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La presente invenzione ha per oggettce un metodo e un
apparato di sterilizzazione di una preforma.
E’ noto un apparato di sterilizzazione di una preforma
del tipo descritto din US2011/0272861. Tale apparato
comprende una giostra posta a monte di una gtazione di
gtiro soffiaggio delle preforme. La giosgtra comprende
una pluralitad di elementi di presa cilagcunce destinato a
protendersi internamente ad una corrispondente preforma
per afferrarla. Gli elementi di presa comprendono
clagcuno un corrispondente ugello di erogazione di un

agente gterilizzante. Inoltre ogni preforma pud egsere

X,

movimentata dai mezzi di presa per essgere introdotta
internamente ad una struttura anulare in cui viene
riscaldata mediante microonde.

Lfagente gterilizzante viene  introdotto guando il

rigcaldamento delle preforme €& gia dniziato. Tale

M

rigcaldamento avviene wmediante l7esposizione dell
preforme a microoonde. L‘agente sterilizzante viene cogl
in contatto con le pareti interne della prefcocrma che si
trovanc al di sotto dei mezzi di presa che osgtruiscono

la preforma in prossimitd dell’apertura.
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Un inconveniente di tale goluzione costruttiva & legato
alla complessitd cosgtruttiva di mezzi di presa che
integrano al propric interno i‘ugello erocgatore
dell’ agente sterilizzante ad all’impiantistica
neceggaria a dogare, vaporizzare, igolare termicamente e
distribuire g1 collettore rotante 1"agente
sterilizzante. Un ulteriore inconveniente della
soluzione costruttiva scopraindicata €& che le porzioni
della preforma prossime allfimbocco non gsono sottoposte
ad un processc di sterilizzazione.

In guestc conteste, 1l compito tecnico alla base della
presente invenzione € proporre un metodo € un apparato
di sterilizzazione di una preforma che superinc gli
inconvenienti della tecnica nota sopra citati.

In particolare, & sgcopo della presente invenzione
mettere a disposizione un metodo e un  apparatce di
sterilizzazione di una preforma che permetta un semplice
dosaggic e una wmigliore distribuzione dell’agente
sterilizzante sulla preforma; c¢id si traduce anche in
una riduzicne della complessitd impiantistica per
l7apparatce di dosaggio e per la distribuzione di un
agente gterilizzante {(con notevole riduzicne dei costi
associati ed una pit estesa azione sterilizzante e un
minor consume di agente sterilizzante). Un importante
gacopo della presente invenzione &€ quello di sterilizzare
non solo zone interne della preforma, ma anche zone
della preforma poste in prossimitd dell’imbocco. I1
compito tecnico precisato e gli scopi specificati sono
sostanzialmente raggiunti da un metodc e un apparato di
gterilizzazione di una preforma, comprendente le

caratteristiche tecniche esposte in una o piu delle
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unite rivendicazioni.
Ulteriori caratteristiche e wvantaggi della presente
invenzione apparirannc maggiormente chiari dalla

descrizione indicativa, e pertanto non limitativa, di
una forma di realizzazione preferita ma non esclusiva di
un apparato di gterilizzazione di una preforma, come
illustratce negli uniti disegni in cui:

-figura 1 mostra una vista schematica e in pianta di un
apparato geconde la pregente invenzione;

-figure 2a-2g mosgtrano una successgione di fasi di un
metodo secondo la pregente invenzione;

-figure 3 e 4 wmostrance rispettivamente una vista
prospettica e in sezione di un componernte dell’apparato
gecondo la presente invenzione;

-figure 5 e 6 mwostrane rispettivamente una visgta
prospettica e in sezione del componente di figure 3 e 4
in una distinta configurazicone.

Oggetto della presente invenzione é un gigtema
comprendente una preforma 10 e un apparato 1 per la
sterilizzazione di una preforma in materiale plastico.
In particolare tale apparato 1 pud essere integrato in
un apparato di formatura di un contenitore per prodotiti
alimentari partendc da detta preforma. Tipicamente la
preforma 10 comprende sia un collo 13 dotate di una
apertura 11 sia un fondo 12 opposto alla apertura 11.

