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El invento se refiere a un procedimiento
para la fabricacién de cuerpos huecos a partir de mate-
riales sintéticos termopldsticos de acuerdo con el méto-
do de soplado o del denominado método de soplado con in
yeccibn, Tanto para el denominado soplado con inyeccién
como también para los métodos de conformacidn puramente
por soplado, conocidos con la expresidn de "estiramiento
biaxial", se han dado a conocer procedimientos en varias
etapas que dividen la fabricacién de un cuerpo hueco en la
de un cuerpo preliminar a partir de un parisén y del cuer-
po hueco acabado definitivamente a partir de un cuerpo pre
liminar y, con ello, traen consigo una determinada acele-
racidén de la fabricacién o un aumento de la produccidn. En
el denominado soplado con inyeccidén, por ejemplo segin la
DAS 1.084.908, en un molde de inyeccidén y en torno de un
mandril, o juego de mandriles, que penetran en calidad de
ndcleo o macho en la cavidad o grupo de cavidades de mol-
deo, se inyecta en cada caso un parisén cerrado por un ex
tremo el cual, soportado por el mandril, es llevado a un
molde de soplado y es soplado en éste para obtener el cuer
po hueco de la forma deseada. De manera semejante se pro-
cede en el denominado estiramiento biaxial aunque con la
dnica diferencia de que, a partir de un parisén extruido,
se sopla primeroc en un primer molde de soplado un cuerpo

preliminar que corresponde a la forma definitiva del cuer
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po hueco deseado, pero que es de tamafio menor, 0 que ¢o~
rresponde a grandes rasgos al cuerpo hueco deseado, y lue
g0, & partir de este cuerpo preliminar, se sopla el cuer-
po final en un segundo molde de soplado (solicitud de pa-
tente norteamericana n% 415.806 del 14 de noviembre de
1.973).

Como cuerpos huecos & fabricar entran en consi-
deracién, por ejemplo, las botellas, los frascos, las es-
feras o también piezas industriales.

Para conseguir un grueso de pared lo mds unifor
me posible en toda la zona del cuerpo hueco a formar o,
también, para lograr en el cuerpo hueco terminado un grug
so de pared diferente predeterminado por la configuracidn
de seccidén transversal del parisdn o cuerpo preliminar,
se tiende a conseguir en todas las direcciones une rela-
cién de estiramiento lo més uniforme posible. Esto quiere
decir que el parisdén que se aplica al mandril de soplado
0 el cuerpo preliminar sostenido sdélo en su cuello en el
molde de soplado debe presentar en todas sus zonas, res-
pecto a los lados enfrentados en cada caso de la cavidad
de moldeo que determina la configuracidn del -cuerpo hue~
co terminado, una distancia aproximadamente igual. En el
ejemplo de una botella, esto quiere decir que, por ejem-
plo, el fondo del parisdén o cuerpo preliminar debe estar

alejado de la pared que determina el fondo de la botells,
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después de su introduccidn en el molde de soplado, & una
distancla sproximadamente igual & squélla en que la en-
volvente del parisén o cuerpo preliminar estd alejada de
la pared lateral de la cavidad de molded que forma la en=
volvente de la botella. Sin embargo, la misma relacién de
distencia y, con ella, la misma relacidén de estirado, sé-
lo garantiza entonces el grueso de pared predeterminado

o uniforme que se desea del cuerpo hueco 8 moldear si tam
bién el parisén o cuerpo preliminar introducido en el mol
de de soplado tiene en todas partes un grueso de pared
uniforme y una temperatura uniforme del material. Como

ha ensefiado la experiencia, esto no puede conseguirse en
la préctica. La consecuencia de un espesor de pared desi-
gual, siempre existente, aunque no pueda spreciarse a pri
mera vista, y/o de una distribucidn no uniforme de las
temperaturas en el parisén, es que el punto de comienzo
de la inyseccidn originado en su fabricacién y que en la
prédetica no puede evitarse por completo, no alcance en el
parisén inyectado o en la costura aplastada del lado del
fondo, en el caso de cuerpos preliminares soplados, en el
proceso dé soplado, exactamente el punto que le estd ené
frentado en la pared de la cavidad de moldeo. La experien
cia ensefia, mds bien, que este punto de comienzo de la in
yeccidn o costure de aplastamiento se desplaza en un cier

