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(57) Resumo: MAQUINA E METODO PARA FABRICAGAO DE
RECIPIENTE E RECIPIENTE, sendo a fabricagéo iniciada a partir de
um elemento tubular (110) de material plastico semi fluido, pelo menos
um recipiente (100) para um produto (P) e possuindo um respectivo
acessorio (101); possuindo, pelo menos: meios de produgdo do
elemento tubular (110) de material plastico semi-fluido; meios de
molde (2) que em condicdo operacional da maquina (1), séo
alimentados pelos meios de produgéo do elemento tubular e acionados
em posicéo aberta e fechada; meios de forma (3) adjacentes e quase
coaxiais aos meios de molde (2) e acionados para posicdo aberta e
fechada; meios de suporte (4) adequados para mover o acessoério
(101) entre suas condigdes interna e externa com relagdo aos meios
de forma (3) e adequados para solta-lo na condigdo externa; meios de
enchimento (5) movidos entre posi¢des interna e externa com relagéo
aos meios de forma (3) e adequados para fornecer o produto (P). O
recipiente fabricado propriamente dito também ¢ reivindicado.
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“MAQUINA E METODO PARA FABRICACAO DE RECIPIENTE E
RECIPIENTE”
CAMPO DE APLICACAO

e se refere a uma maquina e um método para fabricagdo de

recipientes assim obtidos. Particularmente, os recipientes podem ser

do tipo de dose Unica ou de doses multiplas para liquidos e providos

com acessorios tais como agulhas de injegédo, conectores ou outros.
ESTADO DA TECNICA

Existem maquinas e métodos conhecidos, geralmente do tipo de
moldagem a sopro, para a produgéo de frascos de plastico de dose
Unica, sendo cada um deles enchido com um liquido e providos com
uma agulha para a injegéo de tal liquido.

Tal agulha é inserida por forca em uma elemento de plastico e €
provida com um meio de protecao para se manter estéril e também
manter sua ponta afiada.

Apés o recipiente ser enchido, o elemento de plastico é inserido
no bocal do recipiente e entdo o recipiente € selado de maneira que a
agulha fique para fora do recipiente e esteja em comunicagao com o
interior do referido recipiente.

Uma desvantagem de tais maquinas e métodos conhecido
consiste no fato de que eles necessitam de diversas fases de
producéo, eles sdo complexos, caros € nem sempre fornecem bons
resultados.

Outra desvantagem consiste em que a conexao entre o
elemento de plastico e a agulha é critica e pode causar limitagdes em
seu uso.

Outra desvantagem consiste no fato de que o meio de protegao

da agulha de tais recipientes conhecidos pode ser de dificil remogao
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ou, ao contrario, pode ndo ser seguro o suficiente para garantir a
esterilidade e a protegdo necessarias.
OBJETIVOS DA INVENGAO

Um dos objetivos da presente invengéo € propor uma maguina €
um método para a fabricagdo de recipientes equipados com um
acessorio, que sdo simples, providos com uma pequena guantidade
de componentes e de fases de produgéo e que fornecem resultados
confiaveis.

Outro objetivo & propor um recipiente equipado com uma
conexdo e com seu proprio acessoério, uma agulha, por exemplo, que
seja muito simples, confiavel, com boa resisténcia mecanica e selado
hermeticamente.

Um objetivo adicional é prover um recipiente cuja conexao com
o acessorio ocorra em baixas temperaturas e sem a emissao
excessiva de substancias volateis para que ndo cause limitagGes
significativas na utilizagéo do referido recipiente.

Outro objetivo é propor um recipiente fabricado de maneira
integral.com o elemento de protegédo da agulha.

Um objetivo adicional é propor um recipienté no qual o elemento
de protegédo assegure a esterilidade e a protecao da afiagédo da agulha
e que, ao mesmo tempo, seja de facil remogéo pelo usuario.

