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Relatério Descritivo de Patente de Invencéo para "DISPOSITIVO
DE PRODUGAQ".

A invengao refere-se a um dispositivo de produgdo para a exe- |
cugdo de um processo de' moldagem por sopro, carregamento e vedacgéo
para contdiners plasticos que incluem pelo menos um dispositivo de molda-
gem do primeiro tipo dentro do qual pelo menos um tubo de material plastico
plastificado pode ser introduzido.

Processos e dispositivos genéricos para a produgéo de contéi-
ners plasticos s&o conhecidos no estado da técnica (DE 199 26 329 A1),
agueles nos quais um tube de material plastico plastificado é extrudado para-
dentro de um dispositivo de moldagem, uma extremidade do tubo é vedada |
por aderéncia e este tubo & expandido pela geré(;éo de um gradiente de
pressao pneumdtica o qual atua sobre o tubo e € aplicado com o propésito
de formagdo de um contéiner na parede de moldagem do dispositivo de
moldagem que consiste em duas ferramentas de moldagem opostas. O
contéiner plastico é carregado sob condigbes estéreis dentro do dispositivo
de moldagem, por meio de um mandril de carregamento adequado, e, apds
o mandril de carregamento ter sido removido, & entdo hermeticamente veda-
do e uma geometria de cabega predeterminada € formada, com dois mor-
dentes de formacg&o de contdiner os quais podem ser movidos um na dire¢éo
do outro por um meio de acionamento hidraulico para obter uma posigéo
fechada e afastando um do outro ao longo do mesmo percurso na diregdo
oposta para a sua posigdo aberta para a formacéo do proprio contéiner plas-

tico para um armazenamento subseqtiente do fluido.

As geometrias de cabega a serem geradas por meio dos dois
mordentes de cabega controlados também regularmente compreendem o
componente de gargalo do contéiner plastico, incluindo aqueles na forma de
ampolas, 0s quais podem ser abertos por meio de um ponto de separagao
fechado por uma pega _de cabega para um processo de remogao de fluido
logo que a pega de cabega € separada por meio de um componente de co-
tovelo por meio do ponto de separagaoc e assim removido do proprio contai-

ner plastico.
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Processos tais como estes tem sido descritos em um nimero de
modalidades e sdo amplamente empregados em sistemas de embalagem
para produtos liquidos ou em pastas.

Os sistemas de acionamento hidraulico regularmente utilizados
nas aplicagbes praticas para o respectivo movimento de forecimento da
ferramenta de formagao criam problemas pelo fato de que qualquer vaza-
mento pode resultar na contaminacéo pelo fiuido, algo que leva a problemas
especificamente quando as maquinas de formacgéo sédo utilizadas para con-
tainers plasticos em aplicagbes farmacéuticas e na area de alimentos e na
tecnologia médica em geral. O esforgo de manutencdo & também aumenta-
do e os sisiemas de acionamento hidraulico freqlientemente ndo atingem os
tempos de ciclo desejados ou os baixos tempos de ciclo funcionam para o
detrimento do posicionamento preciso das ferramentas de formacao para a
formacdo do container; no caso dos dispositivos de produgido conhecidos o
processo de moldagem por sopro, carregamento, e vedagéo séo executados
estacionariamente em seqlUéncia temporal em uma maquina de produgéo,
de modo que tempos de produgdo correspondentemente longos séo reque-
ridos para o processo de produgéo inteiro.

As assim chamadas maquinas de moldagem por sopro de plasti-
co de rotacdo (EP-B-0 921 932, EP-B-0 858 878) as quais costumeiramente

“tem uma roda montada sobre uma estrutura de base para rotagéo ao redor

de um eixo geométrico de rotagdo horizontal sdo conhecidas no estado da
técnica; estas sdo empregadas de modo a superar a desvantagem indicada,
e especificamente para atingir tempos de ciclo mais rapidos na produgdo de
contéiners plasticos. A roda em questdo contém uma estrutura a qual sus-
tenta diversas estagbes de moldagem cada uma das quais tem um par de
estruturas de molde para a montagem de um par de metades de moldagem.
As estruturas de molde podem ser movidas entre um ponto de abertura de
moide no qual as metades de molde estao posicionadas a uma certa distan-
cia uma da outra de modo a receber um parison de plastico extrudado e uma
posi¢cao de fechamento de molde na qual as metades de molde formam uma

cavidade fechada na qual o parison é moldado por sopro. No entanto, os
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containers moldados por sopro ndo podem ser nem carregados nem veda-
dos para serem estéreis por meio destas maquinas de moldagem por sopro
de plastico de rotagéo do estado da técnica, e conseqlientemente sdo ade-
quadas somente para a produgdo de contdiners vazios os quais sdo provi-
dos em outro local com um contetdo de bebida ou similar fora da maquina
de moldagem de rotagdo e sdo também providos com uma vedagdo ade-
quada tal como uma tampa do tipo de rosca.

