen otros procedimientos que permiten obtener cuerpos hue

cos estériles. Estos procedimientos presentan sin embargo el inconveniente

de no prestarse a ritmos elevados de fabricacién en serie, por ma parte,
porque la operacién de insuflado del cuerpo huecs es una operacidn relatiT
vamente larga ¥y, por otra parte, porque resulta nacésario esperar el finai
de un ciclo extrusidn-insuflado para poder proceder a la fabricacién de un
nuevo cuerpo hueco con ayuda de la misma instalacidn.

Una finalidad de la invencidn es reducir el epacio de tiempo '
de insuflado de cuerpos huecos estériles de materin plastica en los procel
dimientos de fabricacidn por extrusidén-insuflado.

Otra finalidad de la invencidn es aumentar el ritmo de fabri-
cacidn por exirusidn-insuflado de dickos cuerpos huecos alimentando a part
tir de tn mismo dispositivo de extrusidn una pluralidad de moldes utiliza=
dos simulténeamente para la realizacion del procedimiento.

A este efecto, la invencidn tiene como finalida® un procedi-

miento de fabricacidn de cuerpos huecos, cerrados y estériles de materia

pléstica, del #ipo en el que se procede a la extrusién de un tubo de mateT

ria termopldstica cuyo interior es alimentado de gas estéril a baja presidn

¥ cuya extremidad es obturada de fcrma estanca, se introduce el tubo cerrs
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do entre las dos semi-coquillas de un molde que se cierra para aprisionar
all{ una porcidn del tubo que constituye as{ m paraison, se perfora en el
molde cerrado el paraison con ayuda de una aguja hueca estéril en relaciéq
con ma fuente de gas estéril de alta presion, se procede al insuflado del
paraison con ayuda del gas estéril de alta presidén de mod§ a obtener el -
cuerpo hueco, se retira el cuerpo hueco despuds de haberlo descomprimido

parcialmente, se pellizca en el interior del molde dos partes del cuerpo

hueco enfrentadas y mantenidas a una temperatura suficiente para soldarlas
entre s{ de forma estanca y se eyscta del molde el cuerpo hueco as{ realic

zado, caracterizdndose este procedimiento porque wma pluralidad de moldes

regulares a la altura de wma misma cabeza de extrusién, siendo el plano =

de uwnidn de cada molde sensiblemente paralelo al eje de la cabeza cuando

se presenta por delante de ésta, porque el periodo segin el cual cada mol-
de se presenta{a la altura de la cabeza es superior al ciclo de fabrica-
cién de wm cuerpo bueco en este mslde, porque, en cada molde, el insufleg-
do del paraison es efectindo con ayuda de al menos wna aguja esterilizada
despuds de cada insuflado, dirigiéndose la aguja sensiblemente de forma -
perpendicular al eje de la impresion & huella del molde, y porgue, en cad%
molde, Aurente al menos la fase de insuflado, se ejerce una depresidn ent#e
la pared del molde y la cara externa del paraisom, y después del cuerpo -
hueco.

Pn la presente invencién y sobre todo en la descripeién que -
signe ha de entenderse por:

- gas estéril a baja presidn: un gas estéril mentenido a uma
presidn muy ligersmente superior a la presion atmosférica, pudiendo ser la
presién relativa, por ejemplo, proxima de w milibar. Este gas esteril a
baja presion alimenta el tubo extrusionado de modo a impedir le entrada en

este tubo de aire no estéril,

~ gas estéril a elevada presidn: un gas estéril mantenido a =
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una presidn suficiente para permitir el insuflado del paraisom, pudiendo !
estar comprendida la presién relativa entre 1 y 5 bares, por ejemplo 3 baT

res.

