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DESCRIZIONE
Annessa a domanda di brevetto per INVENZIONE INDUSTRIALE
avente per titolo
“Metodo e apparato di formatura di un contenitore”
A nome: GEA PROCOMAC S.p.A.
Via Fedolfi, 29
43038 SALA BAGANZA PR
Mandatari: Ing. Alberto MONELLI, Albo iscr. nr.1342 B,
Ing. Stefano GOTRA, Albo iscr. nr.503 BM
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La presente invenzione ha per oggsettoe un metodo & un

@

pparate di  formatura di un contenitore di  prodotti
alimentari.

' noto un apparato di formatura di un contenitore del
tipo descritto in Us2011/0272861. Tale apparato
comprende una gicstra posta a monte di una stazione di
stiro soffiaggic delle preforme. La giostra comprende
una pluralitad di elementi di presa cilascunc degtinato a
protendersi internamente ad una corvigpondente preforma
per afferraria. Gli elementi di presa comprendon
ciascunc un corvigspondente ugellc di erogazione di un
agente sgterilizzatore. Incoltre ogni preforma pud eszsere

movimentata dai wmezzi di presa per essere introdotta

(]

internamente ad una struttura anulare in cul viene
rigcaldata mediante microonde.

Lfagente aterilizzante wviene  introdotto guande il
rigcaldamento delle preforme & gia iniziato. Tale
rigcaldamento avviene mediante lfegpogizione delle
preforme a microconde. Lfagente sterilizzante viene cosi

in contatto con le pareti interne della preforma che gi
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e

trovano {(giad calde) al di gotto dei mezzi di prega che
ostrulgcono la preforma in prossimitd dell’apertura.

Un inconveniente di tale scluzione costruttiva & legato
alla complessita cosgtruttiva di mezzi di presa che
integrano al propric interno l'ugello erggatore
dell’ agente sterilizzante ed all’impiantistica

necegsaria a dogare, vaporizzare, igclare termicamente e

distribuire su collettore rotante 17agente
aterilizzante. Un ulteriore inconveniente della

soluzione costruttiva sopraindicata € che le porzioni
della preforma si interne che esterne prossime
all’imbocco non gono sottoposte ad un  processo  di
sterilizzazione.

In questo contesto, 11 compito tecnico alla bage della
presente invenzione € proporre un metodo e un apparato
di formatura di un contenitore partendo da una preforma
che superi gli inconvenienti della tecnica nota sopra
cilitati.

In particolare, & gcope della presente invenzione
mettere a digpeosizicone un metodo e un  apparato di
sterilizzazione di una preforma e formatura di un
contenitore che permetta una nmigliore distribuzione
dell’agente gterilizzante gulla preforma; ulteriore
gscopo € quello di semplificare il dosaggio dell’agente
sterilizzante; c¢id s8i traduce anche 1in una riduzicne
della complessita dmpiantigtica per 1fapparato di
dosaggio & per la digstribuzione di un agente
sterilizzante {con notevole riduzione dei cogti
associati ed una pil estega azicne gterilizzante e un
minor consumo dell’agente sterilizzante). Un importante

scopo della presgente invenzione & guello di sterilizzare
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non solo zone interne della preforma, ma anche zone
della preforma (sgia interne che esgterne) poste in
prosgimitd dell’imbocco. Il compito tecnico precisato e
gli scopi specificati sono gostanzialmente raggiunti da
un metodo e un apparato di formatura 4di un contenitore,
comprendente le caratteristiche tecniche esgposte in una
o piid delle unite rivendicazioni.

