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VESQUIA PRPCEMIVA

Le presente invención se refiere a un procadimien 
to de fabricación de cuerpos idéeos de materia termoplósti 
ea sai 00830 a loe cuerpos buscos obtenidos eegÓn este pro-

5. ceñimiento. - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

Se conocen ya diversos procedimientos de fabrica 
ción de cuerpos huecos de materia termoplóetica, por ejem 
pío botellas o frascos, que cenéisten en realizar una pre 
forma por medio da un procedimiento tal como extrusión o 

10. inyección y luego en provocar la expansión de la preforma
por insuflado en el interior de un molde generalmente en 
doe partes. - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

Ya ee conocido expansionen* tales preformas a una 

temperatura suficientemente elevada, de modo que se obten 
15. ga por estirado biaxial un estado de materia denominado

"estado biorientado", siendo entonces enfriada la prefor­
ma una vez expansionada, de modo que conserve el estado de 
biorientaciÓn áe la materia que se ha obtenido durante la 
expansión. Este estado de biorientaciÓn confiera a la caa- 

23. taria propiedades particularmente interesantes de resis­
tencia. y de conservación mecánica. - - - - - - - - - - -

Estos cuerpos hueooa presentan sin embargo el in
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conveniente de un peso relativamente elevado debido a la 
concentración do materia en ciertas partea del cuerpo, en 
particular a nivel del cuello. Meado, en loe cuerpos hue­
cos conocidos, la asteria pose* dlferantee catados oogúa 

3. loo puatoa, lo que provoca diferenciae de aspecto y de pro­
piedades, en particular mecánicas, de eotaaquoidad y de co^ 
aervación con la temperatura. - - - - - - - - - - - - - - -

Aei, la eolioitud de patente francesa 73 26523 a 
nombre de SITSUI T0AT3U CHEMICALS IHCQRPORATÊ  describe un 

10. procedimiento de fabricación de un cuerpo hueco por insufla
do con orientación biaxial a partir de un semialaborado que 
ae bella en un estado cristalino, efectuándoos laa oparacig 
nea de estirado a una temperatura superior al punto de fu­
sión cristalino; ee obtienen asi cuerpos huecos de tipo 

15. cristalino poco apropiados pora resistir presiones intemas
importantes. — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — —

Igualmente, la patente U.S. 3-202.739 (ZAVASNIK) 
describe un procedimiento similar al precedente en el cual 
el cuerpo hueco obtenido presenta igualmente defectos de hg, 

20. mogeneidad. - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

la solicitud de patente francesa 69 09315 
(HBRCUMíS IHOORPORAaso) deecribe igualmente un procedimien­
to de fabricación de cuerpos huecos en el cual la deforma­
ción, efectuada a alta temperatura, conduce a un cuerpo hq& 

25. co de constitución no homogónea. - - -  - -  - -  - -  - -  - -



Sucede lo mismo coa la patente O.S. 3.7%.§ 5!
(R3I1LY-SIN03CK) que describo un procedimiento do fabrica- 
eión do euerpos huecos en el cuál un aemielaborado manteai 
do a nivel del anillo o del cuello conduce, por insuflado, 
a un material al que le falta homogeneidad y que tiene una 
resistencia insuficiente para aplicaciones en condiciones 
difíciles. - - - - - - - - - - - - -  - - - - - - - -

la presento invención ee propone proporcionar w  
procedimiento de fabricación de cuerpos huecos de materia 
teraopl&stioa que evita estos ineoavanientea y que permite 
en particular obtener cuerpos huecos aligerados, que tienen 
una resistencia mayor y un estado de la materia macho más 
homogéneo, permitiendo aaí evitar las diferencias de coapqr 
tamiento de las diferentes partes del cuerpo hueco y sumas 
tar y homogenetzsr las cualidades de conjunto de loa cuer­
pos huecos. - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

la invención tiene por objeto un procedimiento de 
fabricación de cuerpos huecas da materia termopláatica en 
el cual se realiza antetodo una preforma preferentemente 
amorfa de materia teraoplóetica destinada a ser luego ex­
pansionada para obtener la forma definitiva del cuerpo 
hueco, caracterizado porque ee lleva dicha preforma, a una 
temperatura superior y próxima a la temperatura de transi­
ción vitrea de la materia teraoplóstiea y porque ee efec­
túa una expansión de la totalidad del cuerpo hueco hasta 
provocar una biorientación de la totalidad del cuerpo bug
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co, después da lo cual aa fija o "solidifica" la asteria 
ea al astado bioriantado. - - - - - - - - - - - - - - - -