L apparato 1 (vedagi figura 1} vantagglosamente
comprende un serbatoio 9 da cui le preforme vengono
prelavate. A wvalle 500 presenti mezzi 50 di
allineamentc delle preforme in una ¢ pid file.
Succeggivamente gi hanno mezzi 91 di depolverizzazione

delle preforme. I1  serbatcio 9, i mezzi 9¢ di
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allineamento e i mezzi 91 di depolverizzazione gono di
tipo noto e dungue non ulteriocrmente descritti.

L’apparate 1 comprende mezzi 5 di introduzione nella
preforma 10 di un agente 15 destinatce ad esplicare
un’azione stevilizzante {vedasi figuvra 2b). L agente 15
& introdotto allc state liguido (anche ge durante
lfintroduzicone 1l’agente 15 sterilizzante potrebbe essere
almenc parzialmente nebulizzato in minusccle particelle
di liguide). Opportunamente 1 mezzi 5 di introduzione
gonce posti a valle dei wmezzi 20 di allineamento. Tali
mezzi 5 di introduzione vantaggicsamente comprendono un
ugelloc 8 dosatore di tipo noto. Ad esempio tale ugello 8
dosatore potrekbe esgere del tipo wutilizzato per
dogare/introdurre azoto liguido in bkarattoli. Lfagente
15 & maggiormente sensibile al riscaldamento generato da
microonde vrispetto al materiale della preforma 10. In
particolare 1'agente 15 & attivabile termicamente. In
particolare ad alta temperatura & incrementato 1’effetto
sterilizzante. Ad egempio 17 agente i5 comprende
percgsido di  idrogeno. In una solurione alternativa
l7agente 15 & acqua. In tal caso lfazione gterilizzante
& legato al fatto che ad alte temperature anche 1’acqua

{eventualmente sgotto forma di vapore) esplica un’azione

sterilizzante.
Opportunamente una linea di avanzamento delle preforme
transita in corrispondenza dell‘ugello 8, ma 1l‘ugello 8

rimane perd in una posizicne predeterminata lungo la

linea di avanzamentc. In altre parcle, almenc nella
soluzione preferita 1'ugello 8 non si sposta
aolidalmente alle preforme 10.

-
H

L"apparato comprende wmezzi 60 di  riscaldamento



Ut

10

15

25

30

91.P1067 12.47.75 ing. Alberto MONELLI
(Aiboiscr. n. 1342 B)

dell’agente 15 posto nella o sulla preforma.
Opportunamente 1 mezzi 60 di riscaldamento comprendono
mezzl 6 di indirizzamento di microonde vergo la preforma
10. A questo proposito 1 mezzi 6 di  indirizzamento
comprendono  un  applicatore 600 di  wmicroonde {che
egemplificativamente & sagomato come un elemento anulare
al cul interno pud transitare la preforma). Con
riferimento alla figura 1, opportunamente i mezzi 6 di
indirizzamentc giacciono su una giosgtra 4 rotante, nel
seguito anche chiamata giostra 4 rotante di
rigscaldamento. Nella soluzione preferita la giostra 4
rotante comprende una pluralita di stazioni di

rigcaldamento clascuna comprendente corrispondenti mezzi

3

di dindivizzamento delle microonde. Le gtazioni di
rigcaldamento sono distribuite lunge il perimetro della
giostra 4. Ad ogni stazione di riscaldamento sono
asgociati corrispondenti mezzi 2 di afferraggio.

Riaspetto ad un percorse di avanzamento della preforma

=L

-

lungo Ll’apparate 1, 1 mezzi 5 di introduzione nella
preforma dell’agente 15 sono posti a monte dei mezzi 6
di indirizzamentc di microonde vergo l1a preforma.
Lfapparate 1 (preferibilmente la giocstra 4 rotante)
comprende anche mezzi 2 di afferraggio della preforma
10. I mezzi 2 di afferraggic individuano, i

combinazione con ia gpreforma 10 stessa, una cavita 3.

Opportunamente la c¢avita 2 & anulare, circonda
egternamente il collo 13 della preforma 10. La cavita 3

& in comunicazione fluida con 1’interno della preforma
10. I mezzi 2 di afferraggio comprendono una pinza 20
meglic descritita nel gseguibo.

