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P A T E N T E  SE I N V E N C I O N

por VEINTE años

solicitada en España a favor do CABNAUD TOTAL INTERPLASTIC, 
de nacionalidad francesa, domiciliada en rué Paul Sabatier 
71106, Chalon-Bur-Saono, Francia, por "Procedimiento de fa­
bricación de cuerpeo huecos de material termopUetico", con 
prioridades de las solicitudes francesas ace. 7$ 05251 y 
75 24499 (adición) de fechas 20 febrero 1975 y 6 agosto 1975. 
respectivamente. --------------- - - - - - - - - - - - - -

MBSORIA DESCRIPTIVA

La presente invención se refiere a un procedimiento 
de fabricación de cuerpos huecoe de material termoplástico 
así como a los cuerpos imecoa obtenidos segdn este procedi- 

5. miento y a las preformas utilizadas por este procedimiento.-

Se conocen ya diferentes procedimientos de fabrica 
eión de cuerpos huecos de material termoplástico, tales como 
por ejemplo botellas, fraseos o bidones, que consisten en rea 
ligar una preforma por un procedimiento cualquiera, por cjem 

10. pío extrusión o inyección, y después en provocar la expansión
de la praforma por soplado en el interior de un molde gene­
ralmente en dos partes. - - - - - - - - - - - - - - - - - -
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Es ya conocido efootuar la expansión da dichas pre 
formas a una temperatura por encima de la temperatura de 
transición vitrea, de manera que se obtenga, por estirado bia 
xial, un estado de material llamado estado bioriontado, sien- 

5* do entonces la preforma una ves expansionada enfriada para
conssrvar el estado de biorientación del material que ha aido 
obtenido al tener lugar la expansión. El objetivo de este es 
tirado biaxial es conferir al material termopláatico propie­
dades particularmente interesantes de resistencia y de com- 

10. portamiento mecánico.

En teles procedimientos se ha previsto, una vez la 
preforma retenida por la parte destinada a formar el cuello 
o el gollete por ejemplo en el interior del molde de soplado, 
efectuar antee del soplado un estirado axial con el objeto de 

15* alargar la preforsa y conferirle un estado de orientación
unidireccional antes de la expansión radial definitiva* - - -

Este estirado axial es generalmente efectuado con 
la ayuda de un dedo o elemento deslizante que penetra aa la 
praforma. - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

30* Ratos procedimientos conocidos no dan, sin embargo,
satisfacción completa y particularmente no permiten realizar 
por simple soplado cuerpos huecos que tengan dimensiones 
transversales muy importantes y  un pequaHo diámetro da cuello. 
En efecto, el espesor de la preforma disponible es igual al 

2$. espesor del cuello del cuerpo hueco, el cual forma asi un lí
mite físico ds las posibilidades geomátrios* de los cuerpos
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huecas

Se ha probado ya de resolver este problema# por 
ejemplo en la patente US 3.754.851, realizando ana preforma 
que tenga unos sobreespeeoree por debajo del cuello, pero es 
to presenta Importantes problemas de fabricadla o bien cusm 
do tiene lugar la extrusión de la preforma* o bien cuanto tig 
ne lugar su realización por inyección, siendo el control de 
estos espesores particularmente difícil mientras que la defor 
mecida ulterior de la preforma necesita un control de tempera 
turas diferenciales particularmente crítico. - - - - - - -

Además, el solicitante ha imaginado un procedimien­
to de fabricación de cuerpos huecos en el cual se confiere 
una orientación biaxial al conjunto d d  cuerpo hueco, compren 
Riendo el cuello, lo que necesita particularmente una defor­
mación radial importante dal cuello que sería difícil y a ve­
ces imposible con preformae de un tipo actualmente conocido.

La invención se propone evitar estos inconvenientes 
y  proporcionar un procedimiento de fabricación de cuerpos hue 
eos que utilice unas preformas nuevas y que permita escapar 
a los límites geométricos y tecnológicos predtadoa. Además, 
el procedimiento aegán la invención permite un incremento de 
la productividad en la fabricación de las preformas de les 
cuerpos huecos y, en caso necesario^ una ganancia en peso del 
cuerpo hueco fabricado y, particularmente en el caso en que 
la preforma está realizada por inyección o inyección-sopla­
do, un aumente de la relación longitud de preforma/diámetro
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<1$ pretor** normalmente limitado por lo* problema* do compor 
tamiento dol núcleo dol moldo do inyección. - - - - - - - -