Al realiiar pricticamente el procedimiento de extrusién~insu-
flado en paraleloc en una pluralidad de moldes accionados en sincromismo
de mode a presentarse sucesivamente abiertos por delante del dispositive
de extrusidn que los alimenta, se concibe que el ritmo de fabricacidn de
los objetos huecos estériles sea considerablemente acrecentado, tanto gue
durante la fase de imsuflado, la aspiracidn efectfada simmltdneamente al
exterior del paraison permita realizar una ganancia de tiempo notable du-
rante esta fase. La entidad solicitante ha comprobade ademis que combinan-
do asi el insuflado y la aspiracidn, la superficie externa de los objetos

obtenidos es de ma calidad bastante Quparior a la de los objetos simple—

La invencién se refiere igualmente a una instalacién para la
realizacién practica de este procedimiento, que comprende en combinacidn
ma extrusionadora.apta para proporcionar en continuo wm tubo de materia ~
termopld{stica cuyo interior es alimentado de gas estéril a baja presiédn,
un dispositivo que lleva unag pluralidad de moldes para la realizacidn por
insuflado de cuerpos huecos, y medios para accionar el dispositivo de modg

a llevar sucesivamente los moldes a la altura de la cabeza de extrusién,

estando constitufdo cada molde de semi~coquillas miviles entre si y cuyo
plano de unidn es tal que =ea sensiblemente paralelo al eje de la cabeza
de extrusidén cuando ol molde se presenta a la altura de ésta, comprendientd
cada molde una ¢ varias agujas de insuflado conectadas a una fuente de un
gas estéril a alta presidn, de modo a poder transformar en paraison formado

en ¢l molde a partir del tubo extruido en un cuerpo hueco, y medios para

pellizcar dos partes del cuerpo huecc que estin enfrentadas de modo a sol-
i

darlas entre si de forma estanca, estando previstos también unos medios

ra provocar segim una secuencia previamente regulada la apertura y el cier
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re de los moldes y el insuflado del paraison que contienen, de tal modo -
que la duracion de wn ciclo de moldeo sea inferior al periodo de presents
cién de cada molde por delante de la cabeza de extrusidn, caracterizindose
la inatalacidn porque las agujas de insuflado se conectan 8 wna misma fuen
te de gas estéril, dirigiéndose cada aguja de forma sensiblemente perpendi
cular al eje de la impresidn ¢ huella del molde asociado, porgque cada mold
de estd equipado de al menos un medio para esterelizar la 4 las agujas, -
¥ porque cada molde presenta, en las caras internas de las semi-coquillas,
tno 6 varios orificios, conectados a una fuente de aspiracidén comim a los
diversos moldes, estando previstos unos medios para gobernar de forma sen-
siblemente simultdnea, tras el cierre de un molde, la inyeccidn de gas es-
téril a través de la aguja asociada y la puesta a depresién de las paredes
internas de la semi-coquillas de este molde.

El dispositivo que 1lleva una pluralidad de moldes puede estar
constituido por ejemplo por un carrusel en rotacidn alrededor de un eje, &
por una cadena 4 otro dispositivo sin fin, siendo este tipo de dispositiva
perfectamente conocido del experto;

Los medios que permiten conectar, por una parte, las agujas de

insuflado a une misma fuente de gas estéril a alta presi6n,‘y por otra par;

te, los moldes a una fuente de aspiracidn, pueden estar constituidos por =

una jﬁnta rotativa multiple. Esta junta permite igualmente distribuir a lo

moldes el liguido refrigerante necesario para el enfriamiento del cuerpo -
hueco insuflado.

Bl pellizeado del paraison por la semi-coquillas de los moldes

materia extruida. Sin embargo se podra prever eventualmente, a la altura

de la cabeza de extrusién y entre ésta y el dispositivo que lleva los mol-

des, un sistema de pellizcado apto para separar el paraison encerrado en

molde y para obturar de forma estanca la extremidad del paraison.

