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DESCRIPCION
Dispositivo para la fabricacion y el llenado de recipientes

La presente invencion hace referencia a un dispositivo para la fabricacion y el llenado de recipientes, en el que se
puede extrusionar, al menos, un tubo flexible de material plastico plastificado, en el interior de un molde abierto, en
donde mediante un dispositivo de llenado que presenta una pluralidad de conductos funcionales separados unos de
otros, se puede introducir en los respectivos recipientes, al menos, el producto de llenado mediante una espiga de
llenado asignada a un molde correspondiente.

En el estado del arte pertinente, bajo la marca bottelpack® se conoce un sistema que permite un moldeado
automatizado (moldeado por soplado o por vacio), el llenado y el cierre de recipientes de una manera econémica.
Cuando se deben cargar productos altamente sensibles en los recipientes mencionados, por ejemplo, productos
farmacéuticos, se debe cumplir con los estandares internacionales para la realizacion de envases asépticos. Para
cumplir con las exigencias, en las soluciones conocidas cuando el molde se conduce a la posicion de llenado, se
encuentra en un denominado espacio estéril de llenado, en el que circula aire estéril a través del orificio de llenado
abierto del recipiente, y conforma una proteccion efectiva contra la penetracion de gérmenes, hasta que se cierran
las piezas moldeadas moviles después de finalizar el proceso de llenado, para conformar el cierre superior deseado
del recipiente, mediante un proceso combinado de vacio y soldadura. Esta clase de espacios estériles de llenado y
sus dispositivos para el llenado estéril de recipientes, se conocen en el estado del arte, por ejemplo, a partir de las
patentes DE 196 48 087 Al 6 US 5,862,840.

Como medida adicional para garantizar una esterilidad en la fabricacion que corresponda a la clase 100 de acuerdo
con la clasificacion internacional, conforme al turno y en cada caso al comienzo de un periodo de fabricacion, se
realiza una limpieza y una esterilizacion cuidadosa tanto del dispositivo de llenado con sus conductos funcionales asi
como también de las piezas que interactian con dicho dispositivo.

Es objeto de la presente invencién proporcionar un dispositivo de la clase considerada, en el que se puedan realizar
procesos de limpieza y de esterilizaciéon de una manera particularmente simple, y que presente una eficacia
mejorada en comparacién con el estado del arte.

Conforme a la presente invencion, dicho objeto se resuelve mediante un dispositivo que presenta las caracteristicas
de la reivindicacion 1 en su totalidad.

Ademas, la particularidad de la presente invencién consiste en que se proporciona una cubierta de proteccion para
la espiga que presenta, al menos, un espacio funcional, y que en su posicién funcional establece una conexién que
conduce medios para la limpieza y/o la esterilizacién y/o el secado, entre su respectivo espacio funcional y el
respectivo conducto funcional asignable del dispositivo de llenado, y que se encuentra apartada de su posicion
funcional durante la fabricacion del recipiente y durante el llenado. De esta manera, existe la posibilidad de conducir
a través de un respectivo conducto funcional del dispositivo de llenado, hacia el espacio funcional o los espacios
funcionales en el interior de la cubierta de proteccion, aquellos medios que se consideran para la limpieza,
esterilizacion, enfriamiento/secado, etc. En otras palabras, la cubierta de proteccién conforma una parte constitutiva
de un dispositivo de limpieza, esterilizacion y/o de secado que puede ser accionada desde el dispositivo de llenado
mediante la alimentacion de medios correspondiente, con el fin de conducir el dispositivo a un estado aséptico para
la puesta en marcha de una etapa de fabricacion.

Conforme a la presente invencion, la cubierta de proteccion presenta un primer y un segundo espacio funcional que
se encuentran desplazados entre si en el sentido del desplazamiento longitudinal de la respectiva espiga de llenado,
y de los cuales el primero aloja aquella seccién final de la respectiva espiga de llenado, en la que se encuentra
dispuesta la salida del conducto funcional que se extiende de manera centrada en la espiga de llenado, el cual se
utiliza como un conducto de llenado durante el llenado. Por lo tanto, la seccién final de la espiga de llenado se lava
directamente mediante los medios que salen desde la salida de producto de llenado, que circulan a través del
conducto de llenado, de manera que en el establecimiento del estado aséptico del conducto de llenado, se trata
simultaneamente el lado exterior de la seccidn final de la respectiva espiga de llenado.

En el caso de las formas constructivas del dispositivo, disefiadas para una produccion racional, la, al menos una,
espiga de llenado se puede ajustar en las posiciones de funcionamiento seleccionadas mediante un desplazamiento
longitudinal, y en la posicion de funcionamiento que interactla con la cubierta de proteccion, se aloja con una
seccion longitudinal en, al menos, un espacio funcional de la cubierta de proteccion que se encuentra en la posicién
funcional. De esta manera, el medio proporcionado para un proceso de limpieza, esterilizacion o
secado/enfriamiento a realizar, puede ingresar directamente a través de los conductos funcionales en cuestion, que
se extienden en el interior 0 a lo largo de la respectiva espiga de llenado, hacia el espacio en cuestion en el interior
de la cubierta de proteccion. De esta manera, no sélo se logra la limpieza, esterilizacion y el secado de los
conductos funcionales del sistema por los que circulan los medios, sino que los medios correspondientes someten
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también al lado exterior de la espiga de llenado que se encuentra en el espacio funcional de la cubierta de
proteccion, de manera que los procesos de limpieza, esterilizacion y secado también se realicen en las superficies
exteriores de las respectivas secciones de la espiga de llenado, que se encuentran alojadas en la cubierta de
proteccion.

Preferentemente, el segundo espacio funcional de la cubierta de proteccién esta disefiado para el alojamiento de la
seccion longitudinal de la respectiva espiga de llenado, que se conecta con la seccion final, y presenta un orificio de
entrada a través del cual se extiende la respectiva espiga en la posicidon de funcionamiento correspondiente y en la
posicion funcional de la cubierta de proteccion, y a través del cual se puede establecer la conexién entre el segundo
espacio funcional y otro conducto funcional del dispositivo de llenado. Esta clase de conductos se pueden utilizar,
por ejemplo, para la alimentacion de aire estéril que durante el proceso para la conformacién del tubo flexible se
puede utilizar como aire de soporte, 0 se proporcionan como conductos de alimentaciéon para los medios de
enfriamiento. Dado que se establece una conexion entre la seccion longitudinal de la espiga de llenado, alojada en el
segundo espacio funcional de la cubierta de proteccién, y el, al menos un, conducto de alimentaciéon de medios de
esta clase, la alimentaciéon de medios de limpieza, esterilizacion y secado, conduce no sélo al tratamiento
correspondiente de los conductos de alimentacion de medios, sino que también repercute en el lado exterior de la
espiga de llenado correspondiente, alojado en el segundo espacio funcional de la cubierta de proteccién.

En las formas constructivas en las que la respectiva espiga de llenado se extiende a través de un cabezal de
extrusion que presenta preferentemente una forma constructiva extendida con toberas de salida de extrusién
dispuestas en serie, que conforman el tubo flexible, a las cuales se asigna una serie correspondiente de espigas de
llenado, el cabezal de extrusion presenta preferentemente una superficie frontal en la que la pared superior de la
cubierta de protecciéon que presenta el orificio de entrada del respectivo segundo espacio funcional, se apoya de
manera plana en su posiciéon funcional. En ejemplos de ejecucion particularmente ventajosos, el sistema se
conforma de manera que el conducto funcional adicional se extiende a lo largo del lado exterior de la espiga de
llenado a través del cabezal de extrusion, y en cuya superficie frontal desemboca de manera que mediante el orificio
de entrada en la pared superior que entra en contacto de la cubierta de proteccion, se conforma la conexién con su
segundo espacio funcional, es decir, en tanto que el conducto funcional adicional continua a lo largo del lado exterior
de la espiga de llenado, a través del orificio de entrada, hacia el interior de la cubierta de proteccion.

Preferentemente, cada espacio funcional de la cubierta de proteccién presenta una salida de medios, a través de la
cual se pueden evacuar hacia el exterior, los respectivos medios suministrados a través de la conexion con los
conductos funcionales del dispositivo de llenado, por ejemplo, medios de limpieza y/o de esterilizacion y/o de
enfriamiento/secado.

En los ejemplos de ejecucién ventajosos, el sistema se puede conformar de manera que la cubierta de proteccion
conforme un cuerpo de proteccién, en cuyo respectivo orificio de entrada se conecta el segundo espacio funcional,
que se separa del primer espacio funcional que sigue coaxialmente, mediante una pieza insertada de obturacion,
que conforma un paso central para la entrada de la seccion final de la espiga de llenado, que conforma la salida del
producto de llenado y que presenta forma de aguja de llenado, hacia el interior del primer espacio funcional.

La cubierta de proteccion se puede encontrar dispuesta de manera que se pueda desplazar a la posicion funcional y
fuera de dicha posicion mediante el desplazamiento de su pared superior a lo largo de la superficie frontal del
cabezal de extrusion, que de esta manera permite un modo constructivo simple que soélo requiere de un
accionamiento lineal para realizar un movimiento de desplazamiento de la cubierta de proteccion.

En las formas de ejecucion que se caracterizan por un disefio particularmente compacto, el dispositivo de llenado
ademas del dispositivo dosificador asignado al conducto de producto de llenado central de la respectiva espiga de
llenado, también presenta los dispositivos de alimentacién a través de los cuales se puede alimentar tanto el
conducto de producto de llenado asi como los conductos funcionales restantes, opcionalmente con los medios
deseados de tratamiento y/o de trabajo, es decir, por ejemplo, con medios de limpieza, de esterilizacion, de secado o
de enfriamiento.

En los ejemplos de ejecucion particularmente ventajosos, se proporciona, al menos, un conducto funcional que se
extiende en el exterior de la espiga de llenado, a lo largo del lado exterior, que se puede alimentar con un medio
gaseoso estéril que, como consecuencia del proceso de extrusion que conforma el tubo flexible, se puede descargar
en el lado frontal del cabezal de extrusion, y en el lado interior del tubo flexible se puede utilizar como aire de soporte
que estabiliza el tubo flexible. De esta manera se evita no sélo un colapso del tubo flexible antes del proceso de
moldeado del recipiente, sino que también el aire estéril conforma un espacio estéril en el interior del tubo flexible.
Mas precisamente el interior del tubo flexible asi como el molde, cuando dicho molde se conduce a la posicion de
llenado, se encuentran en un denominado espacio estéril de llenado, en el que circula aire estéril a través del orificio
de llenado abierto del respectivo recipiente, y conforma una proteccion efectiva contra la penetracion de gérmenes,
hasta que se cierran los laterales superiores moviles del molde después de finalizar el proceso de llenado, para
conformar el cierre superior deseado del recipiente mediante un proceso combinado de vacio y soldadura.
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A continuacién, se explica en detalle la presente invencion mediante en ejemplo de ejecucién representado en los
dibujos. Muestran:

- Fig. 1 una representacién completa de un ejemplo de ejecucion del dispositivo de fabricacion conforme a la
presente invencion, considerablemente simplificada de manera esquematica y recortada parcialmente de manera
vertical, en donde se muestra un estado de funcionamiento durante un proceso de fabricacion, en el que la Unica
espiga de llenado visible se extiende con su extremo con forma de aguja de llenado, hacia el interior de un molde
con piezas moldeadas moviles;

- Fig. 2 una representacion levemente aumentada en comparacion con la fig. 1, y representada parcialmente en un
corte vertical, s6lo del cabezal de extrusion y de una espiga de llenado con el dispositivo de llenado correspondiente,
en donde la espiga de llenado se muestra en una posicién de funcionamiento en la que dicha espiga se aloja con
una seccion longitudinal en una cubierta de proteccién, que en su posicion funcional se encuentra en la superficie
frontal del cabezal de extrusion;

- Fig. 3 una representacién en correspondencia con la fig. 2, en donde, sin embargo, en una posiciéon de
funcionamiento la espiga de llenado se encuentra retraida hacia el interior del cabezal de extrusién, en donde la
cubierta de proteccién se puede desplazar fuera de su posicién funcional;

- Fig. 4 un corte parcial vertical considerablemente aumentado en comparacion con las figuras 2 y 3, y parcialmente
interrumpido, en donde se muestran la posicion de funcionamiento y la posicién funcional, representadas en la fig. 2,

y

- Fig. 5 un corte vertical representado de una manera esquematica y simplificada, en el que se observa, como en la
fig. 1, la posicion de llenado de la Unica espiga de llenado visible, y un espacio estéril en el interior del tubo flexible
gue se extiende a lo largo de su lado exterior entre el cabezal de extrusién y el molde.

En la figura 1, con el simbolo de referencia 1 se indica un armazon del dispositivo como una unidad. En su bastidor
base 3 se encuentra alojado un cabezal de extrusion 5, que en los dispositivos de esta clase presenta de una
manera de por si conocida, al menos, una tobera de extrusién (50 en las figuras 4 y 5), desde la cual en el
funcionamiento sale un tubo flexible (52 en la figura 5) a una superficie frontal 7 del cabezal de extrusién 5, que esta
conformado por el material plastico plastificado suministrado al cabezal de extrusion 5. Dado que esta clase de
dispositivos de extrusion resultan conocidos, por ejemplo, los dispositivos que operan de acuerdo con el método de
bottel-pack®, no resulta necesaria una explicacion detallada de las particularidades de la cabeza de extrusion 5.
Solo se observa la presencia de un dispositivo de llenado 9 con, al menos, una espiga de llenado 11 que se extiende
en el sentido longitudinal en el cabezal de extrusiéon 5. Mientras que en las figuras se representa respectivamente
s6lo un dispositivo de llenado 9 con una espiga de llenado 11, se entiende que el cabezal de extrusion 5 se extiende
de manera longitudinal preferentemente en la direccién perpendicular al plano de proyeccidn, y que pueden existir
una pluralidad de dispositivos de llenado 9 con espigas de llenado 11, dispuestos en una hilera perpendicular al
plano de proyeccion.

De manera convencional en los dispositivos de esta clase, la respectiva espiga de llenado 11 se puede desplazar en
el sentido longitudinal hacia diferentes posiciones de funcionamiento seleccionadas, por ejemplo, de manera que
dicha espiga se encuentre alojada de manera que se pueda desplazar con su dispositivo de llenado 9 en el soporte
del bastidor 13. En cada caso, las espigas de llenado 11 se pueden ajustar de manera controlada por ciclo, en las
posiciones de funcionamiento necesarias para los procesos de fabricacion y de llenado, asi como para la limpieza, la
esterilizacién y el secado.

Las figuras 1 y 5 muestran la espiga de llenado 11 en una posicién de funcionamiento previamente desplazada para
un proceso de llenado, en donde la seccién final 15 que se estrecha en forma de aguja de llenado, se encuentra
desplazada previamente hacia un molde 17 del lado superior, que aln no se encuentra cerrado. En una especie de
disposicion tipo carrusel, se desplazan, piezas moldeadas individuales 19 de a pares, unas sobre otras, sobre una
via de arco circular ficticia, para conformar un molde de fabricacion cerrado, y para abrir el molde se separan
nuevamente. Para una descarga dosificada de producto de llenado desde la seccion final 15, cada espiga de llenado
11 presenta un conducto funcional dispuesto de manera centrada, como el conducto de llenado indicado en las
figuras 4 y 5 con el simbolo de referencia 21. Desde un conducto de producto de llenado 23 central, se pueden
suministrar unidades de dosificacion controlables 25 a cada dispositivo de llenado 9 con el producto a ingresar. Las
unidades de dosificacion 25 descargan las cantidades necesarias para cada proceso de llenado, de manera
controlada por ciclo, en el conducto de llenado 21 correspondiente.

En comparacion con las figuras 1 y 5, las figuras 2 a 4 muestran posiciones de funcionamiento que adopta la espiga
de llenado 11 en cuestion, durante la ejecucién de medidas preliminares, antes se iniciar un proceso de fabricacion.
En relacion con dichas posiciones, las figuras 2 y 4 muestran una posicién de funcionamiento en la que la espiga de
llenado 11 se encuentra retirada de la zona del molde 17, y se encuentra alojada con una zona longitudinal en el
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interior de una cubierta de proteccion 27. Ademas, se trata de una seccion final 15 que presenta forma de aguja de
llenado, como se observa mas claramente en la figura 4, con la salida de producto de llenado y una seccion
longitudinal 29 que se conecta a dicha salida (figura 4). La seccion final 15 se encuentra en un primer espacio
funcional 31 en el interior de la cubierta de proteccion 27, en donde un conducto de salida 33 conforma una salida de
medios desde el espacio 31. La seccidn longitudinal 29 que conecta con la seccion final 15, se aloja en la cubierta
de proteccion 27 en un segundo espacio funcional 35, desde el cual también un conducto de salida (no
representado) permite la evacuacién de medios hacia el exterior. Los espacios 31 y 35 se encuentran separados uno
de otro mediante una pieza insertada de obturacion 37, a través de la cual se extiende la seccion final 15 que
presenta forma de aguja de llenado, hacia el primer espacio 31, cuando la espiga de llenado 11 adopta la posicion
de funcionamiento que se muestra en las figuras 2 y 4. Exceptuando los conductos funcionales que en los
dispositivos de esta clase se extienden de una manera de por si conocida en la espiga de llenado 11, como el
conducto de llenado central 21, se proporciona, al menos, un conducto funcional adicional que se utiliza como un
conducto de alimentacion de medios, como se puede observar en detalle sélo en las figuras 4 y 5, en donde dicho
conducto se indica con el simbolo de referencia 39. Dicho conducto funcional adicional 39 se extiende a lo largo del
lado exterior de la espiga de llenado en cuestion 11, como se observa en las figuras 4 y 5, partiendo de una
conexién de alimentacién de entrada 41 (figura 5), atravesando hasta alcanzar un orificio de salida 40 en la
superficie frontal 7 del cabezal de extrusion 5. Las conexiones proporcionadas para conductos funcionales
adicionales que existieran eventualmente, para la entrada de enfriamiento de la espiga y para la salida de
enfriamiento de la espiga, se indican en la figura 5 con los simbolos de referencia 42 y 44.