1 * invención permito tembián facilitar 1 * realiza­
ción do cuerpea hueco* que preaentea una orientación biaxial 

$. en toda* aue parto* y particularmente a nivol dol cuello. -

la Invención oo propeno tambián facilitar la fabri 
cación do cuorpoa huocoa do tipo* particular** talco como 
por ejemplo recipiente* do aoroeol. - - - - - - - - - - - -

la invención tiene por objeto un procedimiento de
10. fabricación do cuerpo* hueco* d* material termopila tico de

$
tipo "cristalino* en el cual ae realiza, en principio, do una 
forma cualquiera, una proforma de material termoplóatico dea- 
tinada a aer a continuación expansionada para obtener la for 
m* definitiva del cuerpo hueco, y en el cual la preforma o* 

1$. axialmonto alargada ante* de *er expanaionada en *u forma 3g
finitiva, caracterizado porque ee provoca por estirado axial 
una dlominueióh importante del diámetro de la preforma, com­
prendida la parte deatinada a formar el cuello, a continua­
ción de le cual ae deforma la preforma pera obtener la forma 

20. definitiva del cuerpo hueco a una temperatura auflcicnte para
obtener un catado de orientación biaxial en la totalidad del 
cuerpo hueco. - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

Preferentemente ae hace aufrir a la prefbrza, por 
este eatirado axial, un alargamiento por lo menoa igual al 

2$. 20%, lo qua provoca una disminución de diámetro par lo menoa
igual al 23%. - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -
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La preforma pueda catar fabricada da cualquier mana 
ra, por ejemplo por inyección, inyección-soplado, extrusión, 
e xtrusión-soplado. - - —  ----------- ----------------------

En un modo de realización preferido de la invención 
el estirado y la disminución del di&aetro de la preforma pue­
den obtenerse introduciendo en el interior de la preforma un 
elemento alargado destinado a provocar un estirado uniaxial 
da la preforma. Sin embargo, en una variante seria posible 
realizar este estirado uniaxial por tracción sobre el extremo 
libre de la preforaa.

En un modo da utilización particularmente preferi­
do da la invención la disminución de diámetro ae practica so 
bre la preforma a una temperatura próxima y superior a la tem 
paratura de transición vitrea, permitiendo asi conferir a la 
preforma, comprendida la parte que forma el futuro cuello, un 
estado de orientación axial. ----------------------- ------

En. un modo de utilización preferido, la preforma es 
trechada es llevada, si no lo ha sido ya, a una temperatura 
próxima y superior a la temperatura de transición vitrea y es 
a continuación expansionada, particularmente en las direccio­
nes radiales, comprendida la parte que se refiere al cuello 
del cuerpo hueco, siendo esta expansión tal que realiza en la 
totalidad del cuerpo hueco, comprendido su cuello, un estado 
de orientación biaxial en el cual el cuerpo hueco es enfria­
do. Preferentemente el material es alargado por lo menos 1,5 
veces en todas las direcciones y en todos los puntos del euer 
po hueco. - -  - —  - -------
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El estrechamiento de la preforma, según la inven­
ción, puede efectuarse o bien en el interior del molde de so­
plado, o bien en el exterior. Cuando ee efectúa en el exte­
rior ea particularmente posible utilizar una preforma que tan 

5. ga un diámetro netamente superior al diámetro menor intemo
del molde de soplado, siendo la preforma eatirada y su diáme­
tro reducido de manera que pueda penetrar en el molde, siendo 
eeta reducción preferentemente suficiente para que incluso la 
parte que forma el cuello del cuerpo hueco sea tamoián expan­

do. alonada radialmente cuando tanga lugar el soplado. - - - - -

Se comprende que debido al hecho de que la invención 
permite utilizar unas preformae que pueden preeantar un máyor 
diámetro que el del cuello del cuerpo hueco a realizar, queda 
reducido el eepeeor de la preforma para un mismo perno de mata 

15. riel termopláetico utilizado, lo que permite acortar loa tiem
pos de enfriamiento necesarios en la utilización del procedi­
miento según la invención, lo que permite incrementar notablg 
mente la productividad en la realización de las preformas. -

En enfriamiento más rápido de la proforma permite 
20. tambián fijar mejor estos materiales en una estructura amorfa

particularmente interesante.--------------- ----------------

Es tambián posible en ciertos modos de utilización 
no realizar, cuando tiene lugar el soplado, una expansión del 
cuello. Así, la invención puede ser utilizada particularmente 