to angulo de dispersidén, con lo cual la igualacidén del
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grueso de pared en el cuerpo hueco terminado resulta to-
davia més diffcil y debido a un centrado inexacto del pun
to0 de inyeccidén o de la costura de aplastamiento en el
cuerpo hueco terminado de aoplar, se provoca una impre-
sién Spticamente deficiente. Este inconveniente se hace
especialmente perceptible en todes los cuerpos huecos, en
especial, no obstante, en los esféricos, o en aquéllos
gque tienen un fondo consistente en una seccién de esfe-
ra.

Se presentan las wmismas circunstancias en me-
yor medida si, por ejemplo, en el caso de articulos indus
triales o cuerpos huecos con uno o més asideros o asas,
tienen que soplarse parisones con un espesor de pared muy
diferente para obtener un cuerpo hueco correspondiente en
un molde de acabado.

El problema que se propone resolver el invento
e8 el de eliminar este inconveniente y, en el caso de un
procedimiento de soplado o procedimiento de soplado con
inyeocién, de varias etapas, de la clase bosquejada al
principio, cuidar de una forma sencilla y eficaz de que
el punto de iniciacién de la inyeccién o la costura por
aplastamiento del parisén o cuerpo preliminar inyectado
en una primera etapa venga a quedar exactamente, © lo més
exactamente posible, en el eje prolongado del mandril so-

plador que genera el cuerpo hueco terminado.
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Esie probleme es resueltd con el invento por el
hecho de que el punto de iniciacién de la inyeccién del
parisdén, o la costura por aplasteamiento dsl cuerpo preli-
minar, es conducida durante el soplado con ayuda del man-
dril de soplado desplazado en su eje, o de una parte del
mismo, hagta cerca de su proyeccidén, o completemente en
ella, sobre la pared de la cavidad de moldeo que le estd
enfrentada, tras lo cual, el cuerpo preliminar 0 el pari-
s6én son soplados todavia sin ulterior guia mecdnica. Si el
parisén o el cuerpo preliminer es llevado sélo hasta cer-
ca, en su proyeccidn, sobre la pared que le estd enfrenta
da, entonces, gracias al soplado, es salvada la distancia
subsistente entre el punto de iniciacién de la inyeccién
o de la costura por aplastamiento y su proyeccién. Al mig
mo tiempo, gracias a la componente de la presidn que se
va acumulando en el cuerpo hueco soplado, que actda sobre
la superficie frontal del mandril de soplado o de la par-
te del mandril de soplado, el mandril de soplade o la par
te del mismo son devueltos a su posicidn inicial.

Por tento, el invento se refiere a un procedi-
miento para la fabricacidén de cuerpos huecos a partir de
material sintético termopldstico por el denominsdo méto-
do de soplado e inyeccidn, en el cusl, en una primera eta
pa, se inyecta en torno de un mandril de soplado en cali-

ded de macho, un parisdn termopléstico que tiene aproxima
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ciacidén de la inyeccidén venga & quedar en el eje de men-

dril de soplado en el centro del fondo del parisén, tras
lo cual éste, junto con el mandril de soplado, son lleva-
dos desde sl molde de inyeccidén a un molde de soplado y
en éste, como segunda etapa, es soplado para obtener el
cuerpo hueco de le forma deseada. Este procedimientc se
caracteriza porque el punto de iniciacidn de la inyeceién
del parisén, durante el soplado, es llevade con ayuda del
mendril de soplado desplazado en su eje, o de una parte
del mismo, hasta cerca de su proyeccién sobre la pared de
la caevidad de moldso que le estd enfrentada, o completa=
mente a esta proyeccidn, tras lo cual el parisén pueds se
gulr siendo soldado sin ulterior gufa mecdnica.