Com base neste estado da técnica o objeto da invengéo é de
criar um dispositivo de producdo para a execug¢ao de um processo de mol-
dagem por sopro, carregamento, e vedagdo para contdiners plasticos, um
dispositivo o qual permita a aplica¢gdo de modernocs conceitos de aciona-
mento, por exemplo, na forma de acionamentos elétricos ou pneumaticos o
esforco de manutengao dos quais é reduzido e especificamente permité al-
tas taxas de rendimento dos bens a serem produzidos, tais como os contéi-
ners plasticos. Um objeto como indicado acima é obtido com o dispositivo de
produgdo que tem as caracteristicas especificadas na reivindicagido de pa-
tente 1 na sua totalidade.

Pelo fato de que, como esta especificado na parte caracterizante
da reivindicagao 1, o respectivo dispositivo de moldagem do primeiro tipo
pode ser articulado ao redor de um eixo geométrico para separar espacial-
mente individualmente as estagées e em que pelo menos uma estacdo serve
ao propdsito de moldagem por sopro e pelo menos uma estagdo que carre-
gando e vedando o contdiner moidado por sopro deste modo, é possivel
pelo menos simultaneamente moldar por sopro um tubo de material plastico
plastificado para a produgédo do contdiner plastico e carregar um container
deste tipo ja produzido deste modo na outra estagdo com o meio, especifi-
camente um na forma de um fiuido e vedar este container. As taxas de ren-
dimento podem ser mais ou menos pelo menos dobradas no caso da res-
pectiva montagem da taxa obtida com os dispositivos de produgéo conheci-
dos para execugédo de um processo de moldagem por sopro, carregamento,
e vedagdo, ja que agora nao € mais necessario executar todos 0s processos

individuais tais como a moldagem por sopro, o carregamento, € a vedagéo
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em somente uma estagio dentro do dispositivo de produgdo conhecido de
modo a obter um container plastico. Pela criacdo da estagéo de produgéo e
de processamento individual torna-se tambeém possivel aplicar os modernos
conceitos de acionamento e controlar os dispositivos de moldagem individu-
ais por meio de acionamentos por passo elétricos de modo que uma conta-
minagéo por um meio hidraulico ou similar & evitada.

Pelo fato de que as etapas de produgao individuais estéo dividi-
das entre diferentes estagdes, a seguranca e a precisdo de processamento
esta também aperfeicoada em comparacdo com o processo de producéo de
estacdo unica conhecido, no qual todas as etapas de produgao s&o executa-
das sequencialmente em um lugar (em uma estacdo) ao invés de simultane-
amente como no caso do dispositivo reivindicado para a invencéo.

Em uma modalidade preferida do dispositivo de producéo reivin-
dicado para a invengdo o respectivo tubo de material plastico plastificado
pode ser introduzido no dispositivo de moldagem do primeiro tipo; em uma
segunda estagdo seguindo na dire¢éo de articulagio este tubo extrudado
que consiste em material plastico plastificado pode ser sujeito a moldagem
por sopro para produzir o contdiner, sendo possivel carregar o contéiner
moldado por sopro e veda-lo sob condicbes estéreis em uma terceira esta-
¢30 seguinte e que a remogdo do molde do respectivo contdiner moldado
por sopro carregado e vedado sob condigbes estéreis seja executada em
uma quarta estagdo seguinte. Deste modo o processo de producgédo inteiro
para contdiners plasticos esta dividido entre quatro diferentes estagbes, as
etapas de producdo atribuidas a estas sendo executadas simultaneamente
nestas estagdes. Isto resulta em uma ciclagem e taxas de rendimento muito
altas de produtos plasticos, mesmo aqueles na forma de ampola, carregadas
e vedadas sob condigbes estéreis.