Por "totalidad del cuerpo hueco", ee entienáe t^ 
do al cuerpo hueco comprendiendo al cuello u otra entran- 

5. gul ación auparior con la excepción, en au cano, da una zo
na central limitada del fondo del cuarpo hueco. - - - - -

Se obtiene con ello un cuarpo hueco en al cual la 
caai totalidad da la materia, comprendiendo la aona del 
eventual cuello 0 estrangulación superior, ee halla en un 

10. estado bioriantado con características particulares de re­
sistencia y de conservación. - - - - - - - - - - - - - -

Pe comprende que, gracias a la invención, es posi 
ble obtener una disminución de peeo considera Ae, a igual 
resistencia, para el cuerpo hueco, debido a que estando al 

15* cuello o la estrangulación superior del cuerpo hueco en al
astado bioriantado, puado tenar así un aepesor claramente 
inferior al espesor necesario para un cuello que se halla­
ra en un estado no bioriantado aegdn las tócnicas conoci­
das. - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

30. Pegón la invención, la temperatura a la que se
lleva la preforaa aatá comprendida entre 0 y 309 c por en­
cima de la temperatura de transición vitrea de la materia 
teraopl&stica considerada. - - - - - - - - - - - - - - -

Segón la invención, se realiza una preforaa hueca,



de forma preferentemente tabular, y cuyo diámetro ea toda 
sección ea sensiblemente inferior al diámetro que se alean 
sari en el cuerpo hueco definitivo para la sección corres­
pondiente. Preferentemente, el diámetro del cuerpo hueco 
en una aeccián determinada es por lo meaos 1,3 veces supe­
rior al diámetro áe la preforma, siendo particularmente 
preferida una expansión por lo menos 1,5 veces superior. -

En un modo de realización preferido de la inven­
ción, la preforma se realiza de modo que presente, más allá 
de su cuello o de su boca, una parte de materia procedíate 
por ejemplo de la fabricación de la proforma y que permite 
la transferencia y el mantenimiento de la preforma durante 
el insuflado o la expansión, siendo luego esta parte de ma 
teria seccionada y reciclada. - - - - - - - - - - - - -

En un modo de realización particularmente ventajo 
BO de la invención, ee utiliza para realizar la proforma un 
polímero del tipo que poeee un estado cristalino, siendo 
solidificada dicha preforaa en una estructura amorfa, y se 
efectúa la deformación de esta preforma a una temperatura 
próxima y superior a la temperatura de transición vitrea 
con un rÓgimen de expansión suficiente para crear un eetn 
do de materia biorientada y luege ce efectúa rápidamente 
una fijación de este eetaáo por refrigeración. - - - - -

Entre los polímeros utilizahles figuran en narticu 
lar loe poliásterse termopláatieoe, por ejemplo el polite- 
reftalato de etilenglicol, loe politereftalatos da tetrame



tilano, loa polit+reftalatos de butileno y loa copolímeros 
tereftslato/iaoftalato de cielohexilsndimetileno; figurw 
igualmmits lea poliamidas y loa poliacetalsa y en pártico 
lar el pcl io rime til ano. - - - - —  - - ------- - -

Pera loa polióstsres tarmoplásticoa, la expansión 
ae realiza de modo tal que conduzca a un aumento de diáme­
tro en toda sección del cuerpo hueco auperior a 1,5 veces 
el dióetro inicial, obteniendo aaí el catado biorientaáo.

Un un primar modo de realización particular del 
procedimiento según la invención, en el cual ae realiza la 
expansión en el interior de un molde, ae controla la tempe 
ratura de la materia durante la expansión de modo que aee 
constantemente igual o superior a la temperatura de transi 
ción vitrea, efectuóndose la fijación o solidificación en 
el estado biorientado en lae paredea frías del molde. - - -

Preferentemente, ae efectúa en el cuerpo hueco ter 
minado una operación de texmofijación por elevación de tem 
paratura de la materia a fia de liberar loa esfuerzo# in­
termedios reaidualoa. - - - - - - - - - - - - - - - - - -