Ulteriori carvatteristiche e vantaggi della presente
invenzione appariranno maggiormente chiari dalla
descrizione indicativa, e pertanto non limitativa, di
una forma di realizzazicne preferita ma non esclusiva di
un apparato di  formatura di  un  contenitore, come
illustrato negli uniti disegni in cuil:

-figura 1 mogtra una visgta schematica e in pianta di un
apparatc secondo la pregente invenzione;

-figure 2a-2g mostrano una succesgions di fasi di un
metodo geconde la presente invenzione;

-figure 3 e 4 wmostrano vrispettivamente una vista
prospettica e in sezione di un cowmponente dell’apparato
gecondo la presente invenzione;

-figure 5 e 6 mostrano rispettivamente una vista
progpettica e in sezione del componente di figure 3 e 4
in una differente configurazione.

Nelle unite figure con il numero di riferimento 1 si
indica un apparato per la formatura di un contenitore
per prodotti alimentari partendo da una preforma in
materiale plastico.

Lfapparatc 1 vantaggiosamente comprende un serbatoio 9
da cui le preforme vengonc prelevate (vedasi figura 1).
A wvalle sgono presenti mezzi 90 di allineamento delle

P

preforme in una o pitd file. Successivamente gi hanno
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mezzi 91 di  depolverizzazicone delle preforme. Il
serbatoio, i mezzi 90 di allineamento e i mezzi 91 di
depclverizzazione son di tipc noto e dungue non
ulteriormente descritti.

Lrapparato 1 {vedasi figura 2b} comprende wmezzi 5 di
introduzicone nella preforma 10 di un agente 15 destinato
ad egeplicare un’azione sterilizzante. Vantaggiosamente
l7agente 13 sterilizzante & attivabile termicamente. A
temperature elevate presenta una maggiore  azione
sterilizzante. Tale agente & introdottc allo stato

liguido (anche se durante 1'introduzicne 1'agente

4

sterilizzante pctrebbe eggere almenc parzialmente
nebulizzato in mwinuscole particelle di iigquido).
Opportunamente 1 mezzi 5 di introduzione sono posti a
valle dei mezzi 920 di allineamento. Tali mezzi 5 di
introduzicone vantaggiosamente comprendono un ugello 8

desatore di tipo noto. Ad esempic tale ugello 8 dosatore

potrebbe eggere del tipo utilizzato per
dosare/introdurre azoto liguido in harattoli.

Opportunamente 1‘agente 15 & magglormente gengibile al

rigcaldamento generato da microonde rispetto al

materiale della preforma 10. Ad esempico 1’agente 15
In

comprende perosside di idrogeno. una soluzione

alternativa 1l'agente 15 & acgua. In tal caso lfazione
sterilizzante & legata al fatto che ad alte temperature
anche l'acqua {eventualmente aottoe forma di vapore)
egplica un‘azione sterilizzante.

Opportunamente una linea di avanzamento delle preforme
gi sviluppa in corrispondenza dell‘ugelio 8, ma 1'ugello
8 rvimane perd in una pogizione predeterminata lungo la

ey 5

linea di avanzamente. In altre parcle, almenc nella
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5
acluzione preferita l'ugello 8 non ai spogta

solidalmente alle preforme 10.

-

L’apparate 1 comprende incltre mezzi 6 di indirizzamento

o

di microonde verso la preforma 1¢ (veda

4]

i figure 2c-29).
A questo proposito i1 wmezzi 6 di indivizzamento
comprendono un  applicatore 600 di  microonde {che
esemplificativamente & sgagomatce come un elementc anulare
al cui interno pud transgitare la preforma). Con
riferimento alla figura 1, opportunamente i mezzi 6 di
indirizzamento giacciono su una giostra 4 rotante, nel
seguito anche chiamata giosgtra rotante di riscaldamento.
Nella soluzicne preferita la gicstra 4 rotante comprende
una pluralitd d4di stazioni di risgcaldamento ciascuna
comprendente corrigpondenti mezzi 6 di indirvizzamento
delle microonde. Tali stazioni di riscaldamento sono
distribuite lungo la periferia della giostra 4. Rispetto
ad un percorso di  avanzamentce della preforma lungo
1l apparato 1, 1 mezzl %5 di introduzione nella preforma
dell’agente 15 sonc posti a wmonte dei mezzi 6 di
indirizzamente di microonde versce la preforma. La
giostra 4 rotante di riscaldamento comprende anche mezzi
2 di affervaggic della preforma 10 che individuano, in
combinazione con la preforma stesga, una cavita 3
anulare che circonda esternamente il collo 13 della
preforma 10 e che € in comunicazione fluida con
1 interno della preforma 10 (vedasi figure 2¢, 4 e 6).
Ad ogni stazione di  riscaldamentc sonoe associati
corrispondentl mezzi 2 di afferraggic. COppoertunamente &
la movimentazione dei wmezzi 2 di afferraggic che
permette 17avvicinamentc = 17allontanamento delle

