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Opfindelsen angdr en fremgangsméde til fremstilling af hermetisk
lukkede, sterile beholdere, bestdende i: ekstrudering af et termosvej-
seligt formstofmateriale i form af et ror eller bleseemne, der er luk-
ket i sin nederste del; indeslutning af en vis til fremstilling af en
beholder ngdvendig lengde af dette bleseemne i en form bestdende
af adskilbare formdele; fastklemning af beholderens gverste del, sdle-
des at den lukkes hermetisk samtidig med fastklemning af den nederste
del af det efterfolgende bleseemne; adskillelse af beholderen fra det
efterfolgende bleseemne.og udtagning af beholderen fra formen.

Der kendes en fremgangsmade af denne art fra beskrivelsen til
dansk pat.ans.nr.1566/71. Ifglge denne kendte teknik ekstruderes
roret eller bleseemnet, bg der foretages en delvis opblasning af emnet
ved hjzlp af steril gas. Dette foremne indesluttes derefter i en blese-
form, og denne lukkes, hvorved foremnet adskilles fra ekstruderen og
lukkes. Derefter indferes en steril nadl gennem en &bning i formen og
ind i det delvis opbleste foremne, som derefter fardigbleses ved hjzlp
af steril gas, der indfgres gennem nalen, og ind til foremnet udfylder
formen. Derefter udtrakkes nalen, og en del af gassen slippes ud,
hvorefter det fardigbleste emne lukkes foroven ved hjzlp af to klem-
bakker, der fgores mod hinanden. Ved indfgringen af nélen i det lukkede
foremne er der risiko for kontaminering af beholderens indre, og det
samme er tilfzldet ved nalens udtrazkning, og for der sker endelig
lukning af beholderen. Hertil kommer, at det ikke er muligt pa nejag-
tig made at regulere den mangde steril gas, der slippes ud af behol-
deren, efter at nélen er udtrukket, saledes at der i de faerdige beholde-
re vil herske forskellige tryk.

Fremgangsmé&den ifglge den foreliggende opfindelse er ejendommelig
ved, at der til dannelse af beholderen indfgres steril gas i bleseemnet,
for den omtalte klemning af beholderens overste del, idet trykket af den
sterile gas fastholdes konstant og ganske lidt hejere end atmosferetryk-
ket, og at der skabes et vakuum mellem formens indervag og bleseemnets
ydervag, séledes at dette ved udvidelse som fglge af vakuumet danner
beholderen, hvilket vakuum kun frembringes i den del af formen, som
svarer til beholderlegemet. Herved opnas det, at der fremstilles behol-
dere med meget ensartet sluttryk, nemlig svarende til det tryk, som op-
retholdes inde i bleseemnet, medens dette vakuum formes, og da steril

gas indferes i emnet for sammenklemningen af beholderens gverste del,
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undgds gennemstikning af den lukkede beholder og den dermed forbundne
fare for forurening af beholderen. Endvidere opnds der en besparelse,
hvad angar forbruget af steril gas, idet denne ikke anvendes til ferdig-
opblasningen af beholderen, der som navnt foretages ved vakuumform-
ning, og felgelig vil trykket i beholderen ikke stige under fardigformnin-
gen, og det kraftige overtryk, som anvendes i henhold til den forklare-
de kendte teknik, undgas, og dermed undgéds ogsa udslipning af steril
gas til omgivelserne, for beholderens endelige lukning.

Hvad angar den kendte teknik, skal der ogsa henvises til beskri-
velsen til fransk patent nr. 1.126.402, idet det derfra er kendt at ud-
fore blaseformning ved hjzlp af vakuumforme. Ifplge denne kendte tek-
nik ekstruderes et forneden abent rerstykke ind mellem adskilte form-
parter, der derefter lukkes, hvorved der afklippes et rerformet emne
fra det ekstruderede ror. Derefter s®ttes mellemrummet mellem det
afklip-pede rors yderside og formens inderside under undertryk, hvorved
der dannes en beholder eller et andet hullegeme. Ved hjalp af denne kend-
te fremgangsmade er det imidlertid ikke muligt at fremstille sterile behol-
dere, idet det pagaldende rgrstykke, der skal danne blaseemnet, ekstru-
deres ind i formen med aben nederste ende. Ifglge denne kendte teknik
dannes endvidere hele beholderen inklusive dennes hals ved vakuumform-
ningen.