Sn otro modo de realización particularmente rápi­
do, ae efectda la expanaión da la preforma en el interior 
del molde a una temperatura de la materia primero superior 
a la temperatura de transición vitrea y luego inferior a 
esta tsmperatura, lo qua provoca, durante la última parte 
de la expansión, una fijación de los esfuerzos dsl sstado



biorlentado, y se mantiene ventajosamente el molde & una 
temperatura tal que, durante el contacto de la materia con 
lea paredes del molde caliente, ee asegure la termofijación 
final. - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

Es igualmente posible, a partir de un cuerpo hueco 
que no ha sufrido la termofijación final, realizar esta ope, 
ración de termofijación por simple llenado del cuerpo hueco 
con un producto tal como un líquido, e: particular bajo pro 
eión, a elevada temperatura.---------- ----------------

La termofijación se efectúa preferentemente a una 
temperatura claramente superior a la temperatura do transí 
eión vitrea de modo que se obtenga una velocidad de termo- 
fijación tan devala como sea posible. - - - - - - - - -

La invención prevé igualmente los cuerpos huacOB 
realizados por el procedimiento según la invención, carao 
terizándoee principalmente dichos cuerpos huecos por un ag 
tado biorientado de la materia en la casi totalidad 3el 
cuerpo hueco. Debido a las prescripciones legales sobre la 
materia, este aspecto de la invención no se reivindica es­
pecíficamente. - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

Los cuerpos huecos obtenidos a partir de polímeros 
del tipo cristalino se caracterizan además por el hecho de 
que en la casi totalidad As la materia del cuerpo hueco, 
con la excepción eventualmsnte de la parte central del fon 
Ao, la materia se halla en un estado biorientado y es trena



parante, rígida, reeiEaate a impermeable y presenta adeaiáa 
una excelente conservación con la temperatura. Se aoí pool 
bl^ utilizar los cuerpos huecos realizados con tales mate­
rias para contener productos llevados a una temperatura ele 
vnda, por ejemplo productos que son llevados a temperatura 
de esterilización en el interior del cuerpo hueco. - - - -

3s igualmente posible reciclar los cuerpos huecos 
cbtenidoe eometlóadelos a una esterilización en condiciones 
análoga* a las de los cuerpos Roscos vHtio. - - - - -

La invención prevó igualmente las preformas para 
la realización de los cuerpos huecos según la invención, 
estando caracterizadas dichas preforaaa aa particular por 
si hecho de que sus dimensiones radiales con inferieres a 
las dimensiones radiales leí cuerpo hueco definitivo en 
una cantidad tal que el cuerpo hueco esa llevado en su ca­
si totalidad a un estado de biorientación, presentando di 
chas preformas preferentemente urna prolongación por el 1& 
do de su boca o de su cuello, estando destinada dicha pro 
IcagaciÓa a ser eliminada al final de la expansión. Tampo­
co este aspecto de la invención ae reivindica específica­
mente.

La invención prevó en particular lae preforasaa de 
polímeros de tipo cristalino caracterizadas porque la mate 
ria de la preforaa se halla mu un estado amorfo por refri­
geración enórgica desde la temperaría de plastificación. 
Tampoco este aspecto de la invención se reivindica especí-



Ücaaente

Otrae ventajas y carao terf eticas de 3.a invención 
resultará: ahora evidentes con la leo tura de la descripción 
siguiente de un modo particular, en forma alguna limitati­
vo, de realización de la invención, con referencia a los 
planos anexos, en los cuales: - - - - - - - - - - - - - -

- la figura i es una vista esquemática de una ins 
telación utilisable Para la realización del procedimiento 
según la invención, - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

- las figuras 2a y %  representan una prafonaa se 
gón la invención, según dos estadios de su fabricación, -

- la figura 1 representa una vista en sección de 
un molde utilizaMLe para la realización de una etapa del 
procedimiento según la invención y que contiene una pretor 
aa destinada a ser expansionada por insuflado. - - - - -

En la fase designada por 1 en la figura 1, ee ex- 
truye un semialaboraáo de un poliÓster teraopl&stíco, tal 
como el politweftalato de etilenglicol por medio de un 
procedimiento convencional de extrusión realizando asi una 
plantificación de la materia constitutiva del semielabora­
do. El notarial constitutivo del semielaboraáo es homogóneo 
y sale a una temperatura próxima a au temperatura de fusión 
en un estado da estructura fundida. Para ello se puede uti 
lizar una extrusora de doble tomillo en L, ANPÜUART, bien
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conocida ea la tócnica. ^uc características principalee 
e w  un diámetro de tomillos de 120 mm, una longitud del 
tomillo áe alimentación de 1$ P y una, longitud del tomi­
llo de plastifioacióa de 15 P, siendo loe accionamientos 

