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En el contexto actual de prpduccién masivas nUDErosos proﬁuctoL
farmacéutiéos s alimgnticios son embalados en instalaciones de acondiciong
miento integradas, que funcionan con un ritmo rdpido donde los embalajes —
individuales son fabricados in situ en continuo a partir de laminas dema~

terfa plastica. Los embalajes son as{ fabricados economicamente, sin mani-

pulacidn ni almacenaje intitiles, a cedida que se presentan los productos

acondicionar. d

Pero, para los productos en particular semsibles a la oxidacid

=2

6 a la luz, no se puede emplear materias plésticas; los embalajes deben aef
metdlicos a fin de asegurar una perfecta estanquidad. Hasta abora, no se -]
sabe trabajar los metales, incluido el alumfnio, del mismo modo que las mat
terias plasticas por termoconformado.

La téemica de termoconformado consiste en llevar un esbozo de
pared delgada, a menudo un platillo ¢ una simple lafina plena, & una temper
rotura elevada inferior a la temperatura de fugién del matorial consideradd,
pero suficieﬁte para bunectarlo y asegurarle una buena plasticidad. Se a4
entonces al eshozo la forma deseada aplicdndole sobre la superficie de un
molde por la accién de m flufdo a presidn.

Actfialmente es conocido utilizar el termoconformado con diver-
sos metales tales como aleaciones a base de magmesio, aluminio, cobre, titg
nio, acero inoxidable, niquel; ¥ lo que conrierne al alumfinio, se ha in-

cluso desarrolledo aleaciones especiales denominados superpldsticas.

Sin embargo, es sabide gue no se puede proceder por termoconfor

T
do nds que a  deformaciones lentas del metal. Tambiln se sabe, por ejempio
por la patente francesa 2.004.410, que el demoldeo de las piezas calicntes
de paredes delgedas presenta dificultades importentes. Se puede fécilitnr
aéte demoldeo enluciendo los moldes de un revestimiento (arcilla ¥ resina)y

También se nuede enlucir la superficie del esbozo de un aceite gracitado.

Pero ello exige, en particular para recipientes alimenticios wna lirpieza —

después del desmoldec. Se trata de operaciones suplementarias que aumentan
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los costos ¥y reducen la velocidad de fabricacidn.

Por estas razones, el termoconformado se ha limitado hasta ahg
ra & fabricaciones en pequefias series de piezas complicadas tales como =
aguellas utilizedas para la aviacién & el material informdtico.

Haste ahora, la fabricacién de recipientes metdlicos por ter-
moconformade a ritmos industriales y su integracién en ma cadena de acon-
dicionamiento continua se considera como imposible, ]

Asi puds, actialmente, los recipientes metdlicos son fabricadds
en frio por procedimientos tales como embutido § enrollado de virola con

soldadure y engastadura de fondos. Las superficies metdlicas deben limpiay

|2/

se y decaparse antes de revestirlas de barnices 6 de laca. Bsta fabricacid
trae consigo opernciones deversas de naturaleza quimica § mecdnicas, eféé%'
thadas a ritmos variados que prdcticamente es imposible de integrar en ms
cadena de acondicionamiento de productos consumibles. Los recipientes mem |
tédlicos son actunlmente fabricados en fdbricas especielizadas de donde Go-
ben expedirse a las cadenas de acondicionaniento con necesidad de almaceng
miento intermedio. Todas estas manipulaciones, rupturag de carga, almaceng
je, atmentan, el costo de los recipientes metdlicos de por si elevado en
relacion con el de los recipientos de matorig pldstica. Finaluente, si se
desen utilizar ostos rocipientes para un llenado aséptico, es preciso pro-
ceder a su esterilizacidn antes del 1llenado.

Abora bién, contrariamente a las ideas recibidas, se ha puest

[=]

de manifiesto que ol termoconforuado de piezas en aleaciones de aluminio -

era posible a ritmos elevados de fabricacién del drden de 1.000 a 2.00C -

. - 03 & . Y . L)
piczas por hora, a condicidn de limitarse a alargamientos maximos del 6rdep

de) 100 & v a relacicnes superficieles entre pieza termoconformado S1 vy es

L4

bozo Sy del drden des

que el tormoconlorrindo do rocipiontes on nleacionos do aluwinio do ecalida~
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des corrientes puede perfectamente integrarse en una cadena continua de -
acondicionartiento. Adenas, la fabricacién por termoconformado segfn la in
vencidén 44 recipientes naturalmente esterilizados al calor y directamente
suministrados al puesto de llenado sin riesgo de ensuciamiento durante la3
manipulaciones. Se adaptan en particular a un llenado aséptico.

