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Relatério Descritivo da Patente de Invengéb para "METODO E
APARELHO PARA MOLDAGEM A SOPRO DE RECIPIENTES ASSEPTI-
cos". '

REFERENCIA CRUZADA AO PEDIDO RELACIONADO

Esse pedido reivindica, de acordo com 35 U.S.C. 119(e), o bene-
ficio do pedido de patente provisério nimero 60/678.565, depbsitadq em 6
dev fnaio de 2005.

Antecedentes

1. Campo Técnico

A presente invencao refere-se a recipientes assépticos vedados,
moldados a sopro e a um método e aparelhd para formacgao de tais recipien-
tes. .

2. Descricao de Tecnologia Conhecida

A producéo de recipientes assépticos requer que parisons sejam
soprados com-ar de sopro estéril em alta presséo, ventilados e, quéndo 0s
recipientes nao forem imediatamente preenchidos (como é tipicamente o
caso), vedados para preservar a esterilidade do interior do recipiente vazio.

~ Um problema em moldar tais recipientes a sopro é que, depois da vedagao,

o .plastico da garrafa resfria e encolhe. Isso pode também resultar em um
aquecimento do ar dentro do recipiente. Conforme o recipiente encolhe, o

volume de ar retido dentro do recipiente ndo encolhe. Isso pode causar de-

~formag&o na conformagéo do recipiente, particularmente em suas paredes

laterais. Se o ar dentro do recipiente aquece e, por conseguinte, expande, a

- deformacéo na conformagdo do recipiente pode ser adicionalmente exacer-

bada.

Para impedir as causas de deformagao, o volume ou pressao do
ar que permanece no reéipiente no momento de vedagao deve ser reduzido.
Os sistemas conhecidos tém evacuado o ar de sopro para fora do recipiente
antes de vedar »usando' um vacuo. O vacuo pode ser obtido usando uma
bomba de vacuo conectada ao interior do recipiente ou usando um venturi, |
com sua porta de entrada de baixa pressdo conectada ao interior do recipi-

ente.
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Como visto acima, existe a necessidade por um método e apare-
lho simplificados para evacuar o ar de sopro dos recipientes antes da veda-

¢do, o que eliminaria a necessidade de usar um vacuo e/ou venturi.

Sumario

Alcangando acima e superando as ]imitagées enumeradas e ou-
tras limitagOes da téchica anterior, a-presente invencao fornece um aparelho
por meio do qual um parison de resina plastica extrudada é grampeado entre
um par de metades de molde e ehtéo moldado a sopro na conformagéo de-
sejada da cavidade definida pelas metades do molde. Antes da barra de ve-

~dagdo ser usada para vedar o recipiente moldado a sopro, uma forca é apli-

cada ao exterior do recipiente, que pode ainda ser colocado dentro da cavi-

dade do molde. Essa forga deforma as paredes laterais e reduz o volume de

~ar localizado dentro do recipiente. Uma vez que o volume foi reduzido, o

braco de vedagdo é avangado, pingando uma por¢édo do plastico fechado,

*.para vedar o recipiente. Se a evacuacao é executada enquanto o recipiente
esta localizado no molde, o recipiente € depois disso removido do molde e

permitido resfriar em temperaturas ambientes. O volume reduzido no mo-
mento de vedagao do recipiente é escolhido de modo que, mediante resfria-
mento para temperaturas ambientes, as laterais do recipiente séo retornadas
para o final desejado ou conformacéo final como um resultado do encolhi-
mento do recipiente e/ou aguecimento do ar no recipiente:

- Em um aspecto da presente invengé@o, uma forga € aplicada ao

exterior do recipiente pela aplicagdo de ar pressurizado para comprimir a

parede lateral do recipiente.

Em um outro aspecto da presente inveng¢éo, uma forga é aplica- ,
da ao exterior do recipiente pela aplicagdo de um elemento mecénico avan-
cado por um acionador de modo a comprimir as laterais do recipiente.