El invento se refiere ademds a un procedimiento
para la fabricacidén de tales cuerpos huecos segin el mé-
todo de soplado, en el cual, en una primera etapa, en un
molde preliminar, a partir de un parisén tubular exiruido,
8e sopla un cuerpo preliminar que corresponde, 0 correspon
de a grandes rasgos, & la forma definitiva del cuerpo hue
co deseado, o a tamafio menor, y luego, & partir de este
cuerpo preliminar y en un segundo molde de soﬁlédo, 8e 80
pla el cuerpo terminado. Este procedimiento se caracteri-
za por el hecho de que la costura de aplastamiento del lg

do del fondo del cuerpo preliminar es llevada, durante o
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antes del soplado, con ayuda del mendril de soplado des-
plazable en su eje, 0 de una parte del mismo, hasta casi,
o completemente, la proyeccidn del mismo sobre le pared
de la cavidad de moldeo que le esté enfrentada, tres lo
cual se acaba de soplar el cuerpo preliminar.

El principio que le sirve de base al invento y
un dispositivo para su realizacién empleando el procedi-
miento de soplado con inyeccidén, se han representado en
los dibujos adjuntos, con referencia a los cusles se des-
eribirdn en lo que sigue. En los dibujos muestran:

La figura 1, esquematicamente, la fabricacidn
de un parisén en un molde de inyeccidn;

ILa figura 2, el parisdén fabricado segin la figu
ra 1, después de su transferencia a un molde de soplado;

La figura 3, una disposicidén seglin la figura 2,
con un parisén situado de otro modo en el molde de sopla-
dos

La figura 4 a 6, tres etapas sucesivas del pro-
cedimiento de acuerdo con el invento, en corte vertical a
través de un molde de soplado; ¥y

La figura 7 un mandril de soplado para realizar
el procedimiento de acuerdo con el invento, a escala aumen
tada en relacién con la representacidén de las figuras 1 €
6 y en seccién.

La figurs 1 muestra, de manera muy simplificeda
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y esquematizada, un molde de colada a presién denominado
en la prdctica "molde de inyeccidén" y la fabricacidm en
é1 de un parisén 2 consistente en un material sintético
termopldstico y ulteriormente deformable. Para ello, el
material sintético licuado es inyectado en el molde a pre
sién, a través de la abertura de inyeccidén 3, por medio
de una tobera de inyeccidn o boquilla que no hemos repre-
sentado, sirviendo un mendril de sopledo 4 como maecho de
moldeo en el procedimiento de soplado por inyeccidn. Se-
gin los puntos de vista que se adopten de una manera ge=
neral, el cuerpo producido por inyeccidén se va formando
entonces desde el lugar situado mdés alejado desde el pun-
to de inyecoidn. '

El molde 1 estd por lo comin partido en dos mi-
tades, estando situado el plano de separacidn en la direg
cién horizontal. Un parisén 2 fabricedo segin la figura 1
e8 introducido, en el procedimiento de soplado con inyec=
cién, en estado podavia termopldstico, junto con el man-
dril de soplado 4, en un molde de soplado 5 también divi-
dido, y en éste, después de cerrarlo, y por alimentacién
de un agente»a presién, representado en la figgra 2 esque
méticamente por las aberturas 6, es acabado de soplar pa-
ra formar un cuerpo hueco representado con lineaé de pun=-
tos y trazos en T.