La superficie de los rocipiontes fabricades por el procedimi ﬁ
to, es, ademas, particularmente apropiada para recibir una capa de mate-
ria pldstica con una excelente adhrencia sin ningln tretamiento particulaz
ni enlucién de cola. En la mayoria de los casos, se efectda él revestimien
to de pldstico a temperatura superior a 1202C. Asi pués se obtienen dirvct
tamente recipientes revestidos y asépticos propios para ser llenados asép-
ticamente sin necesidad de ningﬁn tratamiento especifico de esteriligacidy
Basta mantenerlos en ambiente ésteril hasta su llenado.

Las aleaciones de aluninio se designardn a continvacidn simpld
mente por el término alminio.

As{ pués, el objeto de la invencién es un procedimiento que -
pormite realizar una cadena de acondicionamiento integrada donde los reci
pientes en alumfnio son fabricades in situ por termoconformado en continua
a partir de esboozos de pared delgeda de sluwinio. Estos eshozos general-
mente son simples lminas alimentadas en rollos ¢ en formatos cortados a
dimensidn. Este procedimiento A4 dimensiones asépticas por el solo motivo
de su fabricacidn en caliente sin gque sea necesario esterilizarlas. Permi-
te asegurar un llenado aséptico con la tmica condicidn de proteger los re-
cipientes de cualquier contaminacion entre el molde de termoconformado y ql
puesto de llenado. fediante la adicidén de una instalacidn simple de enlu-
cién de materin plastica, permite la invencién fabricar fécilmente in sity
récipientes revestidos y nséptices, integrdndose esta emlucidn fdcilmente |

en la cadena de acondicionamiento.

Este progreso importante es en gran parte debido a la utiliza-

cién de eshozos de aluminio revestideos de una capa artificial regular de 7
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| de proyeccidn electrostdtica de finas particulas filamentosas que llegan -

-4

alémina, lo que facilita enormemente el demoldeo,y evita toda enlucidn de
profucto cualquiera de la superficie del molde 0 de los esbozos antes del
termoconfornindo.

La fabricacién de los recipientes integrados en una cadena de
acondicionamiento comprende asf las siguientes etapas:

~ olimentacién de esbozos, a menudo en forma de lémina en roll
0 de chapa delgada en formatos previamente cortados. Estos esbozos de pa-
redes delgadas son de aliminio previamente revestido de una capa de aldinin
artificial,

- precalentamiento y después termoconformado en moldes de forJ
ma apropiada. Lg temperatura de termoconformado estd, en general, comprens
ddda entre 0,7 ¥ 0,9 T4, siendo Tf la temperatura absoluta de fusion del -
metal,

~ eventualmente, revestimiento de materfa plédstica, preferm&{
temente en caliente, sin dejar que se enfrie demasiado el recipiente a la
salida del molde de temmoconformado,

~ cierre del recipiente después del llenado, a menudo mediantg
wma tapa de metal de igual naturaleza que el propio recipionte, a menudo
termosellada.

Se observara que el termoconformado de recipientes no es econd
micamente interesante mds que con léminas metdlicas delgadas, de 0,10 a -
0,20 mm de espesor. La masa y, por consiguiente, la inercia térmica deo es-
tos recipientes es muy pequefia. Se refrigeran casi instantaneamente a la -
salida del molde. Si se desea proceder a un revestimiento pldstico por -
proyeccidn de particules sobre la superficie caliente de los récipientes,
sord prociso temer la precaucidn de mantenerlos en temperatura sin preocu-
parse demagindo de su temperaturn pronia a la salida del nolde.

Tl revestimiento de materfa pldstica puede realizarse on formag

sobre la superficie a revestir, en estado sensiblemente pastoso. Se reli-
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y 0,50 A+ . Cepas de alimina més espesas, de 1/u,y mds no son perjuficiales

cuen eventualmente sobre la superficie caliente para sclidificarse rdpida-
mente a continuacidn mientras el conjunto del recipiente se refrigera. Parsg
tener un revestimiénto suficieatemeﬁte estanco frente g productos agresi-
VoS, Eomo la salsa de tomate 6 la col blanca fermenteda, su espesor debe
ser superior a 10 L. Segin el tipo de materia pldstica wtilizada y el gra
do de estanquidaa necesario, el espesor del revestimiento normalmente estsl
rd comprendido entre 10 y 200 AL. Se pueden utilizar materias plasticas di
versas tales como poliester, polipropilenc, polietilenoc.