Opfindelsen angér ogsa et apparat til udgvelse af fremgangsmaden
af den type, der omfatter i det mindste et ekstruderingsmundstykke
forsynet med en i midten anbragt rgrledning, der er forbundet med en
kilde for steril gas, og hvilket mundstykke leverer et ekstruderet,
kontinuerligt ror, og i det mindste én form bestéende af to formdele,
der kan fores sammen, og som i deres gverste del er forsynet med ud-
sparinger, der danner en passage, nar formen er lukket, og hvilke
formdele er forbundet med organer, der muliggor'frembringelse af
vakuum i den lukkede form. Ifglge den foreliggende opfindelse er appa-
ratet ejendommeligt ved, at den omtalte kilde leverer en steril gas under
et konstant tryk, og at den gverste ende af formen befinder sig i et
niveau, der ligger lavere end den nederste ende af ekstruderingsmund-
stykket og det omtalte ror, sdledes at det ekstruderede bleseemne pas-
serer gennem den passage, der er dannet af udsparingerne, der i
deres nederste del er forsynet med en ringformet vulst, der stikker

frem indad, og som, efter at formen er lukket, danner en indsnavring,
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mod hvilken bleseemnet kommer til at ligge an, nar vakuumet er tilveje-
bragt i formen.

Opfindelsen skal herefter forklares nzrmere under henvisning til
tegningen, hvor '

fig. 1 skematisk viser en udfgrelsesform for et apparat til udovelse

af fremgangsmaden ifglge opfindelsen under ekstrudering af
formstofmateriale for lukning af formen,

fig. 2 et delbillede af det i fig. 1 viste apparat efter lukning af

formen og formning af beholderen ved opblasning;

fig. 2a en detaille fra fig. 2 i storre malestok;

fig. 3 sammentrykning og afskaring af bleseemnet ved beholderens

overste del;

fig. 3a en detaille fra fig. 3 i storre malesiok; og

fig. 4 udtagning af beholderen og af finnen fra formen.

| henhold til den viste udforelsesform omfatter et apparat ifglge
opfindelsen i det vasentlige et ekstruderingsmundstykke 10 med cir-
kulert tvarsnit forbundet ved hjzlp af en rorledning 11 med et eks-
truderingsapparat, der skematisk er vist ved 12, dette ekstruderings-
apparatet leverer f.eks. ved hjzlp af en ikke vist snegl et smeltet
formstofmateriale M som f.eks. polyethylen til mundstykket 20 igennem
rorledningen 11.

Mundstykket 10 er indvendigt forsynet med et centralt liggende
ror 15 ligeledes med cirkulert tvarsnit og koncentrisk med mundstyk-
ket. Roret 15 er forbundet med en rgrledning 16 til en kilde for ste-
ril gas under konstant tryk, der er vist skematisk ved 17. Den gas, der
leveres fra kilden 17, kan med fordel vare en inaktiv gas som f.eks.
forud steriliseret nitrogen, der holdes ved et tryk, der er en lille
smule over det atmosfzriske tryk, f.éks. ca. 0,04 til 0,06 atmosfare.

Formstofmaterialet ekstruderes fra mundstykket 10 i form af et
kontinuerligt rer T, der omgiver rgrledningen 15, dette ror danner
de efter hinanden folgende bleseemner P, der hver tjener til fremstil-
ling af en beholder.

Apparatet ifolge opfindelsen omfatter desuden en form 19, som
er anbragt under mundstykket 10 og bestar af to identiske formdele
1% og 19b, der kan fores sammen. Hver af formdelene 19a og 1% er
forsynede med et hulrum 20a, 20b beregnet til at forme beholderlege-
met og indeholdende i sin gverste del, der er bestemt til at forme
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beholderens hals, en udsparing eller hals 21a og 21b, der star i for-
bindelse med hulrummene henholdsvis 20a og 20b, saledes at de, nar
formen er lukket, danner en gennemgang for det gennem mundstykket
10 ekstruderede rer. Hver udsparing eller hals 21a og 21b er i sin
nederste del forsynet med en indad fremspringende vulst henholdsvis
22a og 22b. Disse vulster danner, nar formen er lukket, en indsnav-
ring ved bunden af den af udsparingerne eller halsene 21a, 21b danne-
de gennemgang, hvis funktion vil blive forklaret i det felgende. Lukke-
og overskaringskaber 24a og 24b er forskydeligt monteret i lejer

23a og 23b, der er anbragt i hver af formdelene 19a's og 19b's gver-
ste dele, d.v.s. i udsparingerne eller halsene 21a's og 21b's omrade.
Disse kazber 2ia og 24b er forbundet med drivorganer, som f.eks. pneu-
matiske donkrafte 25a og 25b. Kzben 2ib er ved sin forreste ende for-
synet med en skarekant 26.