preforme rigpetto ai corrigpondenti mezzi 6 di
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.

indirizzamento delle microonde. Opportunamente i mezzi 2
di afferraggio comprendono una pinza 20 meglio descritta
in seguito.

Lfapparatco 1 comprende inoltre una stazicne 7 4di
formatura {(tipicamente sgoffiaggio o sgtiro-soffiaggic)
La stazione 7 di formatura €& posta a valle del wmezzi 6
di indirizzamento delle micrcoconde (vedagi £igura 1).
Preferibilmente la gtazione 7 gilace su una giostra 40
dedicata

Oggetto della presente invenzicone & incltre un metodo
per la formatura di un cocntenitore per prodotti
alimentari partendo da una preforma 10 in wmateriale
plastico. Opportunamente tale metedo & implementatce da
un apparato 1 pregsentante una o pid delle
caratteristiche tecniche descritte in precedenza.

La preforma 10 comprende una apertura 11 e un fondo 12
opposto alla apertura 11. Lfapertura 11 & posta in
corrvigpondenza di un collo 13 della preforma.
Cpportunamente 11 metode prevede le geguenti fasi

F, 3 ] ] ] o a \

preliminari (si faccia riferimentco alla figura 1):
-prelevare una successione di  preforme 10 da un
serbatoio 9;

-ordinare ie preforme 10 gecondo una fila di
avanzamento;

-egeguire un procedimento di depolverizzazione.

Il metodo comprende le fasl di introdurre nella preforma

10 un  agente 15 estinato ad esplicare unfazione

J

.

sterilizzante (vedagi figura 2b}. Cid vantaggiogamente
avviene  dopo 1’egecuzione delle fasi preliminari
gopraindicate. La fase di introdurre 1l agente 15 prevede

di erogare 17agente 15 maediante un ugello 8

J
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(vantaggiocsamente del tipo descrittc in precedenza).
Durante detta fasge di introdurre l’agente 15 1l ugello 8
rimane fermo wmentre le preforme 10 si muovono al di
sotto.

Lfagente 15 & introdotto nella preforma 10 in forma
liguida. Lfagente 15, ge trattato con microonde, si
rigcalda pit velocemente vrigpettc al materiale della
preforma 10. Tipicamente le preforme sono solitamente in
PET. Lfagente 15 vantaggicsamente comprende/é& perossgido
di idrogeno. Quest’ultimo & cirxca 100-1000 wvolte pin
sensibile alle microonde rispetto al PET. Come indicato
in precedenza 1l’agente 15 potrebbe egsere acgua.

IT metodo yprevede dunque la fase di indirizzare le
microonde verso la preforma 10. In guesto modo il
repentino movimento dei dipoli dell’agente 15
sterilizzante indotto dalle microonde determina un
rigcaldamento dell’agente 15 gterilizzante molto pil
repentino rigpetto al PET.

La fage di indirizzare le microonde versgsce la preforma 10
avviene vantaggiosamente in una gicstra 4 di
rigcaldamento.

La fase di introdurre dettc agente 15 gterilizzante
avviene prima di indirizzare le wmicroonde verso la

preforma 10 e prevede di raccogliere dettc agente 15

s}
[N

sterilizzante sul fondo 12 della ypreforma 10 {(veda
figura 2c¢). Appena prima dellfinizio della fase di
indirizzare le wmicroconde verso la preforma 10, 1fagente
15 sterilizzante si trova completamente © pregsoché
completamente sul fondo 12 della preforma 10.