Se debe hacer notar que para asegurar un demoldeo fécil, la o

pa de alfimina en la svperficie de la lédmina dé aluminio debe tener un espel

sor regular superior a 0,01/u,y preferentemente, comprendido entre 0,04

si no mds onerosas. La capa de alfimina puede formarse por oxidacién anddi=

ca 6 por via qufmica ¥y presentarse entonces en forma de bohemita. La insta

lacidn de oxidacién puede por su parte integrarse en la cadena de acondici

 fo)

namiento. Pero, la adicidn de un tratamiento quimico § electroquimico en -
una cadena de acondicionamiento Ya compleja no serd de desear siempre.

Se sabe que una capa de aldmina constituye una excelente fuen-
te de enganche para los revestimientos de plastico.

Th resumen, se Vé que esbe procedimieuto de acondicicnamiento,
suprimiendo el transporte de los embalajes vacios, los tratamientos inter-
medios de engrase, limpieza, decapado, esterilizacién de las chapes y recil
pientes, facilita enormemente el acondicionamiento y abarata ¢l costo. Per-
mite incluse efectdar llenados asépticos.

la invencidn sera mejor comprendida por el ezamen del ejemplo
particular que se describe a continuacion v con referencia a los dibujos -
anexos en los ques

La figura 1 represente eSquenéticameute wia cadena invegrada -

de acondicionamiento que couprende la fabricacién y el 1llenado de barquillas

formadas directanente a partir de uns lémina de almuinio.
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La figura 2 representa esquemdticamente una instalacidn de ent
lucidn Ae mater{a pldstica por un procedimiento electrostatico.

En la figura 1, se vé mg ldmina de aluminio, ealidad 8.011,
que se¢ desplaza en el sentido d¢ la flecha F en un movimiento de avance =
discont{nuo a partir Ae un rollo 1. Esta ldmina de aluminio 2 de 0,14 m
de espesor os sometida en primer lugar a una oxidacidn anddica en una soly
cidn acuosa de deido sulfirico segin ua procedimiento conocido, en la insy
talacidn representada esquemdticamente en 3. Este tratamiento engendra uﬁn
caps superficial porosa de alimina de O,SO/LLde espesor. La ldmina & pasa
a continuacidn s una instalacidn de termoconformade constitufda por un hqﬁ
no de precalentamiento 4 y un molde calentado 5 de acero. La lémina es pra-
calentada en el horno 4 ¥ despuds pasa al molde 5 llevado a 5802C aproxi-
madamente. La temperatura de la ldmina 2 no sobrepasa por su parte apenac
los 4702C, Bajo el efecto de una presién de 0,07 MPa aplicada progresiva~
mente a la parte superior de la ldmina 2, son formadas barquillas 6, cua~
tro a la vez, a un ritmo de 10 por minuto, es decir 40 barquillas por mi-
nuto. Egtas barquillas tienen una abertura de 180 x 135 mm con una profun-
didad de 35 mm.

A pesar Ae su temperatura de mas de 400°C, las barquillas for-
nmadas 6 se refrigerarian rdpidamente a la salida del molde en virtud de sy
poca masa si no estubiesen recalentadas. Pasan directamente o wuna instalas

cién 7 donde son mantenidas a una temperaturn del érden de 1802C y son end

lncides de una capa protectora de polipropileno segin el procedimiento de
crito con nis detalle a continuacidn.

derced a la capa de alémina, la adherencia de la nateria plés
tica es excelente. En virtud de la enlucidn en caliente, estas barquillas
son asépticas. A condicion de mantenerlas en un recinto nséptice, se las
puede llenar de inmediato de productos farmacduticos & alimenticios sin -

. , s . 2’ X . .
ningfn trataciento de limpieza 6 esterilizacidn. Esto se realiza en m =

presto de llenado 8 y después Adel termosellado 9. Las barquillas 6, llenaL
|

i bt
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‘leno se licug continuando adheriéndose a la vez a los elementos. Las bar—

=

y termoselladas, son cortadas en 10 y después evacuadas directamente por
m transportador 11 hacia un puesto de expedicidm.