Naturalmente, le aguja utilizada en cada molde para efectdar e
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{nsuflado de una preforma debers ser estéril. A este efecto, cada molde -
comprenderd al menos mm medio para esterelizar la & las agujas asociadas =
entre cada operacidn de insuflado. Tan es as{ por ejemplo que cada molde =
podra estar equipado de una cdmara perforada de un orificio dispuesto en <
el eje de la aguja & esterelizar y que permite el paso de ésta, estando ~
destinada esta cAmara a recibir después de cada operacién de insuflado la
aguja y su soporte y estando equipada de érganos tales como resistencias -
elédctricas para establecer as{ una temperatura al menos igual a la tempers
tura de esterilizacidn., Ademds, puede mantenerse un caudal de gas estéril
a baja presidn, permanentemente en la agnja entre las secuencias de insu~
flado, proporcidnanadose esto gis estéril a baja presiin por mediacidn de

la junta rotativa mdltiple.

Se bard notar que los cuerpos huecos realizados conforme a la
invencidén son obturados herméticamente a la altura donde las dos superfi-

cies enfrentadas son pellizcadas en el interior del molde y de este modo =

soldadas entre s{. Entre esta parte y el exterior del molde, el cuerpo hnd

!
co presentard por tanto un apéndice que en alguncs casos serd necesario eli
minar. Consecuentemente, los moldes de fabricacidn podrdn comprender, entée

|

los medios de pellizcado del cmerpo hueco ¥ el exterior del molde, un sis—
tema de corte tal como una cuchilla que permite separar el apéndice del -
resto del cuerpo hueco en el interior mismo del molde. Sin embargo, esta -
disposicion de los moldes solamonte constituye una alternativa, puesto que
la separacidn del apéndice puede realizarse al wxterior del molde, en una
fase ulterior del procedimiento de fabricacidn.

Los dibujos anexos ilustran una forma de realizacidn del proce

Lag figuras 1 a 4 son vistas en seccidn que ilustran las fases

sucesivas de fabricacidn de un cuerpo hueco estéril en el interior de nnl
i
misno molde de ma instelacién empleada para la realizacidn del procedimieh

to segiin la invencidn.
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La figura 6 representa eSqueméticamente tna instalacidn para
la realizacidn fel procedimiento segin la invencidn.

Como se vé en la figura 1, cada molde esta constituido por dos
semi-coquillas, respectivamente 21, y 22, méviles una con respecto a la -
otra bajo la solicitacién de medios motores no representados. En la semi~
coquilla 21 estd agenciado m conducto 23, dirigido perpendicularmente al
eje X-X' de la impresién del molde y en el que wna aguja hueca 24 solidaria
de wna base 25 es susceptible de desplazarse, para horadar, tal como se =
describird a continuacidén, un paraison y para proceder al insuflado de és+
te. A este efecto, la aguja hueca 24 se conacta, por un conducto 26 conec-
tado a la junta rotativa mdltiple de un carrusel tal como el que Se repre-
senta en la figura 5, a wna fuente de aire estéril a alta presién y la ba-=
se 25 forma el pistén de un gat& de accionamiento 27 destinado a accionar
la aguja 24. Una cémara 28 equipada de wn nedio tal como una resistencia
eléctrica calentadora 28', & incluso una fuente de rayos infrarrojos esta
agenciada para la esterilizacion de la aguja 24, durante la retirada de &g
ta, después de cada operacidn de insuflado.

La cdmera 28 puede formar parte integrante de una semi-coqui-
1la, como se representa en la figura, ¢ fijarse en el molde. Cada molde =
puede estir equipado igualmente de dos & varias cdmaras que contienen cad
ung al menos una aguja, por lo que el tiempo de esterilizacidn de cada ag]
ja puede ser aumentado y mejorarse asi el ritmo de fabricacién.

La aguja 24 solamente es alimentada de gas estéril a alta pre-
sién durante las operaciones de insuflado. Entre éstas, la aguja 24 puede
unirse a una fuente de gas estéril a baja presién por el conducto 26¢ co—-
nectado a la junta rotativa miltiple.