Hver af formdelene 19a og 19b er desuden forsynet med en kanal
27a og 27b, der munder ud pa den indvendige overflade af hulrummene
henholdsvis 20a og 20b, og som gennem rgrledninger 28a og 28b og ved
hjzlp af en omskifter 29 kan vare forbundet med enten en vakuumkilde
30 eller med en udluftning 31 til atmosfaren.

Formdelen 19b er i sin nederste del forsynet med en finnesaks
32, der er forskydeligt monteret i et leje 33 og er forbundet med et
drivaggregat som f.eks. en pneumatisk donkraft 34.

Endelig er hver af formdelene forsynet med et kelekredslgb 35a,
35b, der gennem rorledninger 36a, 36b, 37a, 37b er permanent forbund-
ne med en kolefluidkilde 38.

De forskellige funktionstrin i det til udevelse af fremgangsméaden
ifolge opfindelsen viste apparat er fglgende:

1) Med formen 19 anbragt 8ben under mundstykket 10, d.v.s. med
sine to formdele 19a og 19b adskilt fra hinanden og symmetrisk an-
bragt i forhold til ekstruderingsmundstykkets akse (se fig. 1) pres-
ser ekstruderingsapparatet 12 formstofmaterialet M ud, sa det kommer
ud af mundstykket i form af rgret T. Den del af roret eller bleseem-
net, som er beregnet til at danne en beholder, er betegnet med P og
er lukket ved sin nederste del P1 (denne lukning er tilvejebragt ved
fremstillingen af den foregdende beholder). Udpresningen af formstof-
materialet standses, nar den nederste ende P1 af bleseemnet P befinder
sig i det vasentlige pd hgjde med den nederste del af formdelene. Un-

der denne ekstrudering stdr det indre af bleseemnet permanent gennem
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kanalen 15 og rerledningen 16 i forbindelse med kilden for den ste-
rile gas 17 og befinder sig felgelig under et let konstant overtryk, der
ipvrigt er utilstrakkeligt til at frembringe en vasentlig opblasning

af emnet.

2) Man begynder derefter lukningen af formen, idet de to form-
dele 19a og 19 narmes til hinanden, indtil de modes. Den nederste del
P1 af bleseemnet fastklemmes mellem de to nederste flader af formdelene,
medens den overste del af blaseemnet gar praktisk taget uden deforme-
ring gennem den gennemgang, der er dannet af de to udsparinger
21a og 21b i de to formdele, idet kun vulsterne 22a, 22b kommer i be-
rering med denne ¢verste del af blaseemnet.

3) Man satter derefter kanalerne 27a og 27b i forbindelse med
vakuumkilden 30 ved hjzlp af omskifteren 29. Takket vare tilstede-
varelsen af vulsterne 22a og 22b, som er i bergring med bleseemnet,
nar formen er lukket, og som forhindrer forbindelse mellem hulrummene
20a og 20b, d.v.s. mellem den del af formen, der svarer til beholderle-
gemet og omgivelserne, kommer kun den del af bleseemnet, som svarer
til beholderlegemet, i bergring med vaggene i hulrummene 20a og 20b,
medens den overste del af bleseemnet, som befinder sig i udsparinger-
ne 21a og 21b ovenover vulsterne 22a og 22b, ikke er udsat for virk-
ningen af vakuumet og folgelig ikke kommer i bergring med formen.

Da formen er afkglet ved hjzlp af kolekredslpbene, i hvilken der til
stadighed cirkulerer kglefluid, vil kun de dele af bleseemnet, der
kommer i bergring med en kold formflade, afkgles. Med andre ord af-
koles beholderlegemet R, medens den ¢verste del af dens hals, som
ligger oven over vuisterne 22a og 22b, hverken er underkastet pa-
virkning fra vakuumet eller trykket imod formens udsparinger 6g
som folge deraf heller ikke afkoles.