La fase di introdurre 1’agente 15 gterilizzante nella

preforma 10 avviene a monte della giostra 4 rotante di



Ut

10

15

25

30

91.P1067 1247.74 ing. Alberto MONELLI
(Albo iscr. n, 1342 B)

rigcaldamento.

La fase di indirizzare le microonde verso la preforma 10
prevede che la rreforma venga introdotta
nell’applicatore 600 di microonde.

La fase di indirizzare le microonde verso la preforma 10
prevede (determina) qguindi una evaporazione dell’agente
15 sterilizzante (confronta figure 2c¢ & 2d). La fase di
indirizzare le microonde verso la preforma 10 prevede
prima 1l’esposizione alle microonde solo del fondo della
preforma 10 e dell’agente 15 gterilizzante raccolto sul
fondo 12. Solo guccessivamente g8i avra 1'espogizione
alle microonde di restanti parti della preforma.
L’evaporazione dell’agente 1% gterilizzante per mezzo
delle wmicroonde & istantanea (golitamente il tempo
necegsaric €& minore di 1 di secondo, anche ge c¢id
dipende dalle potenze in gioco e dalla massa dell’agente
15 gtrerilizzante). In ragione di guanto indicato in
precedenza guande avviene 1l/evaporazione dell’agente 15
sterilizzante la preforma 10 sard pit fredda vrispetto
all’agente 15 sterilizzante. Conseguentemente gi ha un
condensazione dellfagente 1% gterilizzante a contatto
con la preforma 10. La fase di evaporazione dell‘agente
15 sterilizzante raccelto nella preforma 10 determine
guindi la fucriuscita di una parte dell’agente 15
sterilizzante attraversc l/apertura 11 della preforma 10
e la condensazione dell’agente 15 gtervilizzante su una
porzione  esterna della preforma 10. La fase di
evaporazicne verso 1l’alto dell’agente stevilizzante dal
fondo 12 della preforma 10 favorisce una ottimale
distribuzione dello stesso lungo tutte le pareti interne

della preforma e grazie alla cavitd 3 anulare anche in

[0
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corrispondenza della superficie esterna del collo 13.

Come indicato in precedenza la fase di introdurre la
preforma nell’applicatcore 600 avviene inserendo prima il
fondo 12 della preforma (vedasi figura 2d). In guesto
mode  lfagente 15  sterilizzante ivi  collocatoe pud
evaporare prima di un sensibile riscaldamento di altre
zone della preforma 10 (dungue 1’agente sterilizzante

evaporato trova la preforma ancora a bassa temperatura e

cid agevola la guccessiva condensazione) .
Succesgivamente  vengono in  progresgione  introdotte

nell’applicatcore 600 porzioni della preforma 10 via via
pit vicine all’apertura 11.

La condengazione delil’agente 15 gteviliizzante sgulla
preforma 10 interegsa tutta la superficie 101 interna
della preforma 10 e parte della superficie 102 esterna
dellia preforma 10. L'agente 15 sterilizzante che

[

condensa sulla preforma e pid concentrato (in
particolare la percentuale del componente gtevilizzante,
ad esempio perossido di  idrogence € maggiore che sul
fondo 12 della preforma prima dell’evaporazione). Dopo
la condensazione dell’agente 15 gsterilizzante
saull’esterno del collo i mezzi 2 di afferraggio e il
collo 13 della preforma sono introdetti nell’applicatore
600 anulare per permettere l/attivazione dell’agente
sterilizzante ivi condensato (vedasi figura 2f).