5- de loe tomillos independientes el uno del otro. La produc
ción de tal extruaora ce del orden lo 300 kg/hora. - - - -

Para el material utilizado, la temperatura de fu­
sión ss de 257? C y el aeoielaborado que sale de la extracto 
ra se halla a una temperatura comprendida entre 2609 C y 

10. 2909C. - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

El semielaborado puede obtenerse igualmente por 
otros procedimientos, en particular por inyección. - - - -

A partir de esta eami elaborado ss reslisa, en la 
fase designada por 2 en la ?igura 1, una preforma capán 

15. la invención. - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

Para hacerlo, el aomielaboraRo os sometido a una 
etapa de insuflado an un molde que presenta una cavidad c& 
rrespondiente a la preforma deseada y cuyas paredes son 
refrigerados anórgicaaonts. Bn este molde, el semialabora- 

20. do se expansiona por introducción de un fluido termorregu-
lado bajo presión hasta hacer que se adapte perfectamente 
s las foreas de la cavidad del molda. Con el contacto de 
las paredes frías de la cavidad del molde, la preforma se 
enfría brutalmente lo que le permite adquirir una estruc- 

25. tura amorfa. - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -



Se obtiene asi una preforma tal como la represen­
tada en la figura 2a de los planos. Esta pro forma presenta 
una parte principal tubular que se extiende en una distan­
cia 51, prolongada por su parte superior mediante una par­
ta ensanchada que se extiende en una distancia 32 designa­
da con la expresión "falso anillo", prolongada a su ves ese 
diante una parte situada en su parte superior 33 y designa 
da a continuación con la expresión "desecho". - - - - - -

la preforma que sale del molde, designada por 3, 
pasa luego por un dispositivo de cortado designado por 4 

en la figura 1, separando este dispositivo la parte superior 
de desecho respecto al resto de la praforma propiamente di 
cha, designada por $ en la figura 2b y constituida por un 
cuerpo tubular que se extiende en una distancia 31 y por 
una parte superior ensanchada con respecto al cuerpo desig 
nada con el nombre de "falso anillo" y que se extiende por 
la distancia 32. las preformas $ así obtenidas se almacenan 
luego, cu su caso, en un puesto 6 de almacenaje. - - - - -

las praformas eegón la invención son luego trata­
das tórmicamente y este tratamiento debe ser homogéneo. Pa 
ra ello, las preforaas son llevadas a un puesto 7 en el que 
son sometidas a el amen toe calefactores, en particular por 
conducción, convección o radiación, durante un tiempo deter 
Külado para alcanzar una temperatura superior y próxima a 
la temperatura de transición vitrea del material constitu­
tivo ¿e la preforma. En el ejemplo considerado, ea al cual 
la preforma es de politereftalato de etilenglicol, estas
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preforsaa con calentabas a una temperatura le aproximada- 
manto 70?0. - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

Para efectuar el tratamiento térmico se ouale utl. 
lizar un homo-tunel, provisto de elementos ge calefacción 

$. con infrarrojos, en t& cual circulw loa weformas cobre
un mecanismo transportador estando provisto este dispo­
sitivo transportador de medios para hacer girar sonre oí 
mismas las preforaas de modo que proBontan toda su perife­
ria al dispositivo calefactor* - - - - - - - - - - - - - -

0̂. ?.as preformna así calentadas a una temperatura
próxima y superior a la temperatura de transición vitrea la 
la materia son luego tomadas por un dispositivo 9 Je trans­
ferencia susceptible de transferir rápidamente las prefor- 
aaa calientes a un Mido de insuflado designado globaltaenta 

t$. por 10. - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

B1 dispositivo de transferencia puede estar cons­
tituido por ejemplo por un mecanismo do brazo animado con 
un movimiento alternativo de una amplitud df 1S3P que per­
mite transferir de manera totalmente au tosa ti anda las pre- 
formas a los moldee. - - -  - -  - -  - -  - -  - -  - -  - -  - -

nn el molde, la preforma es expansionada hasta qb 
tener una forma do cuerpo hueco 11 prókian a la forma dafi 
nitivs, con exeepcidb de una parte superior que ce elimina 
por medio de un dispositivo cortante 12 hasta obtener la 