Opportunamente & la movimentazione dei mezzi 2 di
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6
afferraggio che permette 17 avvicinamento e
Lrallontanamento delle preforme rigpetto ai
corrispeondenti merzi 6 di indirizzamento delle

microonde. Sebbene nella sgoluzione preferita 1 mezzi 60
di rigcaldamento comprendanc detto applicatore 600 di
microonde, essi in alternativa potrebbero utilizzare
anche altre fonti di energia (ad esempic emettitcori di
altre tipologie di onde elettromagnetiche) .

J

Lfapparato 1 comprende inoltre una stazione 7 di
formatura (tipicamente sgoffiaggic o stiro-scoffiaggio).
La stazicne 7 di formatura & posta a valle dei mezzi 6
di indirizzamento delle microonde. Preferibilmente la
gtazione 7 giace su una giostra 40 dedicata.

Oggetto della presente invenzione & incltre un wmetodo
per la sterilizzazione di una preforma 10 in materiale

plasticc. Opportunamente tale metodce & implementatce da

un apparato 1 presentante una o pid delle
caratterigtiche tecniche degcritte in precedenza.

La preforma 10 comprende un c¢olle 13 dotato di  una
apertura 11 & un fonde 12 oppesto alla apertura 11.
Oppertunamente 11  metodo prevede le geguenti fasi
preliminari (si faccia riferimento alla figura 1):
-prelevare una succegsgione di preforme 10 da un
serbatoio 9;

-ordinare ile preforme 10 secondo  una fila di
avanzamento;

-egeguire un procedimento di depolverizzazione.

Il metcdo comprende le fasi di introdurre nella preforma

10 un agente 15 destinato ad esplicare un’azione

£

gterilizzante gulla preforma (vedasi filgura 2b). C(Cid

-

vantaggiosamente avviene dopo l’esecuzione delle fasi
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preliminari sopraindicate. La fase di introdurre
lragente 15 sterilizzante prevede di erogare 1'agente 15
sterilizzante mediante un ugello 8 (vantaggiosamente del
tipe descritto in precedenza). Durante detta fage di
introdurre 1’agente 15 sterilizzante 1l'ugello & rimane
fermo mentre le preforme 10 si muovonoe al di sotto.
L'agente 15 sterilizzante & introdotto nella preforma 10
in forma ligquida.

Il metodo prevede dungue la fase di riscaldare 1l agente
15 sterilizzante contenuto nella preforma 10 per
determinarne una evapcorazione (si confrontinc figure 2¢
e z2d).

Oppertunamente la fage di  rigcaldare 1'agente 15
gterilizzante prevede di indirvizzare wmicroonde versc la
preforma 10. Quando descritto con riferimento alle

microonde pud essere ripetuto per altre tipologie di

'y
radiazioni elettromagnetiche. In questo modao il
repentino movimento dei dipoli dell’agente 15

sterilizzante indotto dalle wmicroonde determina un
rigcaldamento dell’agente 15 ¢gterilizzante moltoe pit
repentino rigpetto alla preforma {(usualmente in PET) .

La fase di indirizzare le microonde versce la preforma 10
avviene vantaggiogamente nella giostra 4 di
rigcaldamento.

L agente 15 sterilizzante, ge trattatce con le microonde,
si riscalda pit velocemente risgpetto al materiale della
preforma 10 {le preforme sono solitamente in  PET).
L'agente 15 gterilizzante vantaggiosamente comprende/é
perossido di idrogenc. Quest’ultimo & circa 100 volte
pil sensibile alle microonde vigpetto al PET.

La fase di introdurre detto agente 15 gterilizzante



Ut

10

15

25

30

91.P1067 12.47.75 ing. Alberto MONELLI
(Aiboiscr. n. 1342 B)

avviene prima di indirizzare le microonde verso la
preforma 10 {(vedasi figura 1) e prevede di raccogliere
detto agente 15 gterilizzante sul fondo 12 delila
preforma 10 {vedasi figura 2b) . Lfagente 15
gterilizzante appena introdotto si accumula per gravita
sul fondo 12 della preforma 10 (vedasi fig. 2¢).

Appena prima dell’inizio della fase di indirizzare le

microconde Verso la preforma 10, 1’agente i5

mn
]
@]
Q
I
®

gterilizzante ai trova completamente c  pre
completamente sul fondo 12 della preforma 10.

La fase di introdurre 1’agente 15 sterilizzante nella
preforma 10 avviene a monte della giostra 4 di
rigcaldamento.