Em outra modalidade preferida do dispositivo de producéo rei-
vindicado para a invengédo as quatro estagdes estdo espacgadas radiaimente
a um angulo de 90° uma da outra na direg&o de articulagdo, sendo possivel
articular quatro dispositivos de moldagem do primeiro tipo em seqiiéncia
para as respectivas estagbes. Consequlientemente, as estagdes de produgédo
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ficam espagadas em uma distéancia radial uniforme ao longo da circunferén-
cia do dispositivo de producdo, de modo gue somente pausas de producgio
extremamente curtas ocorrem quando o dispositivo de moldagem do primei-
ro tipo &€ articulado para a proxima estagéo de produgdo. Uma provisdo de
preferéncia é feita de tal modo que o respectivo dispositivo de moldagem do
primeiro tipo possa ser articulado ao redor de um eixo geométrico vertical e
de tal modo que a respectiva estagdo seja montada de modo a ficar estacio-
naria.

Em outra modalidade, especialmente preferida, do processo de
producéo reivindicado para a invengao, existe além do dispositivo de molda-
gem do primeiro tipo outro dispositivo do segundo tipo que serve ao propo-
sito de vedacao estéril do respectivo container plastico no seu lado de gar-
galo aberto e cabega por meio do qual o respectivo contdiner pode ser car-
regado com o fluido sob condi¢bes estereis. O dispositivo de moldagem do
primeiro tipo de preferéncia esta montado abaixo do dispositivo de molda-
gem do segundo tipo e as ferramentas de moldagem associadas do primeiro
e do segundo dispositivos de moldagem formam um eixo geométrico longi-
tudinal comum o qual corresponde ao eixo geométrico longitudinal do con-
tainer. Deste modo o dispositivo de moldagem do primeiro tipo é articulado
como um todo com o dispositivo de moldagem do segundo tipo sobre a cir--
cunferéncia das ferramentas de moldagem associadas (mordentes de cabe-
¢a) algo que mantém as massas de articulagdo e de rotagdo baixas, de
modo que ndo somente pode o processo de produgdo ser executado segu-
ramente com forgas centrifugas reduzidas mas também a energia de acio-
namento para a articulagédo do respectivo dispositivo de moldagem é corres-
pondentemente reduzida, isto diminuindo tanto os custos de produgédo
quanto os custos de operacédo envolvidos na utilizacdo do dispositivo de pro-
ducao.

Em outra modalidade preferida do dispositivo de produgéo rei-
vindicado para a invengéo o respectivo dispositivo de moldagem pode ser
ativado para mover pelo menos uma ferramenta de moldagem por meio de

um controle de ligagdo o qual move a respectiva ferramenta de moldagem
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para uma posi¢do de vedacao pelo menos para vedar 0 molde, sendo possi-
vel acionar o controle de ligacdo por um acionamento, de preferéncia na
forma do motor de passo elétrico. Isto permite um acionamento uniforme,
seguro, e de posi¢ao precisa da respectiva ferramenta de moldagem e re-
quer somente esforgos de manutengdo menores. Além disso, uma pluralida-
de de processos de abertura e de fechamento pode ser executada em rapida
sucessdo pelo controle de articulagdo, isto também favorecendo um alto
rendimento dos bens a serem produzidos.

Foi descoberto ser especialmente vantajoso para o processo de
producéo fazer uma provisdo tal que o respectivo acionamento para o res-
pectivo dispositivo de moldagem do primeiro tipo seja estacionario pelo me-
nos em parte das estagdes, sendo possivel acoplar este dispositivo de mol-
dagem no eixo de acionamento do acionamento por meio de um ponto de
acoplamento. Na solugdo em questéo o acionamento esta acoplado no dis-
positivo de moldagem referido somente se for necessario para um processo
de abertura ou fechamento com as ferramentas de moldagem e, especifica-
mente durante a articulag&o do dispositivo de moldagem para e de uma es-
tacdo, o acionamento associado nado deve ser acionado juntamente com o
dispositivo de moldagem; isto reduz as forgas de inércia e conseglente-
mente as forgas centrifugas e gera as vantagens acima indicadas. Uma pro-
visdo de preferéncia é feita de tal modo que o eixo de acionamento para o
primeiro dispositivo de moldagem esteja montado perpendicularmente ao
seu eixo geométrico de articulagdo, o outro eixo de acionamento do outro
acionamento para o dispositivo de moldagem do segundo tipo estendendo
em paralelo com o eixo geométrico de articulagao e este outro acionamento
sendo montado na terceira esta¢do de producdo de modo a ficar estaciona-
rio, a fungdo desta estagdo sendo de carregar e vedar estéril o contéiner.
Deste modo o dispositivo de moldagem do segundo tipo projetado para um
processo de abertura e de fechamento com suas ferramentas de moldagem
pode ser prontamente controlado, ja que, devido aos diferentes eixos de aci-
onamento, os sistemas de acionamento associados com os seus diferentes

acionamentos estéo situados sobre diferentes planos dentro do dispositivo
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de produgéo. Na terceira estagéo de producgéo as ferramentas de moidagem
do dispositivo de moldagem do segundo tipo sdo articuladas juntas com o
dispositivo de moldagem do primeiro tipo e, apés o outro acionamento ter
sido executado, as ferramentas de moldagem do dispositivo de moldagem
do segundo tipo podem ser movidas para a posi¢cdo de vedagdo apds o
container ter sido carregado, vedando estéril o contetido do contéiner que
esta sendo carregado para fora, juntamente com a formagéo do componente
de cabeca nesta posicéo de vedagao.