La enlucién de las barquillas 6; de una fina capa continua de
polipropilenc de 50ivde espesor se realiza en la instalacidn 7 segin el
procedimiento representaﬁo en la figura 2. El polipropileno frio en esta—| .
do pulverulento es almacenado en una tolva 12 de material aislante. Do es
ta tolva 12 cae una cadena sin fin constituida preferentemente de elenen—
tos 13 casi mnidos. Barras fijas 14 dispuestas en la tolva 12 constituyen

un juego de electrodos y cargan eléctricamente las particulas de polipro—

pileno que las atraviesan. Los elementas 13 de la cadema sin fin son lle-)
vados a un potencial eléctrico de signo opuesto y atraen por este motivé,,
las particulas que pasan cerca gque se adhieren en su superficie. Las par-
ticulas son arrastradas por los elementos en el sentido f. Si hay particu%
las que escapan a la atraccidn de estas barras 13, san recuperadﬁs en el
transportador 15. Los elementos 13 cargados de polvo de polipropileno pa—i

san por delante de wna instalacidn de calentamiento 16 donde el 1::015.1)1'0:3:?.—1

quillas 6, a 1809C, solidarias de la lémina 2 pasan enfrente de los ele-
mentos 18 desplazdndose en el sentido de la flecha F. Un electrodo 17 crea
wn campo eléctrico que vé4 de los elementos 13 bacia las barguillas 6. La ~
potencia consumirfs es del 6rﬁen de 54 con 5V. El polipropileno caliente —
se desliza en el sentido del cempo eléctrico en forma de finas particulas
filamentosas de 10 micrones de didmetro y de 50 micrones de longitud apro-
ximadamente. Las barquillas 6 son mantenidas a 1802C por un dispositivo de
calentamiento apropiado. Las particulas llegan al estado sensiblemente pas
toso en contacto con la superficie metalica caliente, No formen uma capa
fibrosa de textura fieltrada. Por el contrario, la materia plistica se re—
parte sobre la superficie caliente, de forma muy uniforme, a modo de una -

capa continna de 50w de espesor aproximadamente que Se solicifica rapida~

‘aente desde el momento mismo que las barquillas 6 abandoman la zona calen-
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tada. Se obtienen asi puds muy directamente a partir de una chapa metdlica
y de materia pldstica finamente dividida, barquillas enlucidas y asépti=-
cag sin ninruns operacién de limpieza ¥ de esterilizacidn.

También se pueden utilizar otros métodos mas cldsicos de enlu
¢idn, por ejemplo wna proyeccién, sobre barquillas mantenidas calientes,
de finas particulas de materfa pldstica liquida cargadas eléctiricemente y
proyectadas en wn chorro de aire. Las particulas pueden también obtenersJ

por wn procedimiento del tipo hilado.

Como se ha indicado anteriormente, el lleando se efectia rdpi]
damente en.el puesto 8 en las bargquillas delgadas 6 que se enfrian rdpic
mente en virtud de su poca masa. El termosellado, sobre la cara superior
de las barquillas enlucidas de polipropilemo, se realiza facilmente en ol
puesto 9. Se puede incluso afiadir y es 1til, wn tratemiento final de las
barquillas y de su contenido entre los puestos 9 y 10,

Asi pués se realiza una calena integrada que comprende la fa~
bricacién de las barquillas, el llenado de productos consumibles, el cier
rea ¥y, e¢ventualmente, el tratamiento final del producto sin ninguna ripiu~

ra de carga. Se evita todo tratamiento de limpieza de las barquillas 6 an

tes de la enlucidn de un revestimiento pldstico, toda limpieza y esterily
zacion de las barquillas enlucidas antes del llenados. La adherencia de 1
capa de polipropilenc es enormemente facilitada por la capa relativamentj
espesa de aldmina en la superficie de las barquillas. Las tapas son por
su parte enlucidas de polipropileno mediante un procedimiento similar al
representado en la figura 2. Z1 termosellado de estas tapas enlucidas de
forma aséptica es extremademente facil, el polipropileno de la barquilla
6 soldéndose sobre el polipropilenc de la tapa.

Se vé que la manipulacidn de lgs bargquillas 6 de un puesto a
otro se reagliza muy simplemente por medio de la ldming 2 cuyas barquillas

no se desunen mds que gl final de la cadena ¢ puesto de corte 10.

Ividentemente, para productos poco agresivos como pasteles &
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5 debe regularse consecuentemente. As{ puéds, para m alvminio calidad -

-

productos lééteos, la enlucidn 7 de materia plastica es infitil y el lleng|
do en las barquillas 6 se realizn de inmediato después del termoconforma-—
do 5. |

En el ejemplo descrito, la oxidacién anddica de la banda 2 -
es efectiada en la instalacidn de acondicionamiento pero, en muchos casos
habra interes en utilizar ldmines 2 previamente oxidadas en el teller del

suministrador de aluminio. !

En esta misma instalacidn, se pueden utilizar liminas de alu+

minio de diversos matices. La temperatura de termoconformado en el molde

2.002; la temperatura de termoconformado es de 5202C y la temperatura del
molde 5 serd regulada a 620%C aproximadanente.

Descrite suficientemente la natiiraleza del invento, asi como
1a manera de realizarlo en la préctica, debe hacerse consta: que las Aig-
posiciones anteriormente indicadas son susceptibles de modificaciones de

detalle en cuanto no alteren su principio fundamentale
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NEIVINNI CACLONES

1.~ Procedimiento y dispositivo A4 acondicionamiento en con=
tinuo de productos consumibles en recipientes metdlicos; el procedimiento

carccterizado porque se fabrican los recipientes en continuo por termocon+s

formado en una instalacidn integrada en la cadena de acondicionamientc.

2.~ Procedimiento seglin la reivindicacidn 1, caracterizado pqﬁ
que el termoconformado de los recipientes se efoctlla a una temperatura cog’
prendida entre 0,7 Tf vy 0,9 Tf, siendo Tf la tenperaturﬁ absoluta de fu-
sidn de metal constitutivo de los recipientes.

3.- Procedimiento segfn una de las reivindicacliones 1 y 2, ca~
racterizade porgue los recipicntes se fabrican & partir de wna ldmina de
pluminio, de un espesor comprendido entre 0,10 y 0,50 um, habiendo sido -
revestida la ldmina de una capa de aldmina artificial.

4+- Procedimiento seghn la reivindicacién 3, camcterizado -
porque la capa de alimina tiene un espesor regular comprendido entre 0,01
micrones y 1 micrdn, y, prefercntemente, entre 0,04 micrones y 0,50 micro-
nese

Se- Procedimiento Segin wna de las reivindicaciones 1, 2, 3
6 4, caracterizado porque el acondicionamiento se realiza en condiciones
asépticas, siendo wmantenidos los recipientes en ambiente esteril desde la
salida del molde de termoconformado hasta el puesto de llenado.

6.~ Procedimiento sesin una de las reivindicaciones anteriores
caracterizado porque los embalajes son revestidos de materia pldstica a ura
temperatura superior a 1202C y despiiés mantenidos en ambiente esteril has-
ta el puesto de llenado.

7.~ Procelimiento segin la reivindicacién 6, caracterizado poxy
que la enlueidn de materia plésticn se realiza en forma de proyeccién de
finas particulas sensiblemente a su temperatura de fusidn.

8.~ Procedimiento segin la reivindicacién 6 6 7, caracteriza-

Ao porgue duranie cl tiempo de enlucién de materia plastica, los embalajes
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son mantenidos a una btemperatura al menos igual a la temperatura de fusidn
de la materia pldstica.
9.~ Nispositive para la realizacién del procedimiento segim
las reivindicaciones 1 a 8, caracterizado ﬁorque la cadena de acondicio=
famiento conprende una instalacién de termoconformado de recipientes a -
partir de léminas de alminio oxidadas superficialmente.
10.~ Dispositivo segin la reivindicacidn 9, caracterizadn ~ |

porque a continuacién de la instalacidn de termoconformado estd dispuestq]

otra instalacidn de enlucidn de materia plédstica a temperatura superiar g

1202C, . ) l.

11.- Dispositivo segin la reivindicacién 10, caracterizado -
porque a continuacién de las instalaciones de termoconformado ¥ de enlu—
¢ién de materia pldstica, estd dispuesta una tercera instalaciln de lleng
do en condiciones asépticas.

12,~ Procedimiento 7 dispositivo de acondicionamiento en con~
tinuo de productos consumibles de recipientes metdlicos; tal y como gueda
sustencialmente descerito en la presente Memof{a, g ilustrado en los Nibu~
Jjos adjuntos.

Esta Memoria consta de 11 hojas escritas a maquing por una §o

la cara.

a5 QET 1672
Madrid, 7 2 SET.
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