Ainda em um outro aspecto, a presente invengdo fornece um
método para formagéo de um recipiente asséptico vedado, oco de um péri-
son de material termoplastico, incluindo a etapa de evacuar o ar de sopro do
recipiente antes da vedagéo do recipiente através da aplicagéo de for¢a ao

exterior do recipiente soprado.
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Breve Descricdo dos Desenhos

a figura 1 € uma vista em corte de uma montagem de molde an-
tes do molde ser grampeado sobre um parison;,

a figura 2 é uma vista em corte da montagem de molde depois
das metades do molde terem sido grampeadas sobre o périson;_

a figura 3 é uma vista em corte da montagem de molde fechada

em que o ar foi usado para inflar o recipiente;

‘a figura 4 é uma vista em corte de uma montagem de molde em
que o ar foi introduzido, através de passagens nas metades do molde, de
modo a fazer com que as laterais do recipiente moldado a sopro flexionem-
para dentro, reduzindo desse modo o volume interno do recipiente moldado
a sopro e fazendo com que o ar seja evacuado do interior do recipiente mol-
dado a sopro;

as figuras 5 e 6 s&o vistas em corte de uma modalidade alterna-
tiva em que um elemento de cursor mével causa a redugao do volume mter-
no do recipiente moldado a sopro de modo que o ar é evacuado do rempuen-
te moldado a sopro

as figuras 7 e 8 sao vistas de corte de ainda uma outra modah-
dade em que uma membrana inflavel é expandida para fora e engata nas
laterais do recipiente, reduzindo dessa maneira o volume interno do recipien-
te moldado a sopro e fazendo com que o ar seja evacuado do recipiente
moldado a sopro; | |

a figura 9 é uma vista em corte de uma modalidade e construcao

" alternativas da presente invengdo em que barras de evacuagao fixadas sao |

utilizadas em uma estacdo de evacuagao, subseqiientes a remogéo do reci-

'piente da montagem de molde;

a figura 10 é uma vista em corte ilustrando um método de veda-
¢ao do recipiente moldado a sopro; e

a figura 11 é uma vista em corte do reC|p|ente moldado a sopro
depois de ser removido da montagem de molde e permltldo resfriar.

Descricao Detalhada

A seguinte'descrigéo das modalidades preferidas nao pretende
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limitar o escopo da invengdo a essas modalidades preferidas, mas em vez
disso possibilitar que alguém versado na técnica faca e use a invencgao.
Com referéncia agora aos desenhos, os recipientes de plastico

moldados a sopro por extrusdo 10 sdo tipicamente formados de um parison

'12 de resina estéril quente (resina de polietileno em alta densidade, embora

outras resinas adequadas po'ssam ser usadas) extrudado entre um par aber-
to de rhetades do molde complementar 14, 16., como mostrado nas figuras 1
e 2. As metades do molde 14, 16 ihcluém superficies internas 18, 20 definin-
do uma cavidade do molde 22 na conformagao do recipiente desejado.
Quando as metades do molde 14, 16 sao fechadas, o ar de so-
pro estéril € soprado para o parison 12 ou diretamente ou via um pino de
sopro (ndo mostrado), inflando dessa maneira o parison 12 de modo que o

parison 12 expande para fora ’contra as superficies internas 18, 20 da cavi-

‘dade do molde 22, como mostrado na figura 3. Comparadas a temperatura

da resina, as metades do molde 14, 16 séo frias (e podem na verdade ser

ativamente resfriadas por agua ou um outro meio adequado) de modo que o
revestimento externo do plastico quente inflado é rapidamente resfriado e
comega a endurecer sendo, por conseguinte, formado e mantendo a con-
formagao geral do recipiente 10.- ,
Depois do recipiente 10 e estruturas associadas, uma porgéo de

gargalo de vedagao 26 etc., € moldada a sopro, o ar de sopro pressurizado

estéril é evacuado. Essa evacuagdo reduz o volume do recipiente e pode

reduzir a pressao no recipiente para cerca de 254 a 508 milimetros negati-
vos de agua (10-20 polegadas negativas de agua). Uma vez alcangando o
volume reduzido apropriado e/ou pressédo.negativa, uma ferramenta de ve-
dagdo 24, montada dentro de uma ou de ambas as metades do molde 14,
16, € movida por um acionador 38 para engatar e colapsar uma por¢ao de
gargalo de vedagado 26 do recipiente 10. O colapso da porgéo de gargalo de
vedacdo 26 resulta na vedagédo do recipiente 10, como mostrado na figura 9
€ cComo mais cOmpIetam.ente discutido abaixo. |
Existem varias maneiras para facilitar a evacuac¢édo do ar de so-