Em outra modalidade preferida do dispositivo de produgio rei-
vindicado para a invengdo uma unidade de fluxo laminar ou uma unidade de
barreira estéril esta presente entre as estagbes individuais, uma unidade a
qual cobre as aberturas abertas do dispositivo de moldagem do primeiro tipo
e consequentemente as respectivas aberturas de contéiner antes da veda-
¢ado estéril do contéiner. Isto assegura que as particulas de contaminagéo
serao impedidas de entrar na abertura de contdiner com o fluido durante o
processo de produgao.

O dispositivo de producgio reivindicado para a invengao sera
agora abaixo descrito em maiores detalhes com o auxilio de modalidades
exemplares ilustradas nos desenhos nos quais em forma diagramatica e
nao-desenhados em escala:

Figura 1 mostra uma vista superior do dispositivo de producgéo
como um todo;

Figura 2 mostra uma vista lateral do dispositivo de produgio na
direcéo da seta X na Figura 1 como visto sem a esta¢do de descarga;

Figura 3 mostra uma vista superior do dispositivo de moldagem
do primeiro tipo (descrito em detalhes na DE-A-103 17 711.6);

Figura 4 mostra uma vista superior de uma parte do dispositivo
de moldagem do segundo tipo (descrito em detalhes na DE-A-103 17 712.4).

A Figura 1 mostra uma vista superior do dispositivo de produgéo
para a execugdo de um processo de moldagem por sopro, carregamento, e
vedacgao para containers plasticos, incluindo as ampolas, com dispositivos
de moldagem 10. Tubos de um material plastico plastificado os quais podem
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ser produzidos por um conjunto de extrusor designado como um todo como
12 podem ser introduzidos no respectivo dispositivo de moldagem 10. Para
este proposito o plastico granulado € fundido ao longo de uma segéo de ex-
trusor aquecida 14 e introduzido por meio de um conjunto de descarga 16
dentro das respectivas ferramentas de moldagem do dispositivo de molda-
gem 10 do primeiro tipo, se as ferramentas estiverem na sua posicéo aberta
para o recebimento do respectivo tubo de extrusdo.

Consequentemente, dez tubos de extrusdo em uma fila, por
exemplo, podem ser recebidos pelo dispositivo de moldagem 10 do primeiro
tipo, o respectivo dispositivo de moldagem 10 pode ser articulado em um
plano horizontal ac redor de um eixo geométrico de articulagéo 20 que es-
tende-se verticalmente do dispositivo de produgédo. Além disso, o dispositivo
de produgéo tem quatro estacBes espacialmente separadas 22, 24, 26, e 28,
a primeira estagao 22 estando disponivel para receber os tubos de extrusao
como foi explicado acima. A segunda estagao 24 executa a fungdo de mol-
dagem por sopro de tubos de extrusao posicionados lado a lado em uma fila
por meio de um conjunto de moldagem por sopro 30, o qual pressiona os
tubos plasticos individuais por meio de sopro de ar contra as paredes do
molde das ferramentas de moldagem do dispositivo de moldagem 10 do pri-
meiro tipo de modo a formar os contéiners. O respectivo processo de sopro
pode ser suportado por um vacuo, um ar de suporte, ou similar no dispositivo
de moldagem do priméiro tipo. A proxima estacdo 26 na diregdo de articula-
céo executa a fungdo de carregamento estéril dos contéiners plasticos pro-
duzidos na estacéo 24, as extremidades dos contéiners sendo vedadas apos
0 carregamento na estagdo 26. Para este propdsito a unidade de aciona-
mento de um dispositivo de moldagem 32 do segundo tipo é utilizada na es-
tacao 26 e o conjunto de carregamento 34 esta montado acima do dispositi-
vo de moldagem 32 como mostrando faceando o observador na Figura 1. A
proxima estacdo 28 seguinte na dire¢do de articulagdo executa a fungdo de
remogao de moldes dos contéiners plasticos moldados por sopro, carrega-
dos, e vedados, os contdiners quando removidos do dispositivo de molda-
gem 10 sdo empurrados por sobre as linhas de estrados 36, especiaimente
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para embalagem (ndo-mostrado) para embarque subsequente.