En el estado de funcionamiento que se muestra en las figuras 2 y 4, el cuerpo de cubierta 45 de la cubierta de
proteccion 27, se apoya con su pared superior 47 de manera plana en la superficie frontal 7 del cabezal de extrusion
5. Ademas, el borde del orificio de entrada 51 en la pared superior 47 del cuerpo de cubierta 45 se encuentra
alineado con el orificio 40 del conducto funcional 39, de manera que el conducto funcional 39 continte a través del
orificio de entrada 51 hacia el interior del segundo espacio funcional 35. Simultaneamente, el primer espacio
funcional 31 de la cubierta de proteccion 27, se encuentra conectado con el conducto de llenado 21 a través del
orificio de producto de llenado en la seccién final 15.

En el estado que se muestra en las figuras 2 y 4, el cuerpo de cubierta 45 de la cubierta de proteccion 27, se apoya
con su pared superior 47 de manera plana en la superficie frontal 7 del cabezal de extrusién 5, es decir, que se
encuentra cerrado herméticamente dentro del borde del orificio de la tobera de extrusién 50 en cuestion, frente al
sistema de obturacién 49 alojado en la pared superior 47. En el interior del sistema de obturacion 49, la pared
superior 47 del cuerpo 45 presenta un orificio de entrada 51, a través del cual se extiende la seccion longitudinal 29
de la espiga de llenado 11 hacia la cubierta de proteccion 27. El tamafio del orificio de entrada 51 se dimensiona de
manera que el orificio 40 del conducto de alimentacién de medios 39, se encuentre conectado en el borde del orificio
de entrada 51 con el segundo espacio funcional 35 en la cubierta de proteccion 27. Simultaneamente, el primer
espacio funcional 31 de la cubierta de proteccién 27, se encuentra conectado con el conducto de llenado 21 a través
del orificio de producto de llenado en la seccion final 15.

En dicho estado de funcionamiento, se pueden realizar todas las medidas relacionadas con la limpieza y la
esterilizacion, a través de la conexién entre los conductos 21, 39 de la espiga de llenado 11 con los espacios 31y 35
de la cubierta de proteccion 27. En este caso, se puede proceder de manera que a través de la conexion de
alimentacién 23 y del dispositivo dosificador 25 conectado en un estado de paso, ingrese liquido de limpieza que
limpia el conducto de llenado 21, hacia el espacio funcional 31, desde el cual sale el liquido a través del conducto
33. A través de la conexién entre el conducto de alimentacion de medios 39 y el segundo espacio funcional 35, se
puede realizar una alimentacion adicional de medios desde la conexién de alimentacion 41 del dispositivo de llenado
9, con lo cual se limpia o se esteriliza del lado de la periferia, la seccién longitudinal 29 de la espiga de llenado 11.
En la misma posicién de funcionamiento de la espiga de llenado 11 y con la cubierta de proteccién 27 que se
encuentra en la posicion funcional, a continuacién de la limpieza del conducto de llenado 21 se puede iniciar el
proceso de esterilizacion, en tanto que a través del dispositivo de llenado 9 ingresa vapor caliente de, al menos, 121
°C a través del conducto de llenado 21, que no solo esteriliza el lado interior del conducto de llenado 21, sino que
también en el interior del espacio 31 de la cubierta de proteccion 27 esteriliza el lado exterior de la seccién final 15.
De una manera correspondiente, el vapor caliente que esteriliza a través del conducto de alimentacién de medios
39, puede ingresar en el espacio 35 de la cubierta de proteccidon 27, de manera que también esterilice el lado
exterior de la seccién 29.