Cada semi-coquilla 21, 22 presenta una parte hueca & semi-im-

presién, respectivamente 29, 30 cuyo perfil corresponde a una mitad del cuer
po hueco que se desea molldear. Cerca de las paredes que definen las paredes

huecas 29 y 30 estdn previstas de presiones 31, conectadas por conductos 3?
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a wm circu{to de vacio, a fin de poder ejercer una aspiracién entre el pmﬁ
raison y la pared del molde durante el insufladow Las depresiones 31 comu-
nican con el interior del molde merced a respiraderos no representados.

Cada semi~coquilla comprende igualmente pinzas respectivamente
33, 34, susceptibles de desplazarse en alojamientosisﬁ, 36, perpendicular-
mente al eje X-X! bajo la solicitacidn de medios motores no representados.

Finalmente, entre los alojamientos 23 de la aguja 24 y 35, 36
de las pinzas 33, 84, se aloja wma cuchilla mévil 37 en wma cavidad 38 de
la semi~coquilla 22 perpendicular al eje X~X' que es susceptible de desplyg
zarse en direccidn de este eje y en sentido inverso bajo la solicitacidn
de medios motores apropiados no representardos.

El funcionariiento de los fiversos drganos de estos moldes va

a describirse con referencia a las figuras 1 a 4,

Ia figura 1 ilusira la posicion de un molde que acaba de cerrar
se en 40 sobre el tubo de materfa termopldstica 41 extrusionado por la ca=
beza de extrusidh 42. Esta comprende, de forma usual, wna hilera 43 y wm -
pmzén 44. Un conducto 45, conectado a una fuente de gas estéril a baja -
presiln, desemboca en el centro del punzdén 44, con vistas a inyectar gas
ostéril en el tubo para mantener éste en forma. Al cerrarse la éeni-coqui—
llas 21, 22, aprisionan en el interior del molde wn paraison 46 y obturan
al mismo tiempo de forma estanca la extremicad inferior del tubo 41, El ~
cierre de molde puede ser suficiente para separar el paraison 46 del tubo

41, También se puede prever, enla extremidad del molde, wn sistema indepen

diente de pellizcado ¥ de corte del paraison, esguematizado en 47,

La figura 2 ilustra la fase de insuflado. la aguja 24 ha perfo-
rado el paraison y es inyectado el gqs estéril a alte presién, mientras q+e,
simmlténenmente, las depresiones 31 han sido puestas en relacién con el -
circuito de vacio para ejercer una aspiracidn sobre la cara externa del e

raison. Bajo el efecto conjugado de esta aspiracién y del insuflado, el =

paraison se aplica contra las partes huecas 29 y 30 de las semi-coquillas
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21 y 22, para formar el cuerpo hueco estéril 48.

En la figura 3, la aguja 24 bha encontado su posicidn inicial en
la cdmara 28 donde de nuevo puede ser esterelizada, provocando esta retirar
da simul tineamente Ja ‘descompresifn parcial del cuerpo hueco 48 con ayuda T
Ael orificio 48' unido al exterier, no habiendo sido todavia desplazadas -
las pinzas 33 y 34 entre s{ para cerrar elcuerpo hueco. Sin embargo no se 7

procede a una descompresion total, a fin de Aejar subsistir una ligera so-

brepresion en el interior del cuerpo hueco 48 con vistas a mantener éste e
forma Aurante las operaciones ulteriores de manipulecidn & de almacenamien
to. Cuando la prosion deseada ha sido conseguida, las dos pinzas 33, 84 so
Wesplazadas en fireccidn del eje X=-X' para poner en contacto miitwo las port
ciones del cuerpo hueco enfrentadas. Esta operacidon interviene antes del -
que el cuerpo hueco sea ¢ompletamente refrigerado, de modo que las partes

en contacto miituo se sueldan herméticamente entre si.