El grueso de pared uniforme & que se tiende en
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muchos cuerpos huecos por rszones miltiples, por ejemplo,
por razones de resistencia mecdnica, del tratamiento pos~
terior al etiquetar, al llenar y similares, por causa del
agpecto éptico, por ejemplorde'transpafencia, etc., del
cuerpo hueco 7, se consigue en teoria, del mejor modo cuan
do las superficies exteriores del parisén presentan dis-
tancias iguales en lo posible por todas partes, por ejem=-
plo las distancias 8 ¥ 8 respecto a la pared correspon=
diente de la cavidad de moldeo 8. "Correspondiente" es la
pared, o0 la zone de pared de la cavidad de moldeo, contra
la cual viene a aplicarse la parte correspondiente del
parisdn después del soplado. Pero como, en la prdctica,
por ejemplo, cuando los mandriles delgados y largos que
actdan en calidad de macho se doblan bajo la carga debido
a la presién de inyeccién o, cuando & consecuencia de la
transferencia llevada a cabo por un movimiento répido, des
de el molde de inyeccidn 1 al molde de soplsdo 5, a tra-
vés'de'nn trayecto al aire libre, el parisén no conserva
ya en toda su longitud y didmetro un grueso de pared y

una temperatura uniformes, o cuando deben hacerse cuerpos
huecos asimétricos en lo que respecte a la forma y/o a la
distribucidn del material, el soplado no se lleva a cabo
y& de une manera uniforme. Esto tiene como consecuencia
que el punto de comienzo de la inyeceidn, 9, durante el es

tiramiento, no sea movido en el sjJe M haste que toque la

- 10 -
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pared de la cavidad de moldeo 10 sino en una direccidn
imprevisible desplazada, a saber, en el caso de cuerpos
huecos simétricos, de acuerdo con la experiencia, dentro
de un denominado angulo de dispersién alfa de unos 902 o
sobre una superficie circular ll que es la base del cono
con el angulo alfa en el vérice.

La figura 3 representa el hecho de que la super
ficie circular 1l segin la figura 2 se reduce naturalmen-
te a una superficie 11' cuando el punto de comienzo de la
inyeccidn 9', con el mismo dngulo de dispersién alfa, estéd
situado mds cerca con relacién a la superficie 10, contra
la cual debe aplicarse.

Sin embargo, no puede tomsrse sencillsmenter un
parisén 2' correspondientemente mde largo ni tempoco pue-
de estirarse siempre el parisén introducido en el molde
de soplado por el mandril de soplado 4, porque de este mo
do puede presentarse una relacidén de estirado desigual,
con lo cual, por ejemplo, en el caso representado, se pro
ducirfia un fondo demasiade grueso en relacién con el grue
so de la pared lateral. Ademdés, como es sabido, el estira
miento mecdnico modifica la estructura del materiel sinté
tico 10 que 8 veces, pero no siempre, se deaeé; sobre to-
do en el caso de todos los materiales.

Por consiguiente, cbmo se ha representado esque

méticamente en las figuras 4 a 6, el invento incluye un

-11 -
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procedimiento en el cual el acercamiento del punto de ini
ciacién de la inyeccién del parisén al luger que se en-
cuentra en su proyeccidén sobre la pared de la cavidad de
molde qﬁe le estd enfrentada se lleva a cabo junto con su
soplade y en concordancia con éste. Esto se basa en el co
nocimiento del hecho de quey en el caso normel, se consie
gue un resultado completamente satisfactorio en lo que res
pecta al impedimiento del desplazamiento del punto de co-
mienzo de la inyececidn si la gufa mecénica del punto de
iniciacién de la inyeceidn en el parisén se lleva a cabo
g8lo hasta las proximidades de su proyeccidén sobre le
pared de la eévidad de moldeo enfrentada, mientras que de
este modo, 2l mismo tiempo, pueden conéeguirse ventajas
en lo que respecta al moldeo por soplado y &l retornc del
mandril de soplado, o parte del mandril de soplado, a su
posicidén de partida en un tiempo rapidisimo.