A Figura 1 também mostra, as quatro estagdes 22, 24, 26, e 28
estdo radialmente espacadas em seqiiéncia a um angulo de 90° uma da ou-
tra na diregéo de articulagéo do dispositivo de moldagem 10 do primeiro tipo,
dentro do dispositivo de produgdo, sendo possivel articular quatro dispositi-
vos de moldagem 10 do primeiro tipc juntamente com as ferramentas de
moldagem do dispositivo de moldagem do segundo tipo em seqiiéncia para
as respectivas estagdes 22, 24, 26, e 28. O dispositivo de produgdo mostra-
do na Figura 1 pode consequentemente ser utilizado para executar simulta-
neamente todas as quatro diferentes operagées de producdo tais como o
recebimento dos tubos de extrusao, a moldagem por sopro, o carregamento
e a vedacao, e a remogao do molde; isto aumenta apreciavelmente o ciclo e
a taxa de rendimento de plastico a ser produzido em relacdo a dispositivos
de produgdo comparaveis no estado da técnica os quais executam os pro-
cessos de tratamento referidos seqliencialmente em uma estacgdo.

O respectivo dispositivo de moldagem 10 do primeiro {ipo esta
montado de modo a ser articulavel no sentido anti-horario ao redor do eixo
geometrico vertical 20 e as respectivas estacgdes 22, 24, 26, e 28 estéo posi-
cionadas dentro do dispositivo de produgdo de modo a ficarem estacionari-
as. -

A configuragdo do dispositivo de moldagem 10 do primeiro tipo
deve ser vista na vista superior mostrada na Figura 3. O respectivo dispositi-
vo de moldagem esta também descrito em detalhes na DE-A-103 17 711.6
emitida para o requerente, de modo que somente a estrutura basica do dis-
positivo de moldagem sera aqui especificada. O dispositivo de moldagem 10
como um todo executa a funcdo de mover as ferramentas de moldagem 40,
40a e sobre sua superficie dianteira livre a respectiva ferramenta de molda-
gem 40, 40a tem rebaixos em forma de calha (ndo-mostrados) os quais con-
seqlentemente formam metades de molde para a geragéo de geometrias de
contdiner para os containers plasticos ndo-mostrados, incluindo aqueles na
forma de ampolas. As duas ferramentas de moldagem 40, 40a trabalham

juntas para gerar as respectivas geometrias de container; como deve ser
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visto na Figura 3, as duas ferramentas de moldagem 40, 40a estdo na posi-
¢ao fechada, de moldagem na qual as superficies livres dianteiras das fer-
ramentas de moldagem ficam juntas ao longo de uma linha de separacgdo de
fechamento.

A fungdo de mover a respectiva ferramenta de moldagem 40,
40a é executada como um todo pelo componente de controle de ligagdo de-
signado como um todo como 42 e acionado por um acionamento central-
mente montado 44, somente o eixo estriado 46 do acionamento 44 sendo
mostrado na Figura 3 para o bem da simplicidade. O respectivo eixo estriado
46 pode estar acoplado por meio de uma pega de acoplamento (nZo-
mostrada) tal como um acoplamento de mordente no eixo acionado de um
motor elétrico, por exemplo, um na forma de um motor de passo elétrico o
qual assim permite o acionamento do componente de controle de ligagao 42,
0 eixo de acionamento do dispositivo de moldagem 10 articulando sobre um
eixo geométrico comum com o0 eixo acionado do acionamento 44 e o torque
de acionamento para as ferramentas de moldagem 40, 40a entdo sendo
transmitido por meio do acoplamento. Como esta mostrado na Figura 2, um
tal acionamento 44 esta centralmente posicionado pelo menos na estagéo
28 e na estagao 22 para o proposito de abrir o dispositivo de moldagem para
assegurar a execucdo do processo de remocgdo do molde e o subseqliente
fechamento do molde de modo a permitir 0 assentamento do respectivo tubo
de extrusdo formado pelo conjunto de extrusor 12 com seu conjunto de des-
carga 16 e subseqlientemente fechandc o molde.

O componente de controle de ligagdo 42 tem um dispositivo de
guia de rasgo 48 o qual esta posicionado sobre o lado de circunferéncia ex-
terna sobre um elemento rotacional 50 o qual pode ser acionado pelo eixo
estriado 46. Um componente de acionamento 52 o qual opera em conjunto
com um componente de rasgo 54 esta acoplado no dispositivo de guia de
rasgo 48; quando o dispositivo de guia de rasgo 48 gira de uma de suas
areas de extremidade para sua outra area de extremidade e na direcdo
oposta 0 componente de rasgo 54 o qual pode estar associado pode ser
movido com a ferramenta de moldagem 40, 40a por meio do assim longitu-
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dinalmente movel componente de acionamento 52 de uma posig¢éo fechada
ao longo da linha de fechamento I-| para uma posigéo aberta (ndo-mostrada)
da forma de molde pela respectiva ferramenta de moldagem 40, 40a e vice
versa. Consequentemente, as ferramentas de moldagem 40, 40a podem ser
movidas em pares simultaneamente opostas a um componente de controle
de ligagdo 42 por meio dos componentes de acionamento comuns pelo aci-
onamento 44 na estagao provida para este propésito, de modo que quatro
componentes de controle de ligagdo em pares opostos uns aos outros so
acionados por um eixo de operagdo comum 56.

A unidade de acionamento do dispositivo de moldagem 32 do
segundo tipo estd montada na estagdo 26 para cada dispositivo de molda- '
gem 10 do primeiro tipo a ser articulado na e vindo da estacdo 24; como
visto na linha de visdo da Figura 2 a unidade de acionamento do dispositivo
de moldagem 32 esta montada de modo a ficar estacionaria ¢ o respectivo
dispositivo de moldagem 10 do primeiro tipo pode estar articulado abaixo da
unidade de acionamento do dispositivo de moldagem 32 do segundo tipo
para a estacdo 26 por meio de um acionamento giratdrio central (néo-
mostrado), ao longo do eixo geométrico de articulagdo 20 radialmente em
um plano horizontal comum 18. As ferramentas de moldagem 60 do disposi-
tivo de moldagem 32 do segundo tipo sdo movidas juntamente do dispositivo
de moldagem 10 do primeiro tipo no respectivo movimento de articulagao. O
respectivo de dispositivo de moldagem 32 do segundo tipo esta ilustrado em
detalhes pelo menos em parte na Figura 4 e esta também totalmente des-
critc na DE-A-103 17 712.4, de modo que somente os aspectos basicos
deste dispositivo de moldagem seréo discutidos neste ponto.

_ O dispositivo de moldagem 32 do segundo tipc mostrado na Fi-
gura 4 executa a funcdo de mover as ferramentas de moldagem 60 que tem
rebaixos como calhas 62 no seu lado dianteiro os quais assim formam as
metades de molde para a geragio de geometrias de cabega para os contai-
ners plasticos n&o-mostrados. Para gerar as geometrias de cabe¢a em
questdo a respectiva ferramenta de moldagem 60 opera em conjunto com
uma ferramenta de moldagem correspondente com rebaixos corresponden-
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temente configurados (ndo-mostrados), a configuragdo mostrada na Figura 4
sendo replicada correspondentemente no outro lado da linha de separacéo
de fechamento I-I (nao-mostrada). O dispositivo de moldagem 32 tem para o
proposito de mover a ferramenta de moldagem 60 um segundo componente
de controle de ligagao designado como um todo como 64 como uma unidade
de acionamento por meio da qual a respectiva ferramenta de moldagem 60
pode ser acionada para fechar o molde ao longo da linha de fechamento I,
sendo possivel acionar ¢ outro componente de controle de ligagdo 64 por
sua vez por outro acionamento 66, de preferéncia na forma de um motor
elétrico, por exemplo, na forma de um motor de passo elétrico. Para este
propoésito ¢ outro componente de controle de ligag&o 64 tem um guia de ras-
go em um componente de alimentacio 70 o gual estd acoplado por um
membro de acionamento 72 ¢ qual pode ser movido para uma posi¢do que
corresponde a posigéo aberta e fechada I-i da ferramenta de moldagem 60
por uma parte giratéria 74 a qual pode ser acionada pelo outro acionamento
66. Neste caso também as ferramentas de moldagem 60 opostas uma a ou-
tra formando um par por sua vez podem ser movidas sincronizadamente por
um componente de controle de ligacdo 64 para a sua posigdo fechada, dois
acionamentos elétricos 66 opostos a linha de separagéc de fechamento aci-
onando dois componentes de controle de ligagéo 64 opostos um ao outro
formando um par para mover as ferramentas de moldagem 60.