BREVE DESCRICAQ DAS FIGURAS

As caracteristicas da invencdo sdo destacadas a seguir, com
referéncia particular as figuras anexas, nas quais:

- As Figuras 1 a 8 mostram cortes transversais esquematicos e
parciais da maquina que produz o0s recipientes em uma linha
sucessiva de fases de producdo dos recipientes de acordo com 0

método da presente invengao,
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- A Figura 9 mostra uma vista lateral do recipiente da Figura 8

separado das rebarbas;
- As Figuras 10 e 11 mostram vistas laterais do recipiente da

montado e removido;
- As Figuras 12 e 13 mostram, respectivamente, uma vista

lateral aumentada e uma vista anterior do recipiente da Figura 9.
DESCRICAO DETALHADA DA INVENCAO

Fazendo referéncia as figuras 1 a 8, o numero de referéncia (1)
representa a maquina da presente invengao para fabricar o recipiente,
iniciando de pelo menos um elemento tubular (110) de material
plastico semi-fluido, um recipiente (100) provido com um respectivo
acessorio (101), podendo ser uma agulha de injecdo, por exemplo, e
adequado para conter um produto (P), que seria uma dose de uma
droga injetavel, por exemplo.

Tal recipiente mostrados nas figuras 9 a 13 e o respectivo
material plastico & preferivelmente transparente ou semi-transparente.

A magquina (1) possui meios de produgao do elemento tubular
(110) de material plastico semi-fluido. Tais meios de produgéo, ja
conhecidos pela técnica e ndo mostrados, podem consistir, por
exemplo, de um mecanismo de moldagem a sopro para a formag:éo
do referido elemento tubular semi-fluido, ou chamado "Parison”. Tal
mecanismo pode ser equipado com elementos de sopro superiores
para controlar a pressdo interna do "Parison". A maquina possui
adicionalmente meios de molde (2) que, na condigao operacional da
maquina (1), séo alimentados pelo meio de produgdo do elemento
tubular e acionados entre as condigdes de abertura e de fechamento;
meios de forma (3) adjacentes e quase coaxiais aos meios de molde

(2) e acionados entre as condicdes de abertura e de fechamento.
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A maquina (1) é também equipada com meios de suporte (4)
adequados para mover o acessério (101) entre as condigdes interna e
externa com relagdo ao meio de forma (3) e para liberar o acessorio
(101) em sua uitima condigao externa, € com meios de enchimentio (9)
movendo-se entre as condi¢des interna e externa com relagao ao
meio de forma (3) e adequados para suprir 0 produto (P).

Tais meios de suporte (4) e meios de enchimento (5) podem ser
constituidos por elementos separados ou, como alternativa, podem
ser constituidos por um Unico elemento de forma tubular alongada
possuindo um elemento de pega removivel para o acessério (101) e
um fornecimento para o produto (P).

Os meios de molde (2) e os meios de forma (3) estdo em
contato mutuo e suas porgdes inferiores estdo alinhadas com relacéo
ao meio de produgéo do elemento tubular, ao meio de suporte (4) e ao
meio de enchimento (5).

Em condicdo operacional, o meio de producao alimenta os
meios de molde (2) e os meios de forma (3) na condicao aberta com o
elemento tubular (110), o meio de suporte insere o acessorio (101)
dentro do elemento tubular (110) nos meios de forma (3).

Tais meios de forma (3), passando para uma condigao fechada,
formam o recipiente (100), com uma extremidade aberta (102), e
incorporam na parede de tal recipiente (100) um porgdo extrema do
acessorio (101) de maneira que este flua na porgao do recipiente
adequada para conter o produto (P) e que, ao mesmo tempo, fique
para fora de tal porgao.

Os meios de enchimento (5) alimentam tal porgdo com o produto
(P) através da extremidade aberta (102) do recipiente.

Apos a remogdo dos meios de enchimento (5), os meios de

molde (2), passam a condigéo fechada, fechando a abertura (102) do
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recipiente (100); os meios de molde (2) e os meios de forma (3)
retornam a condi¢do aberta, e o recipiente (100) esta disponivel.