pro do recipiente 10 de acordo com a presente invengdo. Em uma constru-
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géo, pelo menos uma das metades do molde 14, 16 incluvi um dispositivo que :
aplica uma for¢ca que deforma o recipiente 10 moldado a sopro, reduzindo

dessa maneira um volume interno do recipiente 10 moldado a sopro e for-

cando o ar de sopro a ser evacuado do interior do recipiente 10 moldado a '

sopro. Em uma outra construgdo, o recipiente 10 moldado a sopro, nao ve-

: dado é removido das metades do molde 14, 16 e transferldo para uma esta-

cdo secundaria ou de evacuagdo onde a evacuagdo é executada e o recipi-

~ente 10 vedado. Em ambas, a forga de evacuagao é aplicada ao exterior do

recipiente 10.

Em uma modalldade da primeira construcao, como partlcular--
mente visto na figura 4, cada uma das metades do molde 14, 16 inclui uma
pluralidade de passagens de ar 28 (nao desenhada em escala) em comuni-
cacdo fluida com a cavidade do molde 22. As passagens de ar permitem que
o ar pressurizado, suprido de uma fonte pressurizada P, entre na cavidade
do molde 22 depois do recipiente 10 ter sido moldado a sopro. O ér entra'
entre as laterais 30 do recipiente 10 e da cavidade do molde 22, fazendo

dessa maneira com que as laterais 30 do recipiente 10 flexionem para den-

" tro. Isso reduz o volume interno do recipiente 10 e for¢a a evacuagéo de

uma porgao do ar de sopro dali.

Com referéncia as figuras 5e 6, em uma outra modalidade cada
uma das metades do molde 14, 16 inclui um cursor moével 32. Cad’a cursor
movel 32 inclui uma extremidade distal 34 que é preferivelmente contornada

para combinar com as superficies internas 18, 20 da cavidade do molde 22.

‘Um acionador 36 move os cursores 32 entre uma. posicao retraida e uma -

: posngao estendida. Na posi¢ao retrauda as extremidades distais ou superfi-

cies internas 34 dos cursores 32 sao alinhadas com as superhmes internas
18, 20 da cavidade do molde 22, como mostrado na figura 5. Na posigao
estendida, as extremidades distais 34 dos cursores 32 sdo estendidas na
cavidade do molde 22. Quando estendidas, as extremldades distais 34 dos
cursores 32 engatam nas laterais 30 do recipiente 10 fazendo com que as
laterais 30 do recipiente 10 flexionem para dentro, reduzindo dessa maneira

o volume interno do recipiente 10 e forgando a evacuagdo de uma porgao do
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ar de sopro dali, como mostrado na figura 6.
A conformacédo de corte transversal dos cursores 32 pode ser
qualquer uma de um numero de conformagdes desejadas, baseada no de-

senho do reCipiente 10. Por exemplo, os cursores 32 podem ser geralmente

quadrados ou retangulares (orientados vertical ou horizontalmente com res-

peito ao recipiente 10) em Conforrnagéo’ de corte transversal, com ou sem
quinas arredondadas (o anterior sendo preferido). Tais conformagdes podem
ser particularmente benéficas em que a parede lateral que esta sendo do-
brada é de conformagao planar ou em painel. Alternativamente, a conforma-
¢do de corte transversal dos cursdres 32 pode ser conformada redonda ou
de outro modo. Uma conformacao em corte transversal redonda, no entanto,
tem beneficios com respeito a resisténcia e facilidade de fabricagao.
Adicionalmente, a localizacdo dos cursores 32 com relagéo a

parede lateral 30 do recipiente 10 precisa ser necessariamente centrada

~.com respeito & parede lateral 30. E antecipado que a posi¢éo precisa dos
cursores 32 sera dependente do desenho particular e conformacgao total do

recipiente 10. Como aqueles versados na técnica irao apreciar, a sintoniza-
¢ao da localizagéo dos cursores 32 pode, por conseguinte, ser requerida.

| Com referéncia as Figuras 7 e 8 ainda em uma outra modalida-
de, cada uma das metades do molde 14, 16 inclui uma membrana inflavel
48. A membrana inflavel 48 € fornecida a cerca ou sobre-um plugue 49 aco-

plado a uma fonte de ar pressurizado (P) via uma passavgem'46. Quando a

membrana inflavel 48 ndo esta inflada, uma superficie da membrana inflavel

48 esta em nivel com as super_fl'cies internas 18, 20 da cavidade do molde
22, como mostrado na figura 7. Quando a membrana 48 esta inflada, como
designado em 50, a membrana inflavel 48 se expande para fora do plugue
49 pafa a cavidade do molde 22 e engata nas laterais 30 do recipiente 10.
Isso faz com que as laterais 30 do recipiente 10 sejam dobradas para dentro,
reduzindo dessa maneira o volume interno do recipiente 10 e for¢ando a e-
vacuagao de uma porgéo do ar de sbpfo dali, como mostrado na figura 8.

As trés modalidades descritas da primeira construgdo sao tam-

bém aplicaveis & segunda construgdo onde a evacuacgdo e a vedagao ocor-
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rém depois da remog¢ao do recipiente 10 moldado a soprb das duas metades
do molde 14, 16. Em tal construcdo, depois da moldagem a sopro do recipi-
ente 10, o recipiente é transferido das metades do molde 14, 16 para uma
estacdo de evacuacdo ou secundaria. Na estacdo de evacuagao; a ferra-
menta de evacuacéo, tendo uma cavidade central apropriadamente dimensi-
onada, é fechada em torno do recipiente 10 moldado a sopro e faz com QUe
a é\)acuagéo ocorra. '

‘Em uma modalidade da segunda construgdo, a ferramenta de
evacuacao inclui uma pluralidade de passagens de ar em comunicagéd flui-
da com a cavidade. As passagens de ar permitem que o ar pressurizado :
supndo de uma fonte pressurizada P, entre na cavidade entre as laterais 30
do recipiente 10 e a cavidade. Este apllca uma forga para o exterior e as la-
terais 30 do recipiente 10 fazem com que elas flexionem para dentro, o que
resulta em uma reducéo no volume interno do recipiente 10 e fo'rga a evacu-
acao de uma porgao de ar de sopro dali. |

Em uma outra modalidade, a ferramenta de evacuagao inclui um

ou mais cursores moéveis associados com sua cavidade. E idealizado que os

~ cursores teriam uma construgdo similar aquela previamente discutida em

conexdo com a primeira construgdo da invencdo. Por esta razdo, néo se a-
credita que uma discussdo adicional da construgdo dos cursores méveis seja

necessaria. Ainda uma outra modalidade incluiria membranas inflaveis como

também previamente discutido. Outra vez, a incorporagdo de membranas

inflaveis seria similar aquela previamente discutida e uma discussao adicio-

" nal ndo é acreditada ser garantida aqui.

Em uma quarta modalidade, vista na figura 9, a ferramenta de

evacuagao 14, 16’ emprega barras de evacuagdo fixadas 34'. As barras de

- evacuacao fixadas 34’ se estendem das superficies de cavidade 20’ da fer-

ramenta de evabuagéo 14’, 16’ na cavidade 22‘ definida aqui. Mediante fe-
chamento da ferramenté de evacuacgao 14, 16’ as barraé de evacuacao fixa-
das 34’ sdo trazidas para contato com o recipiente 10 moldado a sopro, apli-
cando pressdo ao exterior do recipiente 10. Em varios aspectos, as barras

de evacuacéo fixadas 34’ sdo similares aos cursores discutidos previamente
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34 quando os cursores estdo na sua posicdo completamente estendida.
A posigéo e a conformacédo de corte transversal das barras de evacuagdo
fixadas 34’ sdo também de construgéo similar.

Com referéncia a Figura 10, dep0|s de uma porgao do ar de SO-

'pro ter sido evacuada do recipiente 10, uma ou mals ferramentas de veda-

¢ao 24 é estendida para formar uma vedacdo 40 na porgdo de gargalo de
vedagéo 26. Por conveniéncia, a construgdo e operagéo da ferramenta de
vedacdo 24 sao fornecidas somente em conexdo com a primeira modalidade
da primeira construgdo da invengéo. Alguém versado na técnica ira pronta-
mente apreciar a aplicabilidade da:vedag:éo para as outras modalidades, in-
cluindo aquelas da segunda construgdo da inVengéo.

Como visto na figura 10, uma ferramenta de vedagao 24 é reci-

procamente acionada por um acionador 38, que pode ser pneumatico, elétri-

“co, mecanico ou de outro modo acionada. Na posicao retraida, a ferramenta
- de vedacgdo 24 nao se estende na porgao de gargald da cavidade do molde

22, como mostrado nas figuras 1-8. A ferramenta de vedagédo 24 nao € acio-
nada até tenha acontecido uma evacuagao aprop_riada de ar de sopro do
recipiente 10. A extensdo da ferramenta de vedagdo 24 comprime a resina
termqpléstica de um lado da porgdo de gargalo 26 do recipiente 10 em dire-
¢édo a resina do outro lado da porgao de gargalo 26. A ferramenta de veda-
¢do 24 continua a ser avangada e faz com que lados opostos da porgéo de
gargalo 26 adiram junto formando a vedagao 40. |

A ferramenta de vedagao 24 é deixada na posicao estendlda até
que o 'plés'uco fundido colapsado e compr|m|do esteja resfriado ao ponto em
que a ferramenta de vedag&o 24 pode ser retirada sem avariar a vedagao 40
recentemente formada. Uma vez que a vedagao 40 é formada, a ferramenta
de vedag:éo 24 é retraida de volta para a posigdo mostrada nas figuras 1-8,
as metades do molde 14, 16 sdo separadas e o recipiente 10 é removido da
cavidade do molde 22. Removido da cavidade do molde 22, o recipiente 10 é
permitido resfriar. Conforme o recip‘ierite 10 resfria, ele encolhe e pode es-
quentar o ar dentro do recipiente 10. Por causa do volume de ar retraido no

recipiente 10, o encothimento do recipiente faz com que as paredes laterais
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30, uma porcéo relativamente fraca do recipiente 10, movam-se para fora -

para a conformagéo desejada do recipiente 10 resultante, como visto na figu-
ra 10. Similarmente, se o ar no recipiente é aquecido aumentando seu volu-
me para qualquer extensao significante isso pode ser acomodado via a
quantidade da deflex&do induzida durante a evacuagao do recuplente 11.

Na moldagem do recipiente 10 através de uma operagao de
mdldagem a sopro por extrusdo, o parison 12 é primeiramente extrudado
entre as metades do molde 14, 16 abertas, como mostrado na figura 1. As
metades do molde 14, 16 sao fechadas para capturar uma porgcéao do péfison

12 dentro da cavidade do molde 22, como mostrado na figura 2. Mediante'o»

fechamento, as superficies de encaixe das metades do molde 14, 16 gram-

peiam-se no parison 12 vedando o fundo e causando a formagao de uma -

rebarba 42 integral com o parison 12 capturado.

Uma vez que as metades do molde 14, 16 foram fechadas, o ar
de sopro estéril em uma pressdo de aproximadamente 552 a 827 KPa (80-
120 libras por polegada quadrada), fluem para o interior do parison 12 para

inflar o parison 12 contra as superficies internas 18, 20 das metades do mol- -
~ de 14, 16 para formar o recipiente 10 na conformagédo da cavidade do molde

22. O ar de sopro mantém o plastico expandido em contato intimo com as
superficies internas 18, 20 das metades do molde 14, 16, o que faz com que

o plastico comece a resfriar da superficie externa (ou revestimento) do reci-

“piente 10 para dentro. Depois do sopro, o ar em alta presséo € ventilado do

interior do recipiente 10. Essa ventilagdo e/ou expanséo do ar em alta pres-

- séo faz com que o ar residual no recipiente 10 seja resfriado.

Durante ou depois da descarga do recipiente 10 na cavidade do

molde 22, as laterais 30 do recipiente 10 sdo dobradas para dentro para re-

-duzir o volume interno do recipiente 10 e forgar a evacuagdo de uma porgao

do ar de sopro residual do interior do recipiente 10. A redugéo no volume do
recipiénte moldado a sbpro é antecipada para geralmente estar em uma
quantidade que produz um volume interno substancialmente igual ao volume
interno final desejado do recipiente 10. Um tal método e mecanismo para

evacuar o recipiente é o uso de ar pressurizado forgado na cavidade do mol-
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10

de 22 e entre as suas superfl'cies»e as supefficies externas do recipiente 10,
através de passagens de ar 28, como mostrado nas figuras 3 e 4. Um outro
tal método e mecanismo é através do uso de um cursor mével 32 que se
engata nas laterais 30 do recipiente 10, como mostrado nas figuras 5 e 6

' Ainda um outro método usa uma membrana inflavel 48 que se engata nas

laterais 30 do recipiente 10,' como mostr’ado nas figuras 7 e 8. Por conse-
guinte;- é visto que o método e mecanismo.usados para flexionar as laterais
de e evacuar o recipiente 10 poderh ser de um tipo e desenho variados.
Uma vez que a quantidade desejada do ar de sopro residual foi
evacuada do recipiente 10, o recipiente 10 é vedado em 40 pela ferramenta
de vedagdo 24, capturando o ar estéril dentfo do recipiente 10, e entéo re-
movido da cavidade do molde 22. Conforme o plastico do recipiente 10 res-
fria ele encolhe. O encolhimento tipico esta na faixa de cercade 1/2a 1% e
todo o encolhimento é tipicamehte completado dentro de 10 rﬁinutos depois
do recipiente ter sido rembvido da montagem do molde. J4 que o tamanho
do recipiente encolhe, o voIUme vedado permanece 0 mesmo (ou aumenta
se o ar dentro esquenta) e as Iaterais 30 do recipiente 10 sdo dobradas de
volta para a conformagdo desejada do recipiente como tipicamente definido
pela _c_onformagéio da cavidade do molde 22. .
Como percebido por toda a discussao acima, o volume do reci-
piente 10 no momento de vedagao é selecionado de modo qgue quando o
recipiente 10 resfria a temperaturas ambientes, o volume interno dd recipien-
.te 10 (incluindo qualquer ar residual expandido dentro do recipiente) e a sua
conformagéo seréo a conformagédo e o volume finais, desejados do recipien-
te 10, especificamente a conformagéo e o volume definidos pelas superﬁéies
da cavidade do molde. Aqueles versados na técnica reconhecerdo que 0
volumé proporcionado na recipiente 10 inicial vedado dependera dos deta-
lhes do recipiente 10 particular incluindo espessura da parede, geometria,
temperatura do péarison e temperatura do ar de sopro residual.
, A discusséiq precedenté expde e descreve varios aspectos da
invengdo. Alguém versado na técnica ira prontamente reconhecer a partir de

tal discussao, e dos desenhos e reivindicagdes em anexo, que variagdes e
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mbdificagées podem ser feitas a invengdo sem se afastaf do escopo'll’cito da
invencdo como definido nas reivindicages a seguir. A invencao foi descrita
de uma maneira ilustrativa, e é para ser entendido que a terminologia que foi
usada pretende estar na natureza das palavras da descricdo em vez de na

limitagéo.
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REIVINDICAGOES
1. Aparelho para moldagem a sdpro de recipientes assépticos
vedados, o dlto aparelho compreendendo:
um par de metades do molde em encaixe mclumdo as supen‘l-
cies internas que quando fechadas definem uma cavudade do molde;

uma primeira fonte de ar pressunzado conectada para fornecer

ar de sopro ao interior de um parison extrudado localizado dentro da cavida-

de, por meio do que o parison é inflado pelo ar de sopro para formar um
reC|p|ente moldado a sopro adaptado a conformacgao da cavidade;

um dispositivo de evacuagao conflgurado para apllcar pressao
ao exterior do recipiente moldado a sopro para deformar o recipiente molda-
do a sopro em uma condi¢@o de volume interno reduzido; e

uma ferramenta de vedacdo sendo mével entre uma primeira

posicdo e uma segunda posi¢do, a ferramenta de vedagéo sendo moével na

- segunda posi¢do enquanto o recipiente moldado a sopro esta na condig¢éo
de volume interno reduzido vedando dessa maneira o recipiente moldado a

sSopro.. , ,

2. Aparelho de acordo com a reivindicagdo 1, em que o dispositi-
VO d_e_ evacuacdo adicionalmente compreende uma pluralidade de passa-
gens de ar em comunicagao fluida com a cavidade do molde, uma segunda
fonte de ar pressurizado acoplada as passagens de ar adaptadas para dis-

tribuir ar pressurizado a cavidade do molde entre as superficies internas e o

recnplente moldado a sopro.

3. Aparelho de acordo com a reivindicagédo 2, em que a segunda
fonte de ar pressurizado ndo é uma fonte de ar pressurizado esteril.

4. Aparelho de acordo com a reivindicacdo 2, em que a primeira
fonte de ar pressurizado é uma fonte de ar pressurizado estéril.

5. Aparelho de acordo com a reivindicagdo 1, em que a primeira
fonte de ar pressurizado € uma fonte de ar pressurizado estéril. '

6. Aparelho de acordo com a reivindicagéo 1, em que o dispositi-
vo de evacuagao compreende pelo menos um cursor movel, o dispositivo

incluindo adicionalmente um acionador acoplado para mover o cursor entre
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uhwa posicao retraida e uma posi¢cao estendida.

7. Aparelho de acordo com a reivindicagdo 6, em que o cursor é
montado dentro de uma das metades do molde e tem uma extremidade dis-
tal com uma superficie contornada para combinar com a superficie interna
da cavidade do molde.

8. Aparelho de acordo com a reivindicagéo 6, em que na posi¢éo
retraida a extremidade distal do cursor esta em nivel com as superficies in-
ternas da cavidade do molde e na posi¢ado estendida o cursor esta estendido
na cavidade do molde para uma pos}igéo que deforma o recipiente moldado
a sopro. | |

_ 9. Aparelho de acordo com a reiVindicagéo 1, em que o dispositi-
vo de evacuagdo compreende pelo menos uma membrana inflavel e uma
segunda fonte do ar pressurizado acoplada & membrana inflavel para distri-
buir ar pressurizado a membrana.inflavel.

10. Aparelho de acordo com a reivindicagao 9, em que quando a
membrana inflavel ndo est4 inflada esta em nivel com as superficies internas

da cavidade do molde e quando a membrana inflavel esté inflada através de

~ ar pressurizado da segunda fonte, a membrana se estende para fora na ca-

vidade do molde, deformando dessa maneira o recipiente moldado a sopro.
11. Aparelho de acordo com a reivindicagdo 1, em que o disposi-
tivo de evacuagédo € parte de uma estagao de evacuagao separada de uma
estacdo de moldagem.
| 12. Aparelho de acordo com a reivindicagéo 11, em que o dispo-

' sitivo de evacuagdo inclui ferramenta de evacuagédo tendo superficies de

cavidade definindo uma cavidade configurada para receber o recipiente mol-
dado a sopro. o

13. Aparelho de acordo com a reivindicagao 12, em que pelo
menos uma das'superfl'cies da cavidade inclui uma porgao projetando-se dal
para a cavidade, a porgéo sendo de uma dimensao paré causar deformacao
do recipiente moldado a sopro quando a ferramenta de e'vacuagéo esta fe-
chada em torno do recipiente moldado a sopro.

14. Aparelho de acordo com a reivindicagdo 1, em que o dispdsi-
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tivo de evacuacdo esta localizado em uma posi¢do na metade do molde de
modo que o dispositivo define uma superfiéie'correspondente a pelo menos
uma parede lateral do reC|p|ente definida pela cavndade do molde.

15. Método para moldagem a sopro de um recipiente asseptlco
vedado compreendendo as etapas de:

| introduzir um parison fundldo entre um par de metades do molde

abertas tendo superficies da cavidade cooperando para definir a conforma-
¢ao de um recipiente; |

fechar as metades do molde para capturar o parison em uma
cavid‘ad‘e do molde formada dessa :maneira; |

suprir ar de sopro estérilbpressuri.z‘ado no interior do péarison cap-

turado para expandir as paredes do parison capturado contra as superficies

" internas da cavidade do molde formando dessa maneira um recipiente mol-

“dado a sopro de um primeiro volume na conformacé&o da cavidade do molde;

~ reduzir a pressao dentro do recipiente moldado a sopro;

aplicar uma forca ao exterior do recipiente moldado a sopro para

deformar o recipiente moldado a sopro em uma condigao de volume interno

reduzido; e
N vedar o recipiente moldado a sopro enquanto o recipiente mol-
dado a sopro esta na condicao de volume interno reduzido.

16. Método de acordo com a reivindicagdo 15, em que a etapa
de aplicar uma forga ao exterior do recipiente moldado a sopro € éxecutada
enquanto o recipiente moldado a sopro ainda esta dentro da cavidade do
molde. | |

17. Método de acordo com a reivindicagdo 15, em que a etapa
de vedar o recipiente é executada enquanto o recipiente moldado a sopro
ainda esta dentro da cavidade do molde. _

18. Método de acordo com a reivindicagdo 15, em que a etapa
de aplicar uma forga ao exterior do recipiente moldado a sopro é executada
depois do recipiente moldado a sopfo ser removido da cavidade do molde.

19. Método de acordo com a reivindicagao 15, em que a etapa

de vedar o recipiente é executada depois do recipiente moldado a sopro ser



I

10

15

20

rémovido da cavidade do molde. ,
20. Método de acordo com a reivindicagdo 15, em que a etapa

de aplicar uma forga ao exterior do recipiente moldado a sopro adicional-

mente inclui a etapa de aplicar um segundo ar pressurizado a uma superficie

externa do recipiente moldado a sopro e uma superficie da cavidade da fer-
ramenta contendo o recipiente moldado a sopro. _
21. Método de acordo com a reivindicagédo 15, compreendendo

~ adicionalmente as etapas de permitir que o recipiente moldado a sopro res-

frie, encolhendo o recipiente moldado a sopro e deformando uma porgéo do
recipiente moldado a sopro vedado péra fora em uma conformagéo final.

22. Método de acordo com a renvmdlcagao 15, em que a etapa
de aplicar uma forga ao exterior do recipiente moldado a sopro mclun a etapa
de estender um cursor de modo que o cursor engate na lateral do recipiente |
moldado a sopro e dobre a lateral do recipiente reduzindo dessa maneira o
volume interno do recipiente moldado a sopro. o

23. Método de acordo com a reivindicagdo 22, incluindo adicio-

nalmente a etapa de retrair o cursor a partir do engate com o recipiente mol- -

- dado a sopro depois do recipiente moldado a sopro ter sido vedado.

24. Método de acordo com a reivindicagao 15, em que a etapa
de aplicar uma forgca ao exterior do recipiente moldado a.sopro inclui é etapa
de inflar uma membrana de modo que a membrana se expanda e engate em
uma porgéo do recipiente moldado a sopro deformando dessa maneira o

reC|p|ente moldado a sopro para dentro e reduzindo dessa maneira o volume

~do reC|p|ente moldado a sopro.
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RESUMO
Patente de Invengéo: "METODO E APARELHO PARA MOLDAGEM A SO-

PRO DE RECIPIENTES ASSEPTICOS“
A presente invencao refere-se a um aparelho e metodo para

'moldagem a sopro e vedagdo de um recipiente asséptico. Um par de meta-

des do molde, mclumdo as superf|c1es internas que quando fechadas defi-
nem uma cavidade do molde, grampenam em torno de um périson extrudado.
O parison ¢ inflado por ar de sopro em alta pressao em conformidade com a
conformagdo da cavidade do molde. Um dispositivo de evacuacgdo aplica
uma forga a uma porgao externa do recupiente moldado a sopro fazendo com
que a porgao deforme ou flexione para dentro, reduzindo dessa maneira o
volume interno e evacuando ar do recipiente moldado a sopro. Uma ferra-
menta de vedagdo depois disso faz com que O recipiente moldado a ar seja
vedado enquanto o rec1p|ente esta na condi¢éo de volume reduzida. Median-

‘te remocdo da montagem de molde e resfnamento o recipiente retorna 2

conformacéo desejada.
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