La fase di indivizzare microonde verso la preforma 10
prevede inoltre una rievapcrazione dell’agente 15
sterilizzante condensato sulla preforma 10 {(in seguito
ailla precedente evaporazione). Nel caso in cuil 1’agente
15 sterilizzante comprenda pervossido di  idrogeno la

rievaporazione dell’agente determina l’attivazione
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dell’agente 15 e cpportunamente la sua distruzione.
Opportunamente la fase di indirizzare microonde vergso la
preforma 10 prevede 1l rammollimento della preforma 10
stegsa per la sua sagomatura {(gi ha un significativo
rammollimento della preforma solo successivamente alla
rievaporazione dell’agente 15 sterilizzante). In guesto
medae l'energia delle microonde & utilizzata sia per la
rievagorazicne dellfagente 15 sterilizzante, sia per il
rigcaldamento della preforma 10 sgecondo un profilo di
temperatura predeterminato.

La fasge di indirizzare le microonde vergo la preforma 10
& preceduta da una fase di presa della preforma 10
mediante mezzli 2 di afferraggioc agenti sull’esternc
della preforma 10 (vedasi figura 2¢). I mezzi 2 4di
afferraggio individuano, in combinazione con la preforma
10 stessa, una cavitd 2 anulare. La cavitda 2 anulare
circonda esternamente il collo 13 della preforma ed & in
comunicazione fluida con 1/internc della preforma 10 per
permettere all’agente 15 sterilizzante evaporato di
raggiungere l’esterno del collo 13.

Opportunamente almeno una parte dell’ agente i5
gterilizzante evaporato vricondensa sull’esternc del
collo 13 della preforma 10.

Sclitamente l/esternc del colleo 13 comprende una zona 17
filettata degtinata al collegamento con un Lappo esterno
e preferibilmente l7agente 15 gterilizzante evaporabo
ricondensando si distribuisce su tutta detta zona 17
filettata.

I mezzi 2 di afferraggio comprendono una pinza 20 che si
innesta al di sotto di una prima gporgenza 18 della

preforma 10 che si sviluppa lungo una linea anulare che
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circonda la preforma 10. Nel gettore tecnico la prima
sporgenza 18 & anche nota come anello sgtrappa sigilli.
Preferibilmente 1fintero peso della preforma 10 &
scaricato su detta pinza 20.

Opportunamente la pinza 20 gi innesgta in una gola 93
interposta a detta prima sporgenza 18 e una seconda

ty
gporgenza 9%4. Anche tale geconda gporgenza 94 i

[44]

sviluppa lungo una linea anulare che circonda 1la
preforma 10. Nel settore tecnico la seconda sporgenza 94
& anche nota come baga.

La fase di presa fa si che la preforma rimanga appesa ail
mezzi 2 di afferraggioc.

Nella soluzione preferita 1a pinza 20 & in PIFE. I
meccanismi di apertura e chiusura della pinza 20 possono

egsgere di vario genere. Uno di guesti & rviportato nelle

Q

figure 3-6 = d esso si fara esemplificativamente
riferimento nel seguito. Vantaggiosgamente la pinza 20
comprende I guscic 95 aperto ad una estremitad
{tipicamente l’estremitd inferiore) per 1/ inserimento
della preforma 10. Opportunamente il guscio 95 & dotato
di una pluralita di ganasce 96 destinate a circondare
almenc una parte della preforma 10. Le ganasce 96 sgsi
protendone a sbalzo da un supporto 98 comune facente
parte del guscic 95. Il guscio 95 presenta una o© piv
gcanalature 9% di indebolimento c¢he vantaggiosamente
geparanc le ganasce %6 una dall‘altra.

o

La fase di presa prevede una divaricazione dei mezzi 2

di afferraggio (tipicamente una divaricazicone del guscio
o~ )

1NN

95), vedasi figura
La fase di presa comprende inoltre 1’introduzicone del

collo 13 della preforma internamente ad un guscio 95
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~

definito dai mezzi 2 di afferraggioc.

In particolare 1la fase di divaricazione prevede una
deformazione elastica delle ganasce 96 della pinza 20.