Como um resultado da superposicdo dos dois dispositivos de
moldagem 10 e 32 na estacdo 26, o ultimo com suas ferramentas de molda-
gem 10, 60 forma um eixo geométrico longitudinal comum o qual correspon-
de ao eixo geométrico longitudinal do contéiner, a unidade de acionamento
64, 66 do dispositivo de moldagem 32 permanecendo na estagéo 26 en-
quanto que as ferramentas de moldagem 60 do dispositivo 32 sio trazidas
para a estagdo 26 com o respectivo dispositivo de moldagem 10, na qual a
unidade de acionamento 64, 66 move as ferramentas de moldagem 60 para
a posigdo de vedagéo, e o dispositivo de moldagem 10 na estagdo 26 como
visto na linha de visdo da Figura 2 permanecendo abaixo do dispositivo de

moldagem 32.
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Consequentemente, na configuracdo em questac o eixo de acio-
namento para o primeiro dispositivo de moldagem 10 esta montado de modo
a estender perpendicularmente ao seu eixo geométrico de articulagdo 20,
enguanto que o outro eixo de acionamento do outro acionamento 66 para o
dispositivo de moldagem 32 do segundo tipo estende em paralelo com o seu
eixo geomeétrico de ariculagdo 20. Além disso outro acionamento 66 esta
montado sobre o segundo dispositivo de moldagem 32 de modo a ficar esta-
cionario. Além disso, esta posicionada entre as estactes individuais 22, 24,
26, e 28 uma unidade de fluxo laminar ou uma barreira estéril (ngo-
mostrada) a qual cobre as aberturas livres do dispositivo de moldagem 10 do
primeiro tipo e conseqlientemente a respectiva abertura de contdiner antes
de sua vedacio estéril. |

A utilizagéo do dispositivo de produgéo reivindicado para a in-
vengdo e a distribuicdo de diferentes etapas de moldagem entre as diferen-
tes estagbes cria uma espécie de configuracdo de carrossel a qual permite
frequéncias de ciclo muito altas para a produgédo de material plastico na for-
ma de contdiners. As necessidades higiénicas sdo em grande parte satisfei-
tas pela utilizagdo de acionamentos elétricos e especificamente o proprioc
dispositivo de produgado com suas estacdes estd hermeticamente vedado do
conjunto de extrusor o qual separa o material plastico plastificado de modo
que condigbes de sala limpa podem ser criadas para o proprio processo de
moldagem por sopro, carregamento, e vedacdo esteril, caso isto seja dese-

jado pelo usuério.
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REIVINDICAGOES
1. Dispositivo de producao para execugac de um processo de
moldagem por sopro, carregamento, ¢ vedacdo para contdiners piasticos
que inclui pelo menos um dispositivo de moldagem (10) do primeiro tipo
dentro do qual pelo menos um tubo de material plastico plastificado pode ser

introduzido, caracterizado pelo fato de que o respectivo dispositivo de mol-

dagem (10} pode ser articulado ao redor de um eixo geométrico (20) para

separar espacialmente individualmente as estagbes (22, 24, 26, 28) e em
gue pelo menos uma estagéo (24) executa a fungdo de moldagem por sopro
do contdiner e outra estagio (26) a fungdo de carregar e vedar o container
como assim moldado por sopro.

2. Dispositivo de produgéo de acordo com a reivindicagdo 1, em
que em uma primeira estagdo (22) o respectivo fubo de material plastico

plastificado pode ser introduzido no dispositivo de moldagem (10) do primei-

1o tipo, em que este tubo pode estar sujeito a moldagem por scpro em uma

segunda estacgio (24) seguindo na diregao de articulagdo de modo a produ-
zir o contéiner, em que o contdiner moldado por sopro é carregado e pode
ser vedado sob condicbes estéreis em uma terceira estagéo (26) seguindo a
diregédo de articulacéo, € em que o processo de remogio do molde do res-

pectivo contdiner o qual foi moldado por sopro, carregado, e vedado sob

~ condicdes estéreis em uma quarta estagéo (28) seguindo na diregfio de arti-

culagdo.

3. Dispositivo de produg&o de acordo com a reivindicagédo 2, em
que as quatro estacgbes (22, 24, 26, 28) estdo espagadas uma da outra a
uma distancia radial de 90° na direg8o de articulagdo do dispositivo de mol-
dagem (10) e em que quatro dispositivos de moldagem (10) do primeiro tipo
podem estar articulados em sequiéncia as respectivas estagdes (22, 24, 26,
28).

4. Dispositivo de produ¢do de acorde com uma das reivindica-
¢bes 1 a 3, em que o respectivo dispositivo de moldagem (10) do primeiro
tipo pode ser articulado ao redor de um eixo geométrico vertical (20) e em

que as respectivas estacdes (22, 24, 26, 28) estao montadas de modo a fica-
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rem estacionarias.