Fn la fase siguiente (figura 4), la cuchilla 37 corta el apén-
Hice que separa el cuerpo hueco 48 propiamente dicho de la parte 40. Tal -
como se ha indicado, esta fase es opcional y el apéndice puede ser eliminpa<
o trgs apertura del molde, apertura durante la cual el cu;rpo hueco eg =

yectado.

A la altura del fondo del cuerpo hueco, se obtiene igualmente
in apéndice similar a la parte representada con 40 en la figura 1. Este -
hpéndice puede eliminarse antes de la épertura del molde, pellizcdndolo ens
tre dos superficies provistas de estrias, cuyos sentidos, en una superficie
¥ en la otra, eastdn invertidos, y desplazando una de estas superficies con
Fespecto a la otra, de modo a provocar un movimiento de cortadura paralale
L la direccidn de las estrias fde la superficie fija.

Adends, los sistemas de enfriemiento de los moldes son de wmn ti
ho conocido en la técnica ¥ no han sido por tanto representados en los dihu
jO08 e

Con referencia a la figura 5, la instalacién comprende mna ex-
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trusionadora 50, cuya cabeza de extrusidn fija 42 alimenta sucesivamente
una pluralidad de moldes 51, 52 y 53 por un tubo de materfa termopladstica
41, en el que se introduce afre estéril a baja presion por la linea 45. -
Los moldes son llevados a la altura de la cabeza de extrusidn 42 por wn =~

carrusel no representado, ecn rotacidn alrededor del eje AA', girando los

moldes en el sentido indicado por la flecha. Alngue, en la figura 5, haya
sido representados los tres moldes ‘micamente, puede haber mas ¢ simplem
te dos. Los moldes han sido representados como gque giran en un plano hori-+
zontalmente, pero igualmente pueden girar en un plano vertical.

Cada molde comprende dos semi-coquillas 21, 22, méviles entre
s bajo la solicitacidn de medios no representados.

La instalacidn comprende igralmente wma junta giratoria milti<

ple 54. Esta junta se une:

- por la 1fnea 55, a una fuente de aire astéril a alta presidn,

~ por la 1inea 56, a wna fuente de aire estéril a baja presidn,

por la linea 57, a wa fuente de 1{quido refrigerante,

por la 1{nea 58, a nna fuente de aspiracidn.

Esta junta se me & los diferentes moldes por conductes que -

pueden ser flexibles ¢ rigidos. En el caso en que se unan a wa parte fija

del molde con respecto al soporte de los mismos, pueden ser rigidos ¢ fle-
xibles. In el caso en que la parte del molde sea mdvil, deben ser flexiles.
Pueden estdr agenciados igualmente, al menos en parte, en el soporte mismaq

de los moldes, cuando éste estd por ejemplo constituido por un disco gira-

«

torio. Estos conductos han sido representados en la figura 5 por las linex
28, 28!, 59 y 60. La 1inea 26 alimenta la aguja 24 contenida en la cimara
de esterilizacién 28 de afre estéril a alta presidén y la linea 26' alimenta
la aguja 24 de afre estéril a baja presién. La lfnea 59 alimenta el cireut]
to refrigerante de las semi~coquillas 21 y 22. La linea 80 permite poner a -
depresién las paredes internas de la semi~coquillas.

Mientras un cuerpo hueco es insuflado en el molde 53, otro se
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enfria en el molde 52. El cuerpo hueco insuflade 61 ea eyectado del molde

52 antes de que este ultimo se presente por Aelante de la cabeza de extrus
sién 42,

Los cuerpos huecos estériles asi realizados presentan una excg
lente calidad superficial, en particular a la altura del plano de unién,

El procedimiento que se ha deserito mds arriba presenta ademds la ventaja
de aumentar considerablemente los ritmos de fabricacion de los objetos hud
cos estériles con respecto a los procedimientos usuales de fabricacion emn
serie,