?5. forma definitiva de cuerpo hueco 13. - - -  - -  - -  - -  - -
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Rn la figura 3 se puede ver perfectamente como la 
preforma 5 se exaansionaáa hasta obtener la forma 11 ¡3a! 
frasco. SI molde 14 provisto de un circuito de teraorregu- 
1 ación 15 presenta un mecanismo do extensión axial de la 

5. preforma, designado glotal saate por 16, que permite a la
preforma 5 alcansar la longitud representada en traeos dio 
continuos en la figura 3 y un dispositivo designado esque­
máticamente por 17 que permite la introducción de un fluido 
de hinchado en la preforma. Ni molde debe igualmente haber­

ío. se provisto de medios de aadavaMiento y do medios de mando
wtom&tico.------ —

Ri molde representado en la figura 3 comprende una 
parte 18 correspondiente al cuello del cuerpo hueco en for­
ma de frasco, en su forma definitiva. Reta parto 18 está 

15. prolongada en su parte superior mediante una parta 19 cuya
forma corresponde a la forma del falso anillo del que está 
provista la preforma. --------------------- -------- -

las partes 18 y 19 están unidas por una apista 20 
que permite realizar una zona de debilitación a fin de fa- 

20. voracer la separación de la parte superior correspondiente
al falso anillo respeeto al cuerpo hueco definitivo. - - -

Se comprende que cuando la prefonsa 5 es expaaaio 
nada en el interior áel molde 14, la praforaa 5 es axpaasio 
nada en toda la parte destinada a constituir la forma defi 

25. altiva del fraseo y, en particular, en la parte correspon­
diente a la cavidad 13 destinada a realizar el cuello del



futuro fraseo. Pa asegura asi una expansión y usa biorien- 
tación de la totalida.1 !el cuerpo hueco obtenido. - - - -

Como se ha explicado anteriormeato, el molde puede 
presentar paredes frías y en esta caso os conveníante con­
trolar la temperatura lo la materia durante la expansión 3o 
la preforma, de modo que esta temperatura sea conotantemen 
to igual o superior a la temperatura de transición vitrea. 
A la salida del molde, el cuerpo hueco sufre una operación 
de termofilación por elevación de temperatura de la materia 
a fin de liberar o eliminar loe esfuerzos intarmelioa reoi 
duales.

?ara la materia considerada, la termofijjación se 
efectúa entre aproximadamente y 200$C. - - - - - - -

Be igualmente posible efectuar la expansión de la 
preforma en el interior áol molde a una temperatura de la 
materia primevo superior a la temperatura de transición vi 
tren y luego inferior a esta temperatura, lo que provoca 
durante la última parte de la expansión la fi jación de ios 
esfuerzos del estado biorieatado y se mantiene el molde a 
una temperatura que permite asegurar la termofilación, la 
termofijaciÓn puede obtenerse igualmente por simple llana 
do del cuerpo hueco con un producto tal como un liquido, 
en particular balo presión, a temperatura elevada. - - - -

Aunque la invención se haya deecrito en relación 
con una forma particular de realización, es evidente que no



se halla limitada en modo alguno a la mioma y une pueden 
introducirse ^  ella cualesquiera modificaciones, en psrti 
eular de forsa o le materiales, cía salir por ello ni le su 
alcance ai de tai espíritu.

N O T A

Se declaran de novedad y propiedad para EepaSa, 
sus territorios y plazas de soberanía, las siguientes: - -

R ? ¡ I V I N a i S A C I 0 H 8 S

1.- Procedimiento de fabricación de cuerpos hue­
cos do materia texmoplástica, ea el cual se realiza anteto 
lo una. preforma de materia teraopl&stica destinada a ser 
luego expansionada para obtener la forma definitiva del 
cuerpo hueco, caracterizado porque se recalienta dicha prc 
forma a una temperatura superior y próxima a la temperatu­
ra de transición vitrea da la materia tensopláatica y por­
que se efectúa luego, por insuflado, una expansión la 
totalidad del cuerpo hueco hasta provocar una biorieataci&i 
de la totalidad del cuerpo hueco, después de le cual se so 
lidifiea la materia en el estado biorientado. - - - - - -

Procedimiento segJu la reivindicación 1, carao 
terizado porque la temperatura a la que se lleva dicha pro 
forma está comprendida entre 0 y 3&e por encima de la tem­
peratura de transición vitrea de la materia toraoplástica.