La fase di presa comprende incltre una fase di serraggio
sulla preforma 10 dei mezzi 2 di afferraggio (vedasi
figura 6), tale azione di serraggic comprendendo un
ritorno elastico dei mezzi 2 di afferraggio.
Vantaggiosamente la pinza 20 comprende un anello 92
elastico che & a contatto con e circonda il guscio 85
{in particolare le ganasce 96). La fase di divaricazione
del guscic 95 prevede una deformazione dell’anello 92
che durante la fase di serraggio restituisce energia
potenziale elastica immagazzinata nella fase di
divaricazione {tale accorgimento congente una maggiore
forza di serraggio della preforma 10).

Durante la fage di serraggico le ganasce 96  gi
ingerigcono in detta gola 93. Per permettere lo
spostamento relativo delle due ganasce 96 la pinza 20
pud comprendere un divavricatore 97 sgcorrveveole lungoe una
prima direzione; tale divaricatore 97 gcorrevole &
mobile tra una prima posizione 1in culi determina un
reciproco allontanamento delle ganasce 96 e una seconda
peosizione in cuil permette l’avvicinamento delle ganasce
96 . Rigpetto al guscio 95 11 divaricatore 97 nella prima
pogizione €& maggliormente sgollevato c¢he nella sgeconda
pogizione. Il divaricatore 97 pud dungue spostarsi
solidalmente al guscio 95 per permettere uno spostamento
della pinza 20, ma pud anche gpostarsi relativamente al
guscio 95 per permettere la divaricazione e il gerraggio
delle ganasce 9%6. Opportunamente il divaricatore 87

comprends una superficie conica operativamente
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accoppiabile con una superficie conica del guscio 95. La
superficie conica del guscio 95 presenta un angoelo di
convergenza maggiore rvisgpetto allfangolo di convergenza
della superficie conica del guscio 95. Al fine di
egeguire la fase di divaricazione del guscic 85 il
divaricatore 97 wviene sollevato rigpetto al guscio 95 ed
aumenta la zona di contatto tra la superficie conica del
divaricatore 97 e la superficie conica del guscio 95.

In particclarve la fase di presa prevede che la pinza 20
circondi la zona 17 filettata della preforma 10. In una
particolare sgcluzione costruttiva {(vedasi figura 2c¢) la
fase 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
della pinza 20 che s8i protende internamentes alla
preforma 10 & affusoclata al fine di favorire il
pagsaggio ellagente 15 gterilizzante vaporizzato
dall’internc della preforma 10 alla cavitd 3 anulare.
Dopc il rammollimento della preforma 10, che avviene
nellia giogtra 4 di riscaldamento, la preforma 10 &
acttoposta ad una fase di deformazione per la formatura
del contenitore finale. La fase di formatura avviene
principalmente per goffiaggio e/c stiro soffiaggio.
Tipicamente la fase di formatura avviene in una giostra
40 di formatura diatinta dalla giostra 4 di
rigcaldamento.

Lfinvenzione cosi concepita permette di  congeguire

molteplici vantaggi.

Innanzitutto permetie di avere una obttimale
distribuzione dell “agente sterilizzante grazie



Ut

10

15

91.P1067 1247.74 ing. Alberto MONELLI
(Albo iscr. n, 1342 B)

}..J
W

all‘azione di evaporazione a partire dal fondo infericre
della preforma. Tale ottimale distribuzicne & inoltre
permessa dal fatto che la preforma & afferrata
esternamente e dungque non vi sono ostacolli per la
distribuzione dell’agente gterilizzante all’interno
della preforma, ma neanche vi gono osgtacoli che
impediscono la fuoriuscita dell’agente sterilizzante
nella cavita 3 anulare.

Liinvenzione c¢osl concepita & guscettibile di numercse
modifiche & warianti, tutte rientranti nell’ambito del
concette inventivo che la caratterizza. Inoltre tutti 1
dettagli S0No gogtituibili da altri elementi
tecnicamente eguivalenti. In pratica, tutti i materiali
impiegati, nonché le dimensioni, potranno  eggere
qualsiasgi, a seconda delle esigenze.