Le etapa del procedimiento representada en la
figura 4, corresponde aproximadamente a la representacién
de principio segin la figura 2, en la cual el parisén 14
termopldstico, inyectado en una primera fase en un molde
de inyeccién en torno de un mandril de sopladol3 en cali-
dad de macho, es aprisionado con ayuda de un mandril de
retencién 15 en un molde de soplado 16 cerrado despuds de
la introduccidn. Despuds del cierre del molde de soplado,

la parte 17 del mandril -de soplado 13 es desplazadas en re

- 12 -
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lacidén al mandril de retencién 15, en el eje M, en direc-
cidn al fondo 18 de la cavided de moldeo 19, con lo cual
quedan libres una o mds salidas de aeire 20 a través de
las cuales un agente de soplado, por ejemplo aire, tal co
mo representan las flechas L, es admitldo en el interior
del parisdén 14' que se dilata en la medida de la alimen-
tacibn.

Gracias al avance de la parte enterior 17 y de
la parte 21 de soplado sacada desde el mandril de reten=~
cibén, en direccidn al fondo 18 de la cavidad 19 de moldeo,
el punto 22 de comienzo de la inyeccidn del parisén 14 es
conducido en la direccidén del eje M hasta cerca de su pro
yeceidén 23 sobre la pared enfrentada de la cavidad de mol
deo y ello por el soplado simultdneo, en tal medida, que
el estiramiento por soplado del parisdén en direccidn a la
pared de la cavidad de moldeo no sea impedido. Si ahora;
por ejemplo, la parte 17 del mandril queda en reposo en
la posicidn segin la figura 5 y el cuerpo 14', por alimen
tacidén ulterior de un agente de soplado, es hinchado a la
forma del cuerpo hueco definitivo representado en la fi-
gura 6, por ejemplo & la de una botella 24, entonces el
punto de iniciacién de la inyeccidn 22 acercado ya no es
desplazado, o s6lo lo es en ligera medida, dentro de las
tolerancias admisibles, desde el eje M. Pero al mismo tiem

po, gracias a la compensacién de la presién que se produce

iy
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en el cuerpo hueco que se encuentra en estedo hinchado,
resulta eficaz una componente de presidn dirigida sobre
la superficie frontal de la parte 17 del mandril, que ha-
ce que sl mandril de soplado 17 retroceda a la posicién
mostrada en la figura 6.

La zona del cuerpo preliminar 14 en la cual es-
td situado el punto 22 de iniciacién de la inyecciém, por
tanto, es conducida con ayuda de la parte delantera 17 del
mendril de soplado 13 hasta cerca del punto de la pared
23 de la cavidad de molde situado en la prolongacién del
seje M sin que de este modo, en el ejemplo de ejecucidén re
presentado, se impida el estiramiento uniforme que provo-
ca el gruaéo de pared uniforme o conscientemente desigual
del cuerpo hueco a fabricar de manera definitiva. Esta con
duccidn se realiza exactamente, o casi en sinecronismo, con
el estirado que se produce por el hinchamiento simultdneo.
Pero tembién puede ir delante del estiramiento. En cual=-
quisr caso, no s6lo el punto de comienzo de la inyeccidn
es llevado al lugar ideal para el mismo, sino que gsobre
todo se consigue un estiramiento muy uniforme del cuerpo
hueco 24.

Como continuacidén a la etapa del procedimiento
representada en la figura 5, segin la figuras 6 la parte
delantera 17 del mandril 13 de soplado es retrocedida en

la forme descrita de tal manera que sdélo subsiste una hég

- 14 -
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didura 25 que hace posible la evacuacidn del aire, es de-

cir el reflujo del agente de presidén admitido en demasia
a sobrepresidn, en direccién de las flechas R. A continua
cién, de manera en si conocida, se abre el molde 16 y el
cuerpo hueco 24 soplado es basculado con el mandril a un
puesto de expulsidn y evacuado del mandril.

La figura 7 representa una forma prdctica de rea
lizacién de un mendril de soplado para llevar a cabo el
procedimiento del invento, habiéndose designado en general
con la referencia 13} Consiste en la parte delantera 17,
del mandril de soplado, el mandril 15 y la gufa 26 de la
parte delantera, recibida en el mandril de retencidn.