Os meios de molde (2) incluem dois elementos moveis (6)
respectivos, cada um provido com um primeiro meio de compiressa
(7) para o fechamento da abertura (102) do recipiente (100) e com

(

primeiros meios de molde (8) para a moldagem de uma pega (103) no

o

recipiente (100).

Os elementos de forma (3) também incluem dois elementos
moveis (9) respectivos, cada um provido, respectivamente, com um
segundo meio de molde (10) e com um segundo meio de compressao
(11) para formar a porgdo do recipiente adequada para conter o
produto (P) e para fechar a extremidade do recipiente (100) oposta a
extremidade aberta (102).

Ademais, os elementos moveis (9) dos elementos de forma (3)
possuem respectivos meios de fixagao (12) adjacentes aos segundos
meios de molde (10) e adequados para comprimir o material plastico
semi fluido do elemento tubular (110) contra uma porgéo do acessorio
(101) fluindo para a porgao para 0O produto, fixando o referido
acessorio.

Os elementos moveis (9) dos elementos de forma (3) possuem
também respectivos terceiros meios de molde (13) adequados para
formar um meio de protecdo (104) para o acessorio (101) e
respectivos quartos meios de molde (14) interpostos entre os meios
de fixacdo (12) e os terceiros meios de molde (13), e adequados para
formar um meio de separagdo (105) para permitir a separagao do
meio de protecdo (104) do recipiente (100).]

A operacgdo da maquina (1), de acordo com 0 método objeto da

presente invengdo, possui as seguintes fases:
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- fabricagdo do elemento tubular (110) de material plastico semi

fluido por meio de um meio de producao;
- insercdo do elemento tubular (110) nos meios de molde (2) e

nos meios de forma (3) numa condigéo abe

- insercdo de um acessorio (101) por meio de um meio de
suporte (4), dentro do elemento tubular (110), nos meios de forma (3);

- ajuste dos meios de forma (3) numa condicdo respectiva de
fechamento formando o recipiente (100) com uma extremidade aberta
(102) e ali fixando o acessorio (101);

- retirada, pelo menos parcial, do meio de suporte (4)
destacando-o do acessorio;

- alimentacdo do recipiente (100) através de sua extremidade
aberta (102) com o produto (P) por meio dos meios de enchimento (5);

- remogao dos meios de enchimento (5);

- ajuste dos meios de molde (2) numa respectiva condigéo de
fechamento, fechando a extremidade aberta (102) do recipiente (100);

- aguarde da consolidagdo do material do elemento tubular
(110);

- ajuste dos meios de molde (2) e os meios de forma (3) na
condicao aberta e retirar o recipiente (100) formado e fixar o acessorio
(101).

Ademais, o método possui as fases de separagao do recipiente
(100) formado das rebarbas do elemento tubular (110); manutengao
da pressédo interna do elemento tubular (110) maior que a pressao
externa por meio dos elementos de sopro, ou alternativamente por
meios conhecidos e n3o mostrados de elementos de depressao
externa, e reducdo da pressao interna do elemento tubular (110) antes
de ajustar o elemento de molde (2) na respectiva condigdo fechada

para evitar excessos de pressao dentro do recipiente.
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O recipiente da presente invengdo possui uma porgdo oca
contendo o produto (P), m acessério (101) pelo menos parcialmente
inserido no recipiente e fluindo para dentro da porgao oca € uma pega
(103), possuindo uma forma quase reta
integralmente com o recipiente (100) e na extremidade do mesmo que
é oposta ao acessoério (101).