4) Beholderens gverste del lukkes ved ved hjzlp af donkraftene
25a og 25b at nzrme de to kaber 24a og 24b til hinanden, sa de forst
imellem sig klemmer den ikke kglede del af bleseemnet og derefter
gennemskarer dette takket vare kanten 26, sdledes at beholderen og
den nederste del P2 af det efterfglgende bleseemne lukkes hermetisk
og adskilles fra hinanden. Under hensyn til den temperatur, ved hvil-
ken materialet endnu befinder sig, er det tryk, der udgves af kaber-
ne, tilstrakkeligt til at frembringe svejsning af bleseemnet.

5) Man skrider derefter til fijernelse af finnen ved bunden,
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d.v.s. at man ved hjelp af saksen 32 afskarer den del P1 af blese-
emnet, som er fastklemt mellem de nederste dele af de to formdele.

6) Ved hjzip af omskifteren 29 og kanalerne 27a og 27b genop-
retter man det atmosferiske tryk mellem formen og beholderen. Man
kan derefter abne formen og udtage beholderen, der er befriet for
sin finne. _ '

Derefter behgver man blot at saztte ekstruderingsapparatet i gang
igen, for at det pany kan udpresse en portion formstofmateriale og
gentage de foran navnte operationer til fremstilling af efterfolgende
beholdere.

Patentkrav.

1. Fremgangsmé&de til fremstilling af hermetisk lukkede, sterile
beholdere, bestiende i: ekstrudering af et termosvejseligt formstof-
materiale i form af et ror eller bleseemne, der er lukket i sin neder-
ste del; indeslutning af en vis til fremstilling af en beholder ngdven-
dig lengde af dette bl@seemne i en form bestdende af adskilbare form-
dele; fastklemning af beholderens gverste del sdledes, at den lukkes
hermetisk samtidig med fastklemning af den underste del af det efter-
folgende blzseemne; adskillelse af beholderen fra det efterfolgende
blzseemne og udtagning af beholderen af formen, k endeteg-
net ved, at der til dannelse af beholderen indfgres steril gas i
bleseemnet for den omtalte klemning af beholderens gverste del, idet
trykket af den sterile gas fastholdes konstant og ganske lidt hejere
end atmosfzretrykket, og at der skabes et vakuum mellem formens
indervag og bleseemnets ydervag sédledes, at dette ved udvidelse
som folge af vakuumet danner beholderen, hvilket vakuum kun frem-
bringes i den del af formen, som svarer til beholderiegemet.

2. Fremgangsmade ifglge krav 1, kendetegnet ved,
at bleseemnet afkoles inde i formen samtidigt med formningen af be-
holderen med undtagelse af den del af bleseemnet, der udger den
overste del af beholderen, og er bestemt til at lukkes hermetisk.

3. Fremgangsmade ifolge krav 2, kendetegnet ved,
at selve formen afkoles, og at kun den del af bleseemnet, der skal
afkoles, og som svarer til beholderlegemet, bringes i bergring med
formen.

4. Fremgangsmade ifglge et af kravene 1-3, kendeteg -
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n et ved en afklipning af finnen ved beholderens bund og en samtidig
fjernelse af beholderen og finnen.

5. Apparat til udgvelse af fremgangsmaden ifolge et af kravene
1-4 af den type, der omfatter i det mindste et ekstruderingsmund-
stykke (10) forsynet med en i midten anbragt rerledning (15), der
er forbundet med en kilde (17) for steril gas, og hvilket mundstykke
(10) leverer et ekstruderet kontinuerligt rgr (T), og i det mindste én
form (19) bestdende af to formdele (19a,19b), der kan fgres sammen,
og som i deres gverste del er forsynet med udsparinger (21a,21b]},
der danner en passage, nar formen (19) er lukket, og hvilke formdele
(19a,19b) er forbundet med organer (30), der muligger frembringelse
af vakuum i den lukkede form (19), k endetegnet ved, at
den omtalte kilde (17) leverer en steril gas under et konstant tryk,
og at den gverste ende af formen (19) befinder sig i et niveau, der
ligger lavere end den nederste ende af ekstruderingsmundstykket (10)
og det omtalte ror (T), sdledes at det ekstruderede bleseemne passe-
rer gennem den passage, der er dannet af udsparingerne (21a,21b),
der i deres nederste del er forsynet med en ringformet vulst (22a,22b),
der stikker frem indad, og som, efter at formen (19) er lukket,
danner en indsnavring, mod hvilken bleseemnet (P) kommer til at

ligge an, nar vakuumet er tilvejebragt i formen.
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