5. Dispositivo de produgéo de acordo com uma das reivindica-
¢Oes 1 a 4, em que esta presente além do dispositive de moldagem (10) do
primeiro tipo outro (32) do segundo tipo o qual executa a fungdo de vedagao
estéril do respectivo contéiner plastico no seu lado de gargalo aberto e ca-
bega por meio de cujo dispositivo de moldagem (10) o respectivo contdiner
pode ser carregado com o fluido sob condiges estéreis.

6. Dispositivo de producdo de acordo com a reivindicagéo 5, em
gue o dispositivo de moldagem (10) do primeiro tipo pode ser articulado para
uma posicdo abaixo da unidade de acionamento (64, 66) do dispositivo de
moldagem (32) do segundo tipe montado de modo a ficar estacionario e em
que as ferramentas de moldagem (40, 60) associadas do primeiro e do se-
gundo dispositivos de moldagem (10, 32} formam um eixo geométrico longi-
tudinal comum.

7. Dispositivo de produgdo de acordo com a reivindicagdo 5 ou
6, em que o respectivo dispositivo de moldagem (10, 32) pode ser acionado
para mover pelo menos uma ferramenta de moldagem (40, 40a; 60) por
meio de um componente de controle de ligagéo (42, 64) o qual move a res-
pectiva ferramenta de moldagem (40, 40a; 60) para uma posi¢éo de vedacéo
(I-) pelo menos para vedar o molde e em gue o componente de controle de
ligacdo (42, 60) pode ser operado por um acionamento (44, 66), de prefe-
réncia um na forma de um motor de passo elétrico.

8. Dispositivo de produgao de acordo com a reivindicagdo 7, em
que o respectivo acionamento (44) para o respectivo dispositivo de molda-
gem (10) do primeiro tipo estda montado de modo a ficar estacionario pelo
menos em uma parte das estacbes (22, 28) e em que este dispositivo de
moldagem (10) pode estar acoplado por meio de um ponto de acoplamento
no eixo acionado do acionamento (44).

9. Dispositivo de produgdo de acordo com a reivindicagéo 8, em
que o eixo de acionamento (46) para o primeiro dispositivo de moldagem
(10) estende perpendicularmente ao seu eixo geométrico de articulagdo (20),

em que o outro eixo de acionamento do outro acionamento (66) para o dis-



10

positivo de moldagem (32) do segundo tipo estende em paralelo com este
eixo geométrico de articulagdo (20), e em que o outro acionamento (66) esta
montado no segundo dispositivo de moldagem (32) de modo a ficar estacio-
nario.

10. Dispositive de producéo de acordo com uma das reivindica-
¢oes 1 a 9, em que uma unidade de fluxo laminar ou uma unidade de barrei-
ra estéril esta presente entre as estagdes (22, 24, 26) individuais, cuja uni-
dade de fluxo laminar ou barreira estéril cobre as aberturas abertas do dis-
positivo de moldagem (10) do primeiro tipo e consequentemente a respectiva
abertura de contdiner antes que tal abertura sofra vedagdo sob condigGes

estéreis.
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RESUMO

Patente de Invencéo: "DISPOSITIVO DE PRODUGAOQ".

A presente invengdo refere-se a um dispositivo de produgéo
para execugdo de um processo de moldagem por sopro, carregamento, e
vedacao para contdiners plasticos que tem peio menos um primeiro tipo de
dispositivo de moldagem (10) dentro do qual pelo menos um tubo de materi-
al plastico plastificado pode ser introduzido. Em que o respectivo dispositivo
de moldagem (10) do primeiro tipo pode ser articulado a estagdes espacial-
mente individualmente separadas (22, 24, 26) ao redor de um eixo geométri-
co (20}, e em que pelo menos uma estagao (24) executa a fungao de molda-
gem por sopro do contéiner e outra estagio (26) aquela de carregar e vedar
o contdiner assim moldado por sopro, € possivel pelo menos simultanea-
mente moldar por sopro um tubo de material plastico plastificado para a pro-
ducéo do container plastico e carregar um contdiner correspondente produ-
zido deste modo na outra estagdo com o meio, especificamente um na forma
de um fluido, e veda-lo. Os tempos de ciclo podem conseqilentemente ser
reduzidos em comparag¢ao com tais tempos de cicio de dispositivos de pro-
dugéo do estado da técnica e também as taxas de rendimento de containers
carregados vedados sob condigdo estéril a serem produzidos podem ser

significativamente aumentadas.
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