O acessoério (101) pode possuir, por exemplo, um encaixe ou
uma conexdo para o produto liquido (P) ou, preferivelmente, consistir
de uma agulha para injegdes como mostrada nas Figuras. O
recipiente possui um elemento de protecao (104), integral com as
partes remanescentes do recipiente (100), para a porgao do acessorio
(101) que é protundida da porgao oca para o produto (P) do
recipiente. Tal elemento de protecdo (104) € fixado a parte
remanescente do recipiente por meio de um elemento de separagao
(105) do elemento de protecéo (104) e que possui uma linha fechada
onde o material do recipiente é afinado para permitir que o usuario
separe o meio de protegdo (104) sem forga.

A porcdo da agulha (101) incorporada ao material do recipiente,
é provida com ressaltos, depressoes, ranhuras ou similares,
adequados para aumentar a tenacidade da fixagao da agulha ao
material do recipiente.

A porgcéo do meio de protegéo (104) correspondente a ponta da
agulha (101) & provida com um inchago (106) adequado para garantir
uma melhor protecéo e verificar que a agulha nao esta obstruida.

Uma vantagem da presente invengéo € prover uma maquina e
um método para fabricagédo de um recipiente possuindo um acessorio,
que sejam simples, providos com uma pequena guantidade de

componentes e de fases de produgéo, além de possuir resultados

confiaveis.
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Outra vantagem & prover um recipiente equipado com uma
conexdo com seu proprio acessério, por exemplo, uma agulha,
extremamente simples, confidvel e com uma resisténcia mecéanica
muito boa e seiado hermeticamente

Uma vantagem adicional & prover um recipiente cuja conexao
com o‘acessério ocorra em temperaturas baixas sem emissoes
excessivas de substancias volateis e que ndo cause limitagdes
significativas no uso do recipiente.

Outra vantagem & prover um recipiente produzido integralmente
com o meio de protecdo da agulha para assegurar a esterilidade e a
protecdo da afiagdo da agulha e que seja, ao mesmo tempo,

facilmente removido pelo usuario.
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REIVINDICACOES

1-)“M/\QUINA” para fabricar, iniciando de pelo menos um
elemento tubular (110) de material plastlco semi fluido, pelo menos
um recipiente (100) para um pro (F) e provida com um acessério
(101) respectivo, sendo tal méquina (1) caracterizada pelo fato de
possuir pelo menos um meio de produgéo do elemento tubular (110)
de material plastico semi fluido; meios de molde (2) que, na condigdo
operacional da maquina (1), sdo alimentados pelo meio de producio
do elemento tubular e acionados entre as condi¢cbes de abertura e de
fechamento; meios de forma (3) adjacentes e quase coaxiais aos
meios de moldé (2) e acionados entre as condigbes de abertura e de
fechamento; meios de suporte (4) adequados para mover o acessério
(101) entre as condigcdes interna e externa com relagdo ao meio de
forma (3) e para liberar o acessério (101) em sua ultima condigéo
externa; meios de enchimento (5) movendo-se entre as condigées
interna e externa com relacdo ao meio de forma (3) e adequados para -
suprir o produto (P); na condi¢cdo operacional, 0 meio de producao
alimenta os meios de molde (2) e os meios de forma (3) na condigdo
aberta com o elemento tubular (110), o meio de suporte insere o
acessario (101) dentro do elemento tubular (110) nos meios de forma
(3) que, passando para a condigcéo fechada, formam o recipiente (100)
com uma extremidade aberta (102) fixando o acessorlo (101) no
recipiente, os meios de enchimento (5) alimentam o recipiente com o
produto (P) através de sua extremidade aberta (102) e, apés a
remogao dos meios de enchimento (5), os meios de molde (2),
passando para a condigdo fechada, fecham o recipiente (100); o
retorno dos meios de molde (2) e dos meios de forma (3) para a

condicdo aberta deixa o recipiente (100) disponivel.
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2- )"MAQUINA" de acordo com a reivindicacso 1, caracterizada
pelo fato de que os meios de molde (2) e os meios de forma (3) estéo
em contato mutuo € suas partes inferiores estdo alinhadas com o
melo de producio do elemento tubu-!ar, €io de suporte (4) e 0 meio
de enchimento (5). _