De la manera convencional realizada en los procesos de limpieza y de esterilizacion, a continuacion se puede
realizar el procedimiento de secado/enfriamiento correspondiente a través de las mismas conexiones para medios,
en donde el condensado del vapor de esterilizacion precedente se limpia mediante soplado, mediante la
alimentacion de aire estéril.

A continuacion en el secado, la espiga de llenado 11 en cuestion retrocede hacia la posicion de funcionamiento que
se muestra en la figura 3, de manera que la cubierta de proteccion 27 se desplace desde la posicion funcional que
se muestra en las figuras 2 a 4, en donde la cubierta de proteccién 27 se desplaza, por ejemplo, en una direccién
perpendicular al plano de proyeccién en la superficie frontal 7 del cabezal de extrusion 5.

5
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Después de apartar la cubierta de proteccion 27 de la posicién funcional, el dispositivo se encuentra preparado para
comenzar una etapa de fabricacion. Dado que durante la fase de produccion que se muestra en las figuras 1y 5, el
orificio 40 del conducto funcional 39 que se extiende a lo largo del lado exterior de la espiga de llenado 11, se
encuentra dispuesto en el interior del tubo flexible 52 (figura 5) que sale del orificio de la tobera de extrusion 50, el
medio suministrado a través del conducto funcional 39 circula hacia el interior del tubo flexible 52. Dicho tubo flexible
conforma un espacio cerrado a lo largo de su desarrollo desde el cabezal de extrusién 5 hasta el interior del molde
17. Cuando ingresa aire estéril a través del conducto funcional 39, se conforma de esta manera un espacio estéril de
llenado 53, dentro del cual se realiza el proceso de producciéon completo, es decir, hasta la conformacion del cierre
superior en el recipiente lleno, accién que se realiza mediante el cierre de los laterales superiores en cuestion del
molde 17. Dado que los mecanismos correspondientes del molde resultan de por si conocidos, en los dibujos el
molde indicado como una unidad con el simbolo de referencia 17 se encuentra representado sélo de manera
esquematicamente simplificada, es decir, sin una representacion por separado de piezas moldeadas principales ni
de piezas moldeadas superiores. Gracias a la conformacién conforme a la presente invencion, mediante el orificio de
salida 40 se logra no sélo una estabilizacion del tubo flexible mediante el aire de soporte suministrado, sino que en
tanto que el aire estéril se inyecta, también se logra la conformacion de una zona estéril de manera que el dispositivo
cumpla especialmente con el estandar internacional en relacién con la asepsia (clase 100).
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REIVINDICACIONES

1. Dispositivo para la fabricacion y el llenado de recipientes, en el que se puede extrusionar, al menos, un tubo
flexible de material plastico plastificado, en el interior de un molde abierto (17), en donde mediante un dispositivo de
llenado (9) que presenta una pluralidad de conductos funcionales (21, 39) separados unos de otros, se puede
introducir en los respectivos recipientes, al menos, el producto de llenado mediante una espiga de llenado (11)
asignada a un molde correspondiente (17),

- caracterizado porque se proporciona una cubierta de proteccién para la espiga (27), que
- presenta, al menos, un espacio funcional (31, 35),

- en su posicion funcional establece una conexién que conduce medios para la limpieza y/o esterilizacion y/o secado,
entre su respectivo espacio funcional (31, 35) y el respectivo conducto funcional asignable (21, 39) del dispositivo de
llenado (9), y

- se encuentra apartada de su posicion funcional durante la fabricacion del recipiente y el llenado, y

- porque la cubierta de proteccién (27) presenta un primer (31) y un segundo espacio funcional (35) que se
encuentran desplazados entre si en el sentido del desplazamiento longitudinal de la respectiva espiga de llenado
(11), y de los cuales el primero (31) aloja aquella seccién final (15) de la respectiva espiga de llenado (11), en la que
se encuentra dispuesta la salida del conducto funcional que se extiende de manera centrada en la espiga de llenado
(11), el cual se utiliza como un conducto de llenado (21) durante el llenado.

2. Dispositivo de acuerdo con la reivindicacién 1, caracterizado porque la, al menos una, espiga de llenado (11) se
puede ajustar en las posiciones de funcionamiento seleccionadas mediante un desplazamiento longitudinal, y en la
posicion de funcionamiento que interactda con la cubierta de proteccién (27), se aloja con una seccion longitudinal
(15, 29) en, al menos, un espacio funcional (31, 35) de la cubierta de proteccién (27) que se encuentra en la posicion
funcional.

3. Dispositivo de acuerdo con la reivindicacion 1 6 2, caracterizado porque el segundo espacio funcional (35) de la
cubierta de proteccion (27) esta disefiado para el alojamiento de la seccién longitudinal (29) de la respectiva espiga
de llenado (11), que se conecta con la seccion final (15), y presenta un orificio de entrada (51) a través del cual se
extiende la respectiva espiga (11) en la posicion de funcionamiento correspondiente y en la posicion funcional de la
cubierta de proteccion (27), y a través del cual se puede establecer la conexién entre el segundo espacio funcional
(35) y otro conducto funcional (39) del dispositivo de llenado (9).

4. Dispositivo de acuerdo con la reivindicacion 3, caracterizado porque la respectiva espiga de llenado (11) se
extiende a través de un cabezal de extrusion (5) que presenta una superficie frontal (7) en la que la pared superior
(47) de la cubierta de proteccion (27) que presenta el orificio de entrada (51) del respectivo segundo espacio
funcional (35), se apoya de manera plana en su posicién funcional, y porque el conducto funcional adicional (39) se
extiende a lo largo del lado exterior de la espiga de llenado (11) a través del cabezal de extrusién (5), y en cuya
superficie frontal (7) desemboca de manera que mediante el orificio de entrada (51) en la pared superior (47) que
entra en contacto de la cubierta de proteccion (27), se conforma la conexién con su segundo espacio funcional (35).

5. Dispositivo de acuerdo con una de las reivindicaciones 1 a 4, caracterizado porque cada espacio funcional (31,
35) de la cubierta de proteccién (27) presenta una salida de medios (33), a través de la cual se pueden evacuar
hacia el exterior, los respectivos medios suministrados a través de la conexién con los conductos funcionales (21,
39) del dispositivo de llenado (9), por ejemplo, medios de limpieza y/o de esterilizacion y/o de enfriamiento/secado.

6. Dispositivo de acuerdo con la reivindicacion 5, caracterizado porque la cubierta de proteccién (27) conforma un
cuerpo de proteccién (45), en cuyo respectivo orificio de entrada (51) se conecta el segundo espacio funcional (35),
que se separa del primer espacio funcional (31) que sigue coaxialmente, mediante una pieza insertada de obturacién
(37), que conforma un paso central para la entrada de la seccion final (15) de la espiga de llenado (11), que
conforma la salida del producto de llenado y que presenta forma de aguja de llenado, hacia el interior del primer
espacio funcional (31).

7. Dispositivo de acuerdo con la reivindicacion 6, caracterizado porque la cubierta de proteccion (27) se puede
desplazar a la posicion funcional y fuera de dicha posicion mediante el desplazamiento de su pared superior (47) a lo
largo de la superficie frontal (7) del cabezal de extrusion (5).

8. Dispositivo de acuerdo con una de las reivindicaciones 1 a 7, caracterizado porque el dispositivo de llenado (9)
ademas del dispositivo dosificador (25) asignado al conducto de producto de llenado central de la respectiva espiga
de llenado, también presenta los dispositivos de alimentacion (23, 41) a través de los cuales se puede alimentar
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tanto el conducto de producto de llenado (21) asi como los conductos funcionales restantes (39), opcionalmente con
medios de limpieza, de esterilizacion, de secado o de enfriamiento.

9. Dispositivo de acuerdo con la reivindicacion 8, caracterizado porque , al menos, un conducto funcional (39) que
se encuentra en el exterior de la espiga de llenado (11), que conforma un recorrido de circulacién que se conduce a
lo largo del lado exterior de la espiga de llenado (11), que se puede alimentar con un medio gaseoso estéril que
como consecuencia del proceso de extrusion que conforma el tubo flexible (52), se puede descargar en el lado
frontal (7) del cabezal de extrusion (5), y en el lado interior del tubo flexible se puede utilizar como aire de soporte
que estabiliza el tubo flexible (52), y también conforma en dicho tubo una zona estéril.
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