La parte delantera 17 del mandril de soplado con
su guia 26 tiehe'unaAconekién para el agente a presidn,
por ejemplo, uﬁa conexidén para aire 27 que, a través de
una tuberfa 28, estd unida con una o mds aberturas 20 de
salida de aire. En el ejemplo representado, estas abertu-
ras desembocan, paré la generacidén de una corriente de
aire ancha, en la fase segin la figura 5, en una superfi-
cie aplanada 29 de la gufa 26 en si cirecular y conducida
de una manera precisa en un dnima 30 del mandril de reten
cién 15. Esta gufa 26 es accionada por medio de una barré
32 conducida con holgura en un énima 31 del mandril de so
porte, barra 32 que tiene un extremo engrosado, en este

caso en forma de tuerca 33 ranurada mentenida por una tuer

-15 ~
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ca 34 de sombrersete.

Contra el escaldn 35 de una escotadura 36 mayor
respecto al dnima 31, y la superficie interior de la tuer
ca 33 se apoya un muelle de presidén 37 que, sobre todo,
tiende & mantener el contacto constante de la tuerca de
sombrerete 34 con el disco de mando 38, con cuya ayuda
pueden gobernarse las posiciones, representadas en las fi
guras 5 y 6, de la parte delantera 17 y también el despla
zamiento para la gufa del punto 22 de iniciacidén de la ip
yeccidn f la retirada a la posicidn de evacuacidn del aire
gegin la figura 6. Como, en esencia, sblo mantiene este
contacto con el dlsco y no debe provocar, o al menos no
debe provgcarlo ella sola, el retroceso de la parte 17
del mandril, puede hacerse de pequeifias dimensiones.

En el ejemplo representado, sin que ello fuera
importante para el invento, le parte delantera 17'y la
gifa 26 se han hecho de una pieza y la barra 32 ha sido
roscada en la guia que, 8l mismo tiempo, cierra entonces
hacia atrds el caudal de aire 26.

En esencia, el mismo principio puede también em
plearse cuando se fabrica un cuerpo hueco, no segin el mé
todo de soplado con inyeccidn, sino de acusrdo con un pro
cedimiento de soplado en dos etapas. La produccidn del pa
risén corresponde en este caso a la del cuerpo hueco a

partir de un parisén tubular extruido, produciéndose en

- 16 -
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un extremo una costura de aplastamiento que lueg;-pasaré
por el fondo. El mandril de soplado introducide en el mol
de final, que puede ser el mismo con el cual se sopld tam
bién el cuerpo preliminar, o que puede ser uno distinto
perteneciente al molde de acabado, conduce entonces tam-
bién durante o antes del soplado al fondo del cuerpo pre-
liminar y, con éste, & la costura de aplastemiento, en
direccién.é la pared 10 de la cavidad de moldeo enfren-
tada a ésta, de manera que la costura de aplastamiento del

plano de separacidén del molde quede muy junta frente a di

_ cha pared o se aplique & ella. Después del soplado, el

mandril de soplado o la parte mévil del mismo pueden ha-—
cerge retroceder o, como éntes hemos descrito, pueden ser
hechas retroceder por la presidn que se acumula en el cuer
po hueco.

La punta del mandril de soplado o su parte mo-
vible, 0 le punta de esiza parte movible,'puede ser de un
meterial mel conductor del calor, por ejemplo teflom, con
el fin de evitar que se pegue al parisén o al cuerpo pre-
liminar.

la presente soliecitud, que corresponde a la pre
sentada en Repiblica Federal Alemana, el 25 de Enero de
1973, bajo el N® P 23 03 513.4, se acoge & 1os beneficios
del Art{culo 51 del vigente Estatuto sobre Propiedad Indug
trial.