La fase di indirizzare le microonde versce la preforma 10

prevede che la preforma venga introdotta
nell’applicatore 600 di microonde. La fage di

indirizzare le microonde verso la preforma 10 prevede
{determina) qguindl una evaporazione dell’agente 15
gterilizzante. La fase di indirizzare le wmicroonde wverso
la preforma 10 prevede prima 1l'esposgizions  alle

microconde solo del fondo della preforma 10 e dell’agente

15 sterilizzante raccolto sul fondo i2. Solo
succesgivamente si avra l'esposizione alle microonde di
restanti parti della preforma. L’evaporazione

dell’agente 15 sterilizzante per mezzo delle microonds &
igtantanea {golitamente il tempo necesgsario & mincre di
1 secondo anche ge c¢id dipende dalle potenze in gioce e
dalla massa dell’agente 15). In ragione di guanto

indicato 1in precedenza guando avviene 1/evaporazione

dell’agente 15 sterilizzante posto sul fondo 12 la

]

cr

preforma 10 gara pid fredda vrispetto all’agente 15



Ut

10

15

25

30

91.P1067 12.47.75 ing. Alberto MONELLI
(Aiboiscr. n. 1342 B)

aterilizzante. Conseguentemente ai ha una condengazione
dell’agente 15 sterilizzante a contatto con la preforma
10. La condensazicone dell’agente 15 sterilizzante gulla
preforma 10 interegsa tutta la superficie 101 interna
della preforma 10 e parte della superficie 102 esterna
della preforma 10. Lfagente 15 sterilizzante che
condensa sulla preforma = pig concentrato (in
particolare la percentuale del componente sterilizzante,
ad esempio perossido di idrogeno, & wmaggiore che sgul
fondo 12 della preforma prima dell’evaporazione).

Come accennato in precedenza la fase di introdurre la
preforma nell’applicatore 600 avviene inserendo prima il
fondo 12 della preforma (vedasi figura 2c e 24d). In
guestc modo l'agente 1% gterilizzante ivi collocato pud
evaporare prima di un sensgibile riscaldamento di altre
zone della preforma 10 (dungue 1'agente sterilizzante

avaporato trova la preforma ancora a bassa temperatura e

)

218 agevola la sguccessiva condengazione}). La fase di
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preforma 10 determina quindi la fuoriuscita di una parte
dell’agente 15 sterilizzante attraverso l’apertura 11
della preforma 10 e la condengazione dell’agente 15
sterilizzante su una porzione esterna della preforma 10.
La fase di evaporazione verge Llfalto dellfagente

sterilizzante dal fondo 12 della preforma 10 &

importante in quanto favorigce una ottimale
distribuzione dellce stesso lungo tutte le parveti interne

della preforma e grazie alla cavitd 3 anulare anche in
corrigpondenza della superficie esterna del collo 13.
Il metodo prevede inoltre una rievaporazioe dell‘agente

15 sterilizzante condensato sulla preforma 10 (in
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10

geguito alla precedente evapovazione). Cid avviene

4]

sempre indirizzandoe le microonde versoe la preforma. Nel
casc in  cui 17 agente 15 sterilizzante comprenda
percssido di  idrogeno c¢id pud eggere  accompagnato
dall’attivazione dell agente 15 e opportunamente la gua
distruzione. Opportunamente la fase di indirvizzare
microonde versc la preforma 10 prevede il rammollimento
dellia preforma 10 stessa per la sua gagomatura {(gi ha un
aignificativo rammollimento della preforma golo
successgivamente alla rievaporazione dell’agente 18

sterilizzante). In guestc modo l’energia delle microonde

[0

utilizzata sia per la rievaporazione dell’agente 15
gterilizzante, gia per il rigcaldamentc della preforma
10 secondo un profile di temperatura predeterminato. A
questo propositoe il metodo per la sterilizzazione pud
eggere integrato in un metede per la formatura di un
contenitore partendce da una preforma.

Dopo  la  condensgazione dell’agente 15  grterilizzante
sull’esternc del ceollo 13 quest’ultimo & completamente
introdotte nell’applicatore 600 anulare per permsttere
la rievapcrazione dell’agente 15 gterilizzante ivi
condensato (vedasi figura 2f).