3-)"MAQUINA", de acordo com a reivindicagéo 1, caracterizada
pelo fato de que os meios de molde (2) possuem pelo menos dois
elementos méveis (6) respectivos, cada um provido com pelo menos
um primeiro meio de compressio (7) para fechar a extremldade
aberta (102) do recipiente (100). A

4- )"MAQUINA", de acordo com a reivindicacdo 3, caracterizada
pelo fato de que os elementos méveis (6) dos meios de molde (2)
incluem, respectivamente, primeiros meios de molde (8) para a
moldagem de uma pega (103) do recipiente (100).

5- )"MAQUINA" de acordo com a reivindicagéo 1, caractenzada
pelo fato de que os meios de forma (3) possuem pelo menos dois
elementos moveis (9) respectivos, cada um provido, respectivamente,
com um segundo meio de molde (10) e com um segundo meio de
compresséo (11) para formar a porgso do recipiente adequada para
conter o produto (P) e para fechar a extremidade do recipiente (100)
oposta a extremidade aberta ( 102).

- -)"MAQUINA", de acordo comy a reivindicagdo 5, caracterizada
pelo fato de que os elementos méveis (9) dos meios de forma (3)
Possuem respectivos meios de fixacdo (12) adjacentes aos segundos
meios de molde (10) e adequados para comprimir o material plastico
semi fluido do elemento tubular (110) contra Auma porcéo do acessorio
(101) fixando-o.

7-)"MAQUINA", de acordo com a reivindicacao 6, caracterizada

pelo fato de que os elementos méveis (9) dos elementos de forma (3)
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possuem respectivos terceiros meios de molde (13) adequados para
formar um meio de protegéo (104) para o acessério (101).
8-)"MAQUINA", de acordo com a reivindicagéo 7, caracterizada
pelo fato de que os elementos méveis (S) dos elementos de forma (3)
possuem respectivos quartos meios de molde (14) mterpostos entre
os meios de fixacdo (12) e os terceiros meios de molde (13), e
adequados pra formar um meio de separacao (105) para permitir a
separacao manual do meio de protecéo (104) do recipiente (100).
9-)"MAQUINA", de acordo com a reivindicagéo 1, caracterizada
pelo fato de que os meios de suporte (4) e os meios de enchlmento
(5) s&o constituidos por um unico elemento em forma tubular
alongada possuindo um meio removivel de pega para o acessorio
(101) e um suprimento para o produto (P). '
10-)"METODO", de acordo com as reivindicagdes 1, 2, 3, 4, 5
6, 7, 8 e 9, caracterizado pelo fato de fabricar o elemento tubular (1 10)
de material plastico semi fluido por meio de um meio de producéo;
inserir o elemento tubular (110) nos meios de molde (2) e nos meios
de forma (3) numa condicéo aberta; inserir um acessério (101) por

meio de um meio de suporte (4), dentro do elemento tubular (110),

- nos meios de forma (3); ajustar os meios de forma (3) numa condigéo

respectiva de fechamento formando o recipiente (100) com uma

- extremidade aberta (102) e ali fixando o acessério (101); retirar, pelo

menos parcnalmente 0 meio de suporte (4) destacando -0 do
acessorio; alimentar o recipiente (100) através de sua extremldade
aberta (102) com o produto (P) por meio dos meios de enchimento (5);
remover os meios de enchimento (5); ajustar os meios de molde (2)
numa kespectiva condicdo de fechamento, fechando a extremidade
aberta (102) do recipiente (100); aguardar a consolidacgo do material
do elemento tubular (110); ajustar os meios de molde (2) e os meios
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de forma (3) na condicdo aberta e retirar o recipiente (100) formado e
fixar o acessorio (101).

11-)"METODO", de acordo com a reivindicagdo 10,
caracterizado pelo fato de separar ¢ recipiente (100) formado dos
cortes externos do elemento tubular (110).