-17 -



RELIVINDICACIONES

5 Los puntos de invencién propia y nueva, que
se presentan para que sean objeto de esta solicitud de
Patente de Invencidn en Espafia, por VEINTE afios, son 1los
que se recogen en las reivindicaciones siguientes:
lg,- Un procedimiento para la fabricacién de
10 cuerpos huecos a partir de material sintético termopldsti
co segin el método de soplado, en el cual, en una primera
etapa, se moldea en un molde preliminar un parisdén termo-
pléstico cerrado en el fondo de modo que el centro de su
fondo se encuentre en el eje del mandril de soplado, des
15 pués de lo cual se transfiere este parisén desde el mol-
' de preliminar a un molde de acabado y se acaba de soplar
en éste, como segunda etapa, hasta obtener el cuerpo hue-
co de la configuracién deseada, caracterizado porque en
la primera etapa se inyecta en torno a un mandril de sopla
ZQ: do en calidad de ndcleo un parisén aproximadamente de for
ma de cartucho, cuyo punto de iniciacién de la inyeccidn
se lleva durante el soplado con ayuda del mandril de soplag
do desplazado en su eje o de una parte del mismo hasta cex
ca de, o hasta completamente en, su proyeccidén sobre la pa

25 red de la cavidad de moldeo que se encuentra frente a é1.
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28,~ Un procedimiento segln la reivindicacién
12, caracterizado porgque en la primera etapa se sopla un
cuerpo preliminar que corresponde a menor escala o a gran
des rasgos a la forma definitiva del cuerpo hueco deseado,
cuya costura de aplastamiento del lado del fondo es lleva~
da durante o antes del soplado hasta obtener el cuerpo ter
minaedo con ayuda del mandril de soplado desplazable en su
eje o de una parte del mismo hasta cerca de su proyeccidn
sobre la pared de la cavidad de moldeo gque se encuentra
enfrente de él o hasta quedar plenamente en dicha proyec-
cién, después de lo cual se termina de soplar el cuerpo pre
liminar que se halla en el molde de acabado.

38,- Un procedimiento segin las reivindicacig
nes 12 o 28, caracterizado porque el desplazamiento del cen
tro del fondo del parisén en direccién a su proyeccidn so-
bre la pared de la cavidad de moldeo que queda enfrente de
8l se realiza en sincronismo con el estiramiento provocado
por el hinchamiento del parisén.

48,- Un procedimiento segin las reivindica~
clones 18 o 28, caracterizado porque el desplazamiento del
centro del fondo del parisén e direccién a su_proyeccidn
sobre la pared de la cavidad de moldeo gque queda enfrente
de €1 tiene lugar antes que el estiramiento provocado por
el hinchamiento del parisén.

58,- Un procedimiento segin una o varias de
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las reivindicaciones 12 a 42, caracterizado porque se sal
va la distaneia que queda entre el centro del fondo y su
proyeeccldn,
6&,- Un procedimiento segin una o varias de

5 las reivindicaciones 18 a 5%, caracterizado porque se de-
vuelve el mandril de soplado o la parte del mismo a su po
sicién de partida por medio de la componente de presién
que actia sobre la superficie frontal del mandril de soplg
do o de la parte del mismo y que pertenece a la presién

10 que se acumula en el cuerpo hueco hinchado.

78,~ Un procedimiento segin una o varias de
las reivindicaciones 12 g 62, caracterizado porque el cen
tro del fondo del parisén se lleva hasta cerca de su pro-
yeccidn sobre la pared de la cavidad de moldeo que se en-

15 cuentra enfrente de €1, o hasbta quedar plenamente en di-
cha proyeccién, por medio de un mandril de soplado o su
parte mdvil con una punta o capa de revestimiento de punta
hecha de un material de poca conductividad térmica, por
ejemplo, un polimero fluorado,

ZQ 82,- Un procedimiento para la fabricacidn de
cuerpos huecos a partir de material sintético termoplésti
co.

Tal y como se ha descrito en la lMemoria que
antecede, representado en los dibujos que se acompafian y

25 para los fines que se han especificado.
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Esta liemoria consta de veintiuna hojas es-
critas a miquina por una sola cara.

Hadrid,

p.a, 15 MAR, 1970
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