La fase di vriscaldare lfagente 15 contenutoe nella
preforma 10 (ciceé preferibilmente di indirizzare le
microonde vergo la preforma 10} €& preceduta da una fase
di presa della preforma 10 mediante mezzi 2 di
afferraggio agenti gull’asterno della preforma 10
{(vedasi figura 2b). Opportunamente 1 mezzi 2 di
afferraggio individuanc, in combinazions con la preforma
10 stessgsa, una cavitd 3 anulare. La cavitd 3 anulare

cilirconda esternamente il ceollo 13 della preforma ed & in
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comunicazione fluida con 1l internco della preforma 10 per
permettere all’agente 15 sterilizzante evaporatoe di
raggiungere l’esterno del cocllo 13.

Opportunamente almeno una parte dell’agente i5
gterilizzante evaporato rvicondensa sullfesterno del

collo 13 della preforma 10.

~J

Sclitamente 1'esternc del colle 13 comprende una zona 1
filettata (ad esempic destinata al collegamento con un
tappo esternc) e preferibilmente 17agente 15
sterilizzante evaporato ricondensando si distribuisce su
tutta detta zona 17 filettata.

I mezzi 2 di afferraggic {(che ad esempic comprendono un
pinza 20) si innestanc al di  sgotto di  una prima
aporgenza 18 della preforma 10 che ai sviluppa lungo una
linea anulare che circonda la preforma 10. Nel settore
tecnico la prima sporgenza 18 & anche nota come ansllo
strappa-sigilii. Preferibilmente 1’intero peso della
preforma 10 &€ ascaricato su detta pinza 20.

Cpportunamente la pinza 2 ai innesta in una gola 93
interposta tra detta prima sporgenza 18 e una geconda
gporgenza %4. Anche tale seconda gporgenza 94 gl
aviluppa lungce una linea anulare che circonda la
preforma 10. Nel settore tecnico la seconda sporgenza 94
& anche nota come baga.

La fase di presa fa si che la preforma rimanga appesa ai
mezzi 2 di afferraggio.

In particolare la fase di presa prevede che la pinza 20
circondi interamente la zona 17 filettata della preforma
10.

Nella soluzione preferita la pinza 20 & in PTFE. I

meccanismi di apertura e chiusura della pinza 20 possono
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eggere di wvario genere. Vantaggiosamente la pinza 20
comprende  un  guscio 95 aperto ad  una estremita
{(tipicamente l’estremitd inferiore} per 1’inserimento
della preforma 10. Opportunamente il guscioc & dotato di
una pluralitd di ganasce %6 destinate a circondare
almenc una parte della preforma 10. Le ganasce 96 si
protendone a sbalzo da un supportce 98 facente parte del

[

guscic 95. Il guscio 95 presgenta una © pid scanalature
99 di indebolimento che vantaggicsamente geparvano le
ganasce 946 una dall’altra.

La fase di presa prevede una divaricazione dei mezzi 2
di afferraggioc (tipicamente una divaricazicone del guscio
95); gi veda ad esempio figura 4.

La fase di presa comprende inoltre 1’introduzicone del
collo 13 della preforma internamente ad un guscio 95
definitec dai mezzi 2 di afferraggio.

In particolare la fase di divaricazione prevede una
deformazione elastica delle ganasce %% della pinza 20.

La fase di presa comprende inocltre una fase di serrvaggio
sulla preforma 10 dei mezzi 2 di afferraggio. Tale
azione di serraggio comprende un ritorno elasticoe del
mezzi 2 di afferraggio {(vedasi figura 6} .
Vantaggiosamente la pinza 20 comprende un anello 952
elasticc che & a contatto e circonda il guscic 95 (in
particolare le ganasce 96). La fase di divaricazione del
guscio 95 prevede una deformazione dellfanello %2 che
durante la fase di serraggio restituisce energia
pctenziale elastica immagazzinata nella fase di
divaricazione (tale accorgimento congente una maggiore
forza di servraggic verse la preforma 10).

Durante la fase di serraggico le ganasce 96 gi
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ingerisconc in detta gola 9%3. Per permettere la

divaricazione delle ganasce la pinza 20 pud comprendere
un divaricatore 97 scorrevole lungo una prima direzione;
tale divaricatore 97 sgcorrevole & mobile tra una prima
poasizione in cui é interno al guscic 95 e determina un
eciproco allontanamento delle ganasce 96 e una seconda
pesizione in cul & internce al guscio ed & disimpegnato
dalle ganasce 96 permettendone lfavvicinamento.
Rigpetto al guscio 95 il divaricatore %7 nella prima
peosizione & wmaggiormente gollevato c¢he nella seconda

pogizione. Il divaricatore 97

T

ud dungue gpostarsi
golidalmente al guscio 95 per permettere uno spostamento
della pinza 20, ma pud anche spostarsi relativamente al
guscic 95 per permettere la divaricazione e il szerraggio
delle ganasce §6. Opportunamente 1l divaricatore 97
comprende una superficie conica operativamente
accoppiabile con una superficie conica del guscio 95. La
guperficie conica del guscio 95 pregenta un angolc di
convergenza maggiore rvisgpetto all’angolo di convergenza
della superficie conica del guscio 95. Al fine di
egeguire 1la fase di divaricazione del guscioc 85 il
divaricatore 97 viene sgollevato risgpetto al guscio 95 ed
aumenta la zona di contatto tra la superficie conica del
divaricatore 97 e la superficie conica del guscio 95.

In particolare la fase di presa prevede che la pinza 20
circondi la zona 17 filettata della preforma 10. In una

particolare soluzione costruttiva {(vedasi figura 2) la

0

ase di presa prevede che una parte della pinza 20 si
protenda all’interno della preforma 10 (senza venire in
contatto con la preforma 10 e comungue senza ostruire

completamente 17apertura 11). Opportunamente la parte
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della pinza 20 c¢he gi protende internamente alla
preforma 10 & affusoclata al fine di favorire il
pagsaggio dell’agente 15 sterilizzante vaporizzato
dall’internc della preforma 10 alla cavitd 3 anulare.
Dopo il rammollimento della preforma 10, c¢he avviene
ella giostra 4 di vriscaldamentce, la preforma 10 &
sottoposta ad una fase di deformazione per la formatura
del contenitore finale. La fase di formatura avviene
principalmente per sgoffiaggio e/0 stiro soffiaggio.
Tipicamente la fase di formatura avviene in una giostra
40 di formatura distinta dalla giostra 4 di
rigscaldamento.
L'invenzione cosi concepita permette di conseguire

molteplici vantaggi

Innanzitutto permatte di avere una ottimale
distribuzione dell’agente sterilizzante grazie

all’azione di evaporazione a partire dal fondo infericre
della preforma. Tale ottimale disgtribuzione & incltre
permessa  dal fatto <c¢he la preforma & afferrata
=sternamente e dungue non vi sono ostacoli per la
distribuzione dell’agente gterilizzante all’internc
della preforma, ma neanche vi gono ostacoli che
impediscono la  fuoriuscita dell’agente sterilizzante
nella cavita 3 anulare.

L invenzione cosl concepita & suscettibile di numerocse
modifiche e wvarianti, tutte rientranti nell’ambitco del
concetto inventivo che la caratterizza. Inoltre tutti i
dettagli S0No gogtituibili da altri elementi
tecnicamente eguivalenti. In pratica, tutti i materiali
impiegati, nonché le dimensioni, potranno  eggere

qualsiasgi, a seconda delle esigenze.
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RIVENDICAZIONT
1. Metodo per la sterilizzazione di una preforma (10) in
materiale plastico, detta preforma comprendendo sia un
colio (13) dotato di una apertura (11) sia un fondo {12)
cpposto alla apertura (11), il metcodo comprendendc le
fasi di:
-intrecdurre nella preforma (10) un agente (15) destinato
ad egplicare unfazione sterilizzante;
-rigcaldare 1l/agente (15) contenuto nella preforma (10)
per determinarne una evaporazione;
caratterizzate dal fatto che la fase di riscaldare
lfagente (15) contenuto nella preforma (10) & preceduta
da una fase di presa della preforma (10) mediante mezzi
(2 di afferraggic agenti sull’esgterno della preforma
(10} ; detti mezzi (2) di afferraggio individuando, in
combinazione con la preforma (10} stessa, una cavitd (3)
anulare; detta cavita (3) anulare circondando
egsternamente il c¢ollc (13} ella preforma (10) ed
egsendo in comunicazione fluida con 1finternc della
preforma (10) per permettere all’agente (15} evaporato
di raggiungere 1l internc e 1l‘esterno del collo (13).
2., Metodo secondo la vivendicazione 1, carvatterizzato
dal fatto che l’agente (15} evaporatoe ricondensa in
parte sull’esternc del collce (13) della preforma (10).
3. Metodo sgecondo una gualunque delle rivendicazioni
precedenti, caratterizzato dal fatto che lfestexnc del