12-)"METODO", de acordo com a reivindicagdo 10,
caracterizado pelo fato de manter a pressdo interna do elemento
tubular (110) mais alta que a pressao externa por meio de meios de
Sopro ou meios de depressao externa.

'13-)"MEDODO", de acordo com a reivindicagdo 12,
caracterizado pelo fato de reduzir a pressao interna do elemento
tubular (110) antes de ajustar os meios de molde (2) em sua
respectiva condigdo fechada.

14-)"RECIPIENTE", fabricado por meio de maquina, de acordo
com as reivindicacdes 1 a 9, e por meio do método, de acordo com as
reivindicacées 10 a 13, caracterizado'pelo fato de possuir pelo menos
uma porgao oco contendo o produto (P) € um acessorio (101) pelo
menos parcialmente fixado no reCIplente e fluido na porcéo oco.

- 15- )"RECIPIENTE" de acordo com a reivindicagdo 14,
caracterizado pelo fato de possuir uma pega (103) executada de
maneira integral com o recipiente (100) em sua extremidade 'oposta
ao acessorio (101).

16-)"RECIPIENTE", de acordo com a reivindicagdo 15,
caracteriza.do pelo fato de que a pega (103) possui um formato chato
€ quase retangular.

17-)"RECIPIENTE", de acordo com a reivindicagdo 14,
caracterizado pelo fato de possuir um meio de protecdo (104) para a
porgéo do acessério (101) que sai da porgao do produto (P).
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18-)"RECIPIENTE", de acordo com a reivindicagdo 17,
caracterizado pelo fato de que o meio de protecdo (104) é fixado na
parte remanescente do recipiente por meio de um meio de separacao
(105) do meio de protegao (104).

19-)"RECIPIENTE", de acordo com a reivindicagdo 18,
caracterizado pelo fato de que o meio de separagdo (105) possui uma
linha fechada onde o material do recipiente é afinado.

'20-)"RECIPIENTE", de acordo com a reivindicagdo 17,
caracterizado pelo fato de que o meio de protecao (104) € integral
com a parte remanescente do recipiente (100).

21-)"RECIPIENTE", de acordo com a reivindicacéo | 14,
caracterizado pelo fato de que o acessério (101) é uma agulha para
injecoes. '

22-)"RECIPIENTE", de acordo com a reivindicagdo 21,
caracterizado pelo fato de que a porgédo da agulha (101) fixada no
material do recipiente é provida com pelo menos um entre relevos,
depressées, chanfros, saliéncias ou similares.

23-)"RECIPIENTE", de acordo com as reivindicagdes 17 e 21,
caracterizado pelo fato de que a por¢ao do meio de protegéo (104)
correspondente a ponta da agulha (101) possuem um inchaco (106).
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RESUMO

"MIAQUINA E METODO PARA FABRICAGCAO DE
RECIPIENTE E RECIPIENTE", sendo a fabricagéo iniciada a partir de
um elemento tubular (110) de material plastico semi fluido, pelo
menos um recipiente (100) para um produto (P) e possuindo um
respectivo acessoério (101); possuindo, pelo menos: meios de
produgdo do elemento tubular (110) de material plastico semi-fluido;
meios de molde (2) que em condigdo operacional da magquina (1), séo
alimentados pelos meios de produgdo do elemento tubular e
acionados em posicdo aberta e fechada;, meios de forma (3)
adjacentes e quase coaxiais aos meios de molde (2) e acionados para
posicdo aberta e fechada, meios de suporte (4) adequados para
mover o acessorio (101) entre suas condigcbes interna e externa com
relagdo aos meios de forma (3) e adequados para solta-lo na condigao
externa; meios de enchimento (5) movidos entre posigdes interna e
externa com relagdo aos meios de forma (3) e adequados para

fornecer o produto (P). O recipiente fabricado propriamente dito

também é reivindicado.
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