3.- Procedimiento segdn cualquiera de las reivin-
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áicacionea 1 y 2, caracterizado porque aa reai isa una pre- 
forma hueca en particular de forma tubular con un fon4o y 
cuyo diámetro en toda cocción ea eanaihL enante inferior al 
diámetro que alcanzará el cuerpo hueco definitivo para la 

5. sección correspondiente. - - - - - - - - - - - - - - - -

4.- Procedimiento pegón la reivindicación 3, ca­
racterizado porque el Ri&aetro del cuerpo hueco en una aeg 
ción determinada ea por lo meaos 1,3 voceo superior al 3i& 
metro do la preforaa y preferentemente 1,5 voceo superior.

10. 5.- Procedimiento según cualquiera da las reivin­
dicaciones anteriores, caracterizado porque la preforma se 
realiza de modo que presente más allá áe eu cuello o de su 
boca una parte de materia procedente en particular de la 
fabricación de la prefoxsaa y que permita la transferencia 

15. y el mantenimiento de la preforma durante dicha expansión,
siendo luego esta oarte de materia seccionada y reciclada.

6.- Procedimiento según cualquiera de las reivin­
dicaciones anteriores, caracterizado parque ce utiliza, pa 
ra realizar la preforma, un polímero del tipo que posee un 

20. estado cristalino, siendo solidificada dicha preforma en
una estructura amorfa, y porque es efectúa la deformación 
de esta preforma a una temperatura próxima y superior a la 
temperatura de transición vitrea con un rÓgimea de expan­
sión suficiente para crear un estado da materia biorienta- 

25. do y porque luego se efectúa rápidamente una fijación de
este estado por refrigeración. - - - - - - - - - - - - -



7.- Procedimiento según la reivindicación 6, ca­
racterizado porque se utiliza un poliáster terraoplúetico. -

Procedimiento según la reivindicación 7, ca­
racterizado porque ee utiliza politereftalato le etilengM 
col. - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

9. - Procedimi^to según cualquiera de las reivin­
dicaciones 7 y 3, caracterizada porque la expansión ce rea 
liza de modo tal que eondusea a un otmento de diámetro en 
toda secei&s del cuerpo hueco superior a 1,5 vocea el diú 
setro inicial obteniendo asi el estado biorientado. - - -

10. - Procedimiento eegún cualquiera de las retvin 
dicacicnee anteriores, caracterismo porque se realiza la 
expansión de la preforma ea el interior del molde, y por­
que se controla la temperatura de la materia durante la ex 
paasión de modo que sea constantemente igual o superior a 
la temperatura de transición vitrea de la materia, efec­
tuándose la solidificación en el estado bierieatado an las 
paredes frías del molde. - - - - - - - - - - - - - - - - -

11. - Procedimiento eeg&t la reivindicación 10, et* 
racterizadc porque se efectúa en el cuerpo hueco terminado 
una operación de teraofilación per elevación de temperatu­
ra de la materia. - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

15.- Procedimiento según cualquiera de las reivin 
dicaciones 1 a 9# caracterizado porque ce efectúa la expan



siÓn de la preforma en el interior del naide n una tasnera 
tura de ln materia primero superior a la teap>raturc le 
trnnoici&t vitrea y lue^o inferior a ceta temperatura, lo 
que provoca durante la última parte de la expansión ur^ fi. 
jación de loa esfuerzos del estado biorientado.

13. - Procedimiento según la reivindicación 12, cg 
racterizado porque ce mantiene el molde a una temperatura 
que per ita asegurar, durante el contacto do la materia con 
las paredes del molde caliente, la teraofij ación final. - -

14. - Procedimiento según la reivindicación 12, en 
racterizado porque la termofijnoión se obtiene por llenado 
del cuerpo iMeco con producto, tal orneo un liquido en 
particular bajo presión a temperatura elevada. - - - - -

15. - Procedimiento según cualquiera de las reivln 
dicacionea 11 a 14, caracterizado porque la texmof ilación 
se efectúa a una temperatura de la materia claramente supe 
rior a la temperatura de transición vitrea de la materia 
tsrmoplástica.

16. - "PROCKBBaiSHTO DE FABRICACION DE CUERPOS
MUSCOS D3 KA'fFRlA ÍERKOPMSTIOA". ------------ -------

Todo ello conforme se describo y reivindica en la 
preeents memoria que consta de veinte notas foliadas y me­
canografiadas por una sola de sus caras y de dos láminas



de áüatíoe que la ilustran

&ARCEL0HA, -! 0^.1375 
p. A- M- CURELÍ
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