collo (13) comprende una zona (17) filettata destinata

U

al c¢ollegamento con un Lappo esternc, 17agente  (15)
evaporato ricondensando si distribuisce su tutta detta
zona (17) filettata.

4. Metodo secondo una qualungue delle rivendicazioni
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precedenti, carvatterizzatc dal fatto c¢he la fase 4di
presa prevede c¢che i mezzi (2) di afferraggio si
innegtino al di gotto di  una sporgenza (18) della
preforma che si gviluppa lungo una linea anulare che
circonda la preforma (10}, 1/intero pego della preforma
{10} esgendo gcaricato su detti mezzi {2} di
afferraggio.

o

5. Metodo secondce una gqualungue delle rivendicazioni
precedenti, carvatterizzatc dal fatto c¢he la fase 4di
presa prevede:

-una divaricazicne dei mezzi (2} di afferraggio;
-1l’introduzione del calio {139 della preforma
internamente ad un guscic (95) definitc dai mezzi (2} di
afferraggio;

-una fasge di serraggio sulla preforma (10) dei mezzi (2)
di afferraggio, tale azione di serraggio comprendendc un
ritorno elastico dei mezzi (2} di afferraggio.

6. Metodo cecondo la rivendicazione 5, cavatterizzato
dal fatto che la fase di divaricazione & determinata da
un divaricatore (97) interno al guscio che gpostandosi
da una seconda verso una prima posizione induce un
regiproco allontanamento di ganasce (36) facenti parte
del ugcio  (95); durante la fase di  serraggio il
divaricatore {97 pagga dalla prima alla seconda
pogizione per digimpegnarsi dalie ganasce (96}
permettendone il reciproco avvicinamentoc.

7. Metode seconde una qualungue delle yvivendicazioni
precedenti, caratterizzato dal fatte che la fase di
introdurre l’agente (15) nella preforma (10) prevede che
guest’ultimo si accumuli per gravitda in forma liguida

sul fondo {12} della preforma {10} ; la fase di
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rigcaldare 1l'agente (15} contenutc nella preforma {10)
per determinarne l’evaporazione prevede di indirizzare
microonde verso la preforma (10} .

8. Metodo secondo la rivendicazione 7, caratterizzato
dal fatto che la fase di indirizzare le wmicroonde verso
la preforma (10) prevede la fase di introdurre la
preforma in un applicatore (600} di microonde; la fase
di introdurre la preforma nell’applicatore (600) avviene
ingerendo prima il fonde (12) nellfapplicatore (600).

8. Metodo sgecondo la rivendicazione 8 guande dipende
direttamente o indirettaments dalla rivendicazione 2,
caratterizzato dal fatto che almeno dopo la
condensazione dell’agente (13) sull‘esterno del collo i
mezzi {(2) di afferraggio e il collo (13) della preforma
{10} sonc introdotti nell’applicatore (600) di microonde
per una rievaporazione dell’agente (15).

1¢. Sistema comprendente:

i} una preforma (10) in wmateriale plastico, detta
preforma (10} comprendendo sia un collo (13} dotato di
una apertura (i1l1) sia un fondo (12} opposto alla
apertura (11);

ii) un  apparatc (1) per la sasterilizzazione di una
preforma (10), detto apparato (1) comprendendo:

-mezzi (5) di introduzione nella preforma (10) di un
agente destinato ad esplicare un’azione stevilizzante;
-mezzi {60} di rigcaldamentc dell’agente posto nella
preforma;

caratterizzato dal fatto di comprendere mezzi {2} di
afferraggio dellia preforma (10} che individuanc, in
combinazione con la preforma stessa, una cavita (3)

anulare; detta cavita {2 anulare circondando
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esternamente il c¢ollo (13} della preforma (10 ed

N

eggendo in comunicazione fluida con 17internco della
praforma (10).
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