2$. para la fabricación de recipientes aerosoles, consistiendo al 
procedimiento de la invención entonces en efectuar el alarga-
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miento y el estrechamiento de le preforme utilizando el extra 
ao del tubo que prolonga la válvula de aerosol y ello hasta 
que el estrechamiento sea tal (pie la válvula quede aprisiona­
da por la preforsa, a continuación de lo cual ze efectúa el 

5. soplado a travás de la válvula impidiendo la expansión de la
parte del cuello que rodea directamente la válvula# - -------

En un modo do realización particular el procediaiea 
to de fabricación de cuerpos suecos de material termoplástico, 
ea el cual se callenta dicha preforma a una temperatura aupe- 

tO* rior y próxima a la temperatura de trsnaioión vitrea del mate
rial termoplástico y se provoca un estirado axial de la pre­
forma, está caracterizado porque se provoca una orientación 
biaxial de la totalidad de la preforaa, comprendida la parte 
destinada a formar el cuello del cuerpo hueco, después de que 

1$. se ha enfriado la preforma en estado orientado y se efectúa
una operación de termoestabilización de la preforma, a conti­
nuación de lo cual se deforma la preforma orientada para obte 
ner la forma definitiva del cuerpo hueco. - - - - - - - - -

Preferentemente, se provoca la orientación biaxial 
20. de la totalidad de la preforma por expansión radial despuóa

del estirado axial o simultáneamente con áste. - - - - - - -

En un modo de realización preferido de la invención, 
se provoca el estirado axial de la preforma hasta conferirle 
una longitud por lo menos igual a 2,5 veces su longitud ini- 

2$. c i a l . -------------------------------------------------------

De manera ventajosa la preforma orientada ea defor-



mada por expansión hasta conferirle un diámetro por lo menos 
igual a 2,5 vocee el diámetro de la preforma orientada*-----

En un modo de realización particular, partieularmen 
te para polímeros del tipo "cristalino", es en especial venta 
joao realizar la operación de termoeetabilización de la pre­
forma a una temperatura superior a la temperatura de cristal^ 
zación del polímero* - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

Otras ventajas y caraoteristicas de la invención 
aparecerán con la lectura de la descripción siguiente, dada a 
titulo de ejemplo no limitativo, con referencia al plano ane­
xo en el cual! - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -(

- la figura 1 representa una sección axial de una 
preforma extruidar-aoplada antee de estirado; - - - - - - - -

- la figura 2 representa esta preforma después de
estirado; ---------------------------------------------------

- la figura 3 representa una sección del cuerpo hue 
co definitivo con un fragmento del molde; - - -  - -  - -  - -  -

- la figura 4 representa una sección axial de una 
prefonea inyectada-soplada; - - —  - - -  — - - - - - - - -

- la figura 5 representa esta preforma deapuós de 
estirado; - - -  - -  - -  - -  - -  - -  - -  - -  - -  - -  - -  - -

la figura 6 representa una sección del cuerpo hue



co definitivo obtenido con un fragmento del moldo; - - - - -

- la figura 7 representa una proforma despuéa de 
termo en tabil izació:. segda una variante de la invención. - - -

Se hará referencia a lea figuraa 1 a  3. - - - - -

So quiero realizar, por ejemplo, un cuerpo hueco 
tal como una botella destinada a resistir a la presida, por 
ejemplo para contener líquidos carbonatados, que sea transpa 
rente y susceptible de sufrir elevaciones importantes de tem­
peratura, incluso de ser esterilizada. Para eDo se extruye, 
por un procedimiento convencional, un eemlelaborado en un po 
liéster termoplástico, tal como por ejemplo el politereftala 
to de etilenglicol. Sata semialaborado ee & continuacidn to­
mado de nuevo de forma totalmente aideica en un molde, por 
ejemplo en dos piezas separables, que presentan una cavidad 
correspondiente a la preforma deseada y cuyas paredes están 
enérgicamente enfriadas. El semialaborado ea expansionado en 
el mismo por introducción do un fluido termorregulado bajo 
presión hasta hacerle acoplarse perfectamente a las formas de 
la cavidad del moldo. La preforma so enfria brutalmente el 
contacto con el molde, lo que le permite adquirir una eatruc 
tura amorfa. La preforma seguidamente desmoldeada presenta 
la forma representada en la figura 1 con una parte superior 
1, designada a continuación bajo el término de falso anillo, 
un cuerpo sensiblemente cilindrico 2 y un fondo 3. -------