Los objetos huecos Aiversos que resultan de la aplicacidn de =
la invencidn pueden obtenerse a partir de cnnlesquiera materias extrusiong
Bles, poliolefinas en particular. El polietileno 44 excelentes resultados.
Nescrita suficientemente la naturaleza del invento, asi como =
la manera de realizarlo en la prdctica, debe hacerse constar que las dis-

posiciones anteriormente indicadas son susceptibles de modificaciones de -

detalle en cuanto no alteren su principio fundamental.
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REIVINDI CACIONES

1.~ Procedimiento e instalacidén de fabricacién de cuerpos hue~
cos cerrados y estériles de mater{a pléatica, del tipo en el que se¢ proce—
de a la extrusidn de un tubo de materia termoplastica cuyo interior es ali~
uentado de gas estéril a baja presién y cuya extremidad es obturada de fore
ma estanca, se introduce el tubo eerrado entre las dos semi-coquillas de
un molde que se cierra para aprisonar as{ una porcidn del tubo que constid
tuye de este modo un paraison, se perfora en el molde cerrado el paraison
con ayuda de una aguja hueca estéril en relacién con una fuente de gas es-
téril de alta presidn, se procede al insuflado del paraison con ayuda del
gas estéril de alta presién de modo a obtener el cuerpo hueco, se retira
el cuerpo hueco después de haberlo descomprimido parcialmente, se pellizca
en el interior del molde dos partes del cuerpo hneco enfrentadas y manteni-
das a tna temperatura suficiente para soldarlas entre si de forma estanca
y se expulsa del molde el cuerpo hueco as{ realizado, el procedimiento ca=
racterizado porque una pluralidad de moldes son accionados de modo & pre-
sentarse sucesivamente abiertos a intérvalos regulares a la altura de una
misma cabeza de extrusidén, siendo el plano de wmidén de cada molde sensible-
mente paralelo al eje de la cabeza cuando se presenta por delante de é=ta,
porjue el periodo segin el cual cada molde se presenta a la altura de la =
cabeza es superior al ciclo de fabricacidn de un cuerpo huece en este mol=
de, porque, en cada molde, el insuflado del paraison es efoctdado con ayu-
da de al menos una aguja esterilizada después de cada insuflado, dirigién-
dose la aguja de forma sensiblemente perpendicular al eje de la impresidn
del molde, y porque, en cada molde, durante al menos la fase de insuflado,
se ejerce una depresién entre la pared del molde y la cara externa del pa-
raison, y después del cuerpo hueco.

2.~ Procedimiento segin la reivindicacion 1, caracterizado por-

que despuds del cierre de un molde, se separa el paraison aprisionado en -

eate molde del resto Ael tubo extruido y se obtura la extremidad de éste -
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con ayuda de un drgano auxiliar independiente del molde.

3«= Procedimiento segim una de las reivindieaciones 1 y 2, ca-
racterizado porgue antes de la apertura de un molde, el apéndide cont{gno
al cuerpo hueco a la altura donde dos partes enfrentadas del paraison han
sido pellizcadas y soldadas entre s{ en el interior del nolde, es separadd
del cuerpo hueco por co?te en el interior del molde.

4.~ Procedimiento segin wma de las reivindicaciones 1 a 3, ca-
racterizado porque antes de la apertura de un molde, el apéndice del fondo
del cuerpo hueco se separa del molde, por pellizcado de este apéndice en~-
tre dos superficies con estriados inversos y desplazamiento relativo de wna
superficie con respecto a la otrae.