11, MANDATARTO
Ing. Alberto MONELLI

{Albo iscr. n. 1342 B)
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RIVENDICAZIONT
1. Metodo per la formatura di un contenitore per
prodotti alimentari partendo da una preforma (10) in
materiale plastico, detta preforma (10) comprendendo una

apertura (11) e un fondo (12) oppeostc alla apertura

[y

1}, il metodo comprendendo le fasi di:

-intrecdurre nella preforma (10) un agente (15) destinato
ad egplicare unfazione sterilizzante;

-indirizzare le microonde versc la preforma (10} ;
caratterizzato dal fatto che la fase di introdurre detto
agente (15) avviene prima di indirizzare le microonde
vergo la preforma {10} e prevede di raccogliere detto
agente (15%) sul fondo (12} della preforma (10} ;

-la fase di indivizzare le microonde verso la preforma
(10} prevede una evaporazione dell agente (15) raccolto
gul fonde (12) della preforma (10) e una condensazione
delio stesso a contatto con ia preforma (10} ; la fase di
indirizzare microonde verso la preforma (10) prevedendo
inocltre una vievaporazione dell’agente (15) condensato
sullia preforma (10) e il rammollimento della preforma
(10) stesgsa per la sua sagomatura.

2., Metodo secondo la vivendicazione 1, carvatterizzato

dal fatto che la fase di evaporazione dell’agente (15)

raccolto nella preforma (10) & sgeguita e/c accompagnata
dalia  fuoriuscita di una parte dell‘agente {15

attravergo lfapertura (11} della preforma (10) e 1la
condensazione dell’agente (15) su una porzione esterna
delia preforma (10).

-~

3. Metodo secondo la rivendicazione 1 e 2,

caratterizzato dal fatte c¢he la fase di  introdurre

lragente {15} nella preforma (10) prevede di introdurre
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e

detto agente (15) in formae liguida; all‘inizico della
fage di indirizzare le microonde verso la preforma (10)
17agente {15} trovandosi completamente © presgoché
completamente aul fondo (12} della preforma (10); 1la
fage di indirizzare le microonde vergo la preforma (10}
pravede prima L egposizione alle wmicroonde golo del
fondo (12} della preforma (10} e dell’agente {(15)
raccolto sul fondo e successivamente l'esposizione alle
microonde di  restanti parti della preforma (10} ;
l'espogizione alle microonde del fondo (12) della
preforma (10) essendo almenc in parte accompagnata
dall’evaporazione dell’agente (15).

4. Metodo secondo una qualungue delle rivendicazioni
precedenti, carvatterizzatc dal fatto c¢he la fase 4di
evaporazione dell’agente (15) per mezzo delle microonde
¢ istantanea, dettc agente (15) ge  trattato con
microonde viscaldandosi piu  velocemente rigpetto al
materiale della preforma (10).

5. Metode seconde una qualungue delle vivendicazioni
precedenti, caratterizzato dal fatte che la fase di
indirizzare le microonde verso l1a preforma (10} &
preceduta da una fase di presga della preforma (10}
mediante mezzi (2} di afferraggic agenti sull’esterno
della preforma (10); detti wmezzi (2) di afferraggioc
individuando, in combinazione con 1a preforma (10}
stessa, una cavita (3) anulare; detta cavita (3) anulare
circondando esternamente un collo (13) della preforma ed
esgendo 1in comunicazione fluida con 1lfinternc della
preforma (10) per permettere all’agente (15} evaporato
di raggiungere 1’egterno del collo (13).

6. Metedo secondo una gualungue delle rivendicazioni
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precedenti, carvatterizzatc dal fatto c¢he la fase 4di
introdurre 1 agente (15) avviene a monte di una giostra
(4) rotante di riscaldamento in cui avviene la fase di
indirizzare le microonde verso la preforma (10); la fase
di introdurre 1lfagente (15} prevede di ervogare 1’agente
{15} mediante un ugello (8); durante detta fase di
introdurre 1l’agente (15) 1'ugello (8} rimane fermo
mentre le preforme (10) gi mucveono al 4di sotto;

dopo il rammollimento della preforma (10}, che avviene
nella giocstra (4) di riscaldamento, la preforma (10) &
gottoposta ad un procegsco di formatura del contenitore
finale, detto processc di formatura avvenendo in un
giostra {40) di formatura distinta dalla giostra (4) di
rigcaldamento.

7. Metedo secondo una gualungue delle ryivendicazioni
precedenti, caratterizzato dal fatto che la
condensazione dell’agente (15} sulla preforma (10}
intereassa tutta la superficie (101} interna della
preforma {(10) e parte della superficie (102) esterna
delia preforma (10).

o

8. Metodo secondo una qualungue delle rivendicazioni

precedenti, carvatterizzato dal fatto che il
rammollimento della preforma  (10) & successivo alla

rievaporazione dell’agente (15).

9. Apparatc per la formatura di un contenitore per
prodotti  alimentari partendoe da una preforma in
materiale plastico, detto apparatoe comprendendo:

-mezzi (5) di introduzione nella preforma di un agente
liguido destinato ad esplicare un‘azione sgterilizzante,
detto agente esgendo maggiormente gengibile al

rigcaldamento generato da microonde rigpetto al
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materiale della preforms;
-mezzi (6} di dndirizzamento di microonde verso la
preforma;
-una stazione (7) di formatura posta a valle dei mezzi
(6) di indirizzamento delle microonde;
caratterizzato dal fattoe che, rispetto ad un percorso di
avanzamento della preforma, detti mezzi {5} di
introduzicne nella preforma di detto agente gono posti a
monte dei mezzi (6) di indivizzamento di microonde verso
la preforma.
10. Apparato secondo la rivendicazione 9, caratterizzato
dal fatto che 1 mezzi (6) di indirizzamento di microonde
verso la preforma sono ricavati su una giostra rotante
che comprende anche mezzi (2} di afferraggic della
preforma (10} ; i mezzi (2) di afferrvaggio della preforma
individuande, in combinazione con la preforma gstessa,
una cavita {(3) anulare; detta cavita (3} anulare
circondando esternamente il collo (13) della preforma
{10} ed eggendo in comunicazione fluida con 17internc
delia preforma (10).
I, MANDATARIO
Ing. Alberto MONELLI

{(Albo iscr. n. 1342 R)



91

90

Fig. 1




|

I

h

i
Fig. 2d
0

I

|

|

y

|

| &

1
Fig. 2¢

L] &)
wliwil 3} A
oD
v _ |,._|( s
/. A rrrrss %
e N .
e ilw/,b o0
= ==
==
M -

Fig. 2f

Fig. 2e



Fig. 3



95

Fig. 5




	Page 1 - BIBLIOGRAPHY
	Page 2 - DESCRIPTION
	Page 3 - DESCRIPTION
	Page 4 - DESCRIPTION
	Page 5 - DESCRIPTION
	Page 6 - DESCRIPTION
	Page 7 - DESCRIPTION
	Page 8 - DESCRIPTION
	Page 9 - DESCRIPTION
	Page 10 - DESCRIPTION
	Page 11 - DESCRIPTION
	Page 12 - DESCRIPTION
	Page 13 - DESCRIPTION
	Page 14 - DESCRIPTION
	Page 15 - DESCRIPTION
	Page 16 - CLAIMS
	Page 17 - CLAIMS
	Page 18 - CLAIMS
	Page 19 - CLAIMS
	Page 20 - DRAWINGS
	Page 21 - DRAWINGS
	Page 22 - DRAWINGS
	Page 23 - DRAWINGS