Se ve por encima de la zona llemada falso anillo 1 

otra zona aplanada 4 que corresponde a la parte del semialabo
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rado que está cogida entra las dos partes del molde de prefor 
as, osando tiene lugar el oierre de ástas sobre el eeaielabo- 
rado, y que permite por tanto la retención del seaielahorado 
en el interior del molde de preforma antee y durante el sopla 

5. do. Beta mona 4 ea a continuación eliminada por medios eláei-
coe caso se ve en la figura 2. - - - - - - - - - - - - - -

Después de la eliminación de la parte 4. se calien­
ta de nuevo cuidadosamente la preforma hasta una temperatura 
comprendida entre 1 y 309 per encima de la temperatura de trac 

10. alción vitrea. Preferentemente, por un calentamiento diferen­
cial, por ejemplo por radiación, la parte superior del cuerpo, 
en la zona 2&, es llevada a una temperatura media superior a 
la temperatura del material en las zonas inferiores del cuer 
po 2 y del fondo 3. - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

15. La preforma así calentada es a continuación introdu
cida en el moldo de soplado definitivo 5 en el cual queda re 
tenida por la parte superior del molde que se acopla estrecha 
mente con lae fornas del falso anillo 1. - - - - - - - - -

Sin psrder tiempo se introduce en el interior de la 
20. preforma un váatego deslizante 5 animado con un movimiento

axial que empuja el fondo 3, provocando un estirado o alarga­
miento de la preforma al mismo tiempo que una dieminución del 
diámetro y una disminución dal espesor. Se ve en la figura 2 
en la preforma alargada y eetreohada al final de esta fase.

25. Se ve particularmente que, debido a las diferencias de tempe­
ratura entre la zona 2a y las otras zonas de la preforma ini-
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cial, $1 estrechamiento es más importante en la zona 6, que 
corresponde a la zona 2a que en la zona 7 que corresponde a 
la parte inferior de la zona 2. Se ceta zona 6 la que servirá 
ulteriormente para realizar el cuello del cuerpo hueco.-Betá 
claro que , para facilitar la comprensión Ae la invención, el 
estrechamiento a nivel de la zona 6 ha sido sensiblemente exa 
gerado en el plano. - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

Preferentemente, la preforma alargada es por lo ma­
nos i, 2 vocea más larga que la preforma de partida representa 
da en la figura 1. ------------- ---------------------- ------

Una. vez que ae ha efectuado el alargamiento y obte­
nida una preforma según la figura 2, el material se halla 
aún por encima de la temperatura de transición vitrea. Be in­
teresante en esta fase controlar las temperaturas de la pre­
forma y es deseable esperar, para efectuar el soplado ulterior, 
que el conjunto de la preforma haya alcanzado una temperatura 
uniforme. Se efectúa entonces un soplado definitivo de mane­
ra que la preforma se expansione, esta vez esencialmente ra­
dialmente, para obtener una configuración tal como la repre­
sentada en la figura 3- Se ve en la figura 3 la forma defin^ 
tiva del cuerpo hueco asi como una vista parcial de la parte 
superior correspondiente al falso anillo en una parte del mol 
de 8. Beepuós de desmoldao esta parte superior 1 es cortada 
para obtener la forma definitiva de la botella deseada.-----

Preferentemente, la expansión radial es tal que en
cualquier parte del cuerpo hueco definitivo el diámetro ea
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por lo otoño# 1,2 vocea superior #1 diámetro de 1 # porte co­
rrespondiente de le preforma de la figure 2* - - - - - - -

El estado de biorientación que se obtiene en el ota 
teriel al final del soplado definitivo quede mantenido. - - -

5. El soplado puede, ventaj osamenta * ser seguido de un
tsrmofijmdo, es decir de un aumento de temperatura que permi­
te liberar las tenaionea intermodiaa reaiduales, efectuéndoee 
eate termofijado por ejemplo entre 180 y 30QCC. - - - - - - -

Es pertíoularaente intereaante controlar bien lee 
10. tsmpera^ras cuando tiene lugar el soplado y particularmente

ciando tiane lugar el soplado definitivo. A eete efecto, ¿a 
por ejemplo posible que la preforma alargada de la figura 2, 
situada en el molde da soplado definitivo 8 permanezca, cuan 
do tiene lugar una primera parte del soplado a una temparatu- 

15. ra superior a la temperatura de transición vitrea, después
llega, hacia el final del soplado, a una temperatura inferior 
a sata temperatura de transición lo que permite una fijación 
da las tensiones en estado btorisntado, efