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Vetri per uso farmaceutico
Utilizzati per la fabbricazione di contenitori destinati alla 
conservazione di medicinali e prodotti farmaceutici

Caratteristiche:

• Buona o ottima stabilità chimica

• Buona resistenza termica e meccanica

• Possibilità di protezione dalla luce



Classi idrolitiche
In base alla stabilità chimica ovvero alla resistenza idrolitica si differenziano 3 diversi classi di vetri per uso 
farmaceutico: 



Processo di formatura

Fig. 1. Schema generale processo di formatura tubo di vetro



Forno a bacino

Fig. 1. Forno a bacino a due vasche per vetro cavo Tabella. 1. Intervalli di composizione vetro farmaceutico di 
tipo I e III (tipo II come tipo III)



Processo produzione

Fig. 1. Processo produzione tubo vetro Danner e Vello
Fig. 3 . Il processo Sanchez-Vello 
(Rivista della stazione sperimentale 
del vetro), con ugello formatore e 
tiratura verticale verso il basso

Fig. 2 . Il processo Danner 
(Rivista della stazione 
sperimentale del vetro), 
con mandrino formatore e 
tiratura orizzontale



Sistema di tiraggio

Fig. 1. Parte finale della pista di tiraggio, con macchina tiratrice e tagliatrice (Rivista della Stazione Sperimentale del Vetro, n.3, 1975)

Caratteristiche:

- La pista di tiraggio è lunga dai 40 ai 60 metri, solitamente orizzontale.

- Costituita da:

- Rulli scanalati liberi di ruotare, costituiti da un materiale isolante e resistente al calore, come la grafite.

- Sistemi di raffreddamento controllato mediante radiazione termica per evitare ogni deformazione a contatto con i rulli e per minimizzare

le rotture e le tensioni termiche residue che permangono nel vetro anche dopo la formazione del tubo.

- Sistemi di controllo automatico del diametro e dello spessore del tubo.

- Sistema di taglio: combinazione di un’abrasione e di uno sbalzo termico ottenuto bagnando il tubo ancora caldo in un punto circoscritto.



La trasformazione del tubo di vetro

Fig. 1. Linea di formatura per flaconi Stevanato Group 

1. Caricatore tubi

3. Controlli dimensionali

4. Linee afterforming 5. Forni di ricottura

6. Controlli cosmetici

7. Macchine confezionatrici automatiche 

2. Sistema di 
taglio



Sistema di taglio

1

Fig. 1. Taglio del tubo mediante fiamma Fig. 2. Taglio del tubo mediante fiamma 
(Rivista della Stazione Sperimentale del vetro)

2

Fig. 3. Riapertura del tubo Fig. 4. Riapertura del tubo (Rivista della 
Stazione Sperimentale del vetro)



Sistema di taglio

3

Fig. 1. Riscaldamento con fiamma sottile Fig. 2. Formatura del collo

4

Fig. 3-4. Finitura del fondo Fig. 5. Finitura del fondo (Rivista della 
Stazione Sperimentale del vetro)



Controlli dimensionali/cosmetici

Misurazione del 100% di tutte le dimensioni di un 
contenitore in vetro.

Vantaggi:

• Controllo di tutte le dimensioni

• Scarto automatico dei prodotti difettosi

• Archiviazione digitale delle misurazioni

Fig. 1. Sistema controllo dimensionale (Stevanato Group) Fig. 2. Sistema controllo cosmetico (Stevanato Group)

Installati dopo la fase di ricottura, garantiscono 
controlli cosmetici del prodotto al 100%.

Vantaggi:

• Controllo 100% prodotti

• Aree di ispezione multiple

• Scarto automatico dei prodotti difettosi



Forni di ricottura

Caratteristiche:

• Assenza di contatto glass-to-glass

• Rimuove le tensioni permanenti introdotte durante il processo di formatura ed evita rotture da stress

• Controllo automatico del ciclo termico

• Controllo della velocità del nastro

• Elevata uniformità di ricottura grazie alla posizione verticale dei contenitori 

Fig. 1. Ingresso forno ricottura (processo Stevanato Group)



Difetti processo formatura e trasformazione

Fig. 1. Vetrini 
superficie interna del 
tubo di vetro

Fig. 3. Tensioni 
residue longitudinali

Fig. 4. Tensioni 
residue radiali

Fig. 5. Infuso su 
tubo di vetro

Fig. 6. Inclusione nodo sul 
flacone

Fig. 7. Bolla all’interno 
del tubo di vetro

Fig. 9. Linea d’aria chiusa su 
tubo di vetro

Fig. 8. Bolla all’interno 
del flacone

Fig. 2. Vetrini sulla 
superficie interna del 
flacone



Utilizzo contenitori in vetro
Vantaggi

1. Impermeabili ai vapori acquei e all'aria.
2. Elevata resistenza meccanica.
3. Elevata rigidità.
4. Trasparenti, il contenuto è facilmente

visibile dall'esterno.
5. Resistono alle elevate temperature durante

la sterilizzazione.
6. Garantiscono la stabilità del farmaco.

Svantaggi

1. Peso elevato, aumento costi di trasporto.
2. Fragilità.
3. Rilascio alcali in soluzioni acquose se non

adeguatamente trattati con sostanze
chimiche.
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