5.— Instalacién para la realizacién del procedimiento segin =
las reivindicaciones 1 a 4, que comprende en combinacién una extrusionado-

ra apta para proporcionar en continuo un tubo de materfa termoplastica cuy

[~

interior es alimentado de gas estéril a baja presidn, un dispositivo que =

llevg una pluralidad de moldes para la realizacién por insuflado de cuerpof
huegos, medios para accionar el dispositivo de modo a llevar sucesivamentj
los moldes a la altura de la cabeza de extrusidn, estando constitufdo cada
molde por semi-coquillas moviles una con respecto a la otra y cuyo plano -
de union es tal que sea sensiblemente paralelo al eje de la cabeza de ex-
trusién cuando el molde se presenta a la altura de asta, comprendiendo ca-
da molde wa O varias agujas de insuflado conectadas a una fuente de un gas
estéril a alta presidn, de modo a poder transformar el paraison formado -
en ol molde a partir del tubo extruido em un cuerpo hueco, y medios pam -
pellizcar dos partes del cuerpo hueco gque se enfrentan de modo a soldarlas
entre sf de forma estanca, estando previstos igzualmente medios para provo=
car segin ma Secuencia previamente regulada la apertura y el cierre de los
moldes y el insuflado del paraison que contienen, de tal wodo que la Aura-

cién de un ciclo de moldeo sea inferior al periodo de presentacién de cada

molde delante de la cabeza de extrusidn, caracterizada porque las agujas dr
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insuflado se conectan a una misma fuente de gas estéril, dirigiéndose cada
aguja de forma sensiblemente perpendicnlar al eje de la impresién 6 huella
del molde asociado, porque cada molde esta equipado de al menos un medio -
para esterilizar la § las agujas, y porque cada molde presenta, en las ca-
ras internas de las semi~coquillas, al menos un orificio conectado a una =
fuente de aspiracién comfn a los Aiversos moldes, estando también previstos
medios para accionnr de forma sensiblemente simultdnea, después del cierre
de un molde, la inyeccidn de gas estéril a través de la aguja asociada ¥ =
la puesta a depresién de las paredes internas de las semi-coquillas de estk
moldes

6.~ Instalacidn segin la reivindicacion 5, caracterizada por-
que el medio para esterilizar la aguja esta constituido por al menos una =
cdmara de esterilizacidn sitfiada en ¢l interior de una semi~coquilla del -
kolde.

7.~ Instalacién segin la reivindieacion 5, caracterizada por-

que ol medio para esterilizar la aguja estd constituf{do por al menos una -

camara de esterilizadidn sitiada al exterior del molde. |
" 8.~ Instalacién segin wna de las reivindicaciones 5 a 7, carac+
terizada porque el dispositivo que lleva una pluralidad de moldes esta cong
tituf{do por wm carrusel.
9,~ Instalacién segin una de las reivindicaciones 5 a 8, carac-
terizada porgue comprende una junta rotativa miltiple para acoplar por un

mismo conducto a la fuente de gas estéril a anlta presién los conductos ine
Pividuales de gas estéril a alta presion de cada uno de los moldes y para

pcoplar por un mismo conducto a la fuente de aspiracion los conductos indi-
viduales de aspiracion de cada uno de los moldese
10,~ Instalacién segfn una de las reivindicaciones 5 a 9, carag
terizada porque comprende un organo independiente de los moldes para sepa-|

|

rar el paraison aprisionado en un molde del resto del tubo extrusionado y

bara obturar la extremidad dee este tubo.

11
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11.~ Instalacién segim una de las reivindicaciones 5 a 10, ca-

racterizada porque cada molde gomprende, dispuesta entre los drganos de ps
llizeado y la aguja de insuflado, una cuchilla 6 similar apta para despla-
zarse perpendicularmente al eje de la impresién 6 huella del molde.

12.~ Instalacidn segin una de las reivindicaciones 5 a 11, ca-
racterizada porque cada molde comprende medios para separar el apeddice -
de fondo del cuerpo hueco antes de la apertura del molde.

13.- Procedimienéo e instalacidn de fabricacidn de cuerpos hu
cos cerrados y estériles de materfa pldstica; tal y como queda sustanciaij
menten descrito en la presente Memoria, e ilustrado en los dibujos adjun=
tos.

Esta Memor{ia consta de 15 hojaa escritas a miquina por una so-~

la cara.

Madria, % WAU 1978

CON

FRANCAISE DE RAFFINAGE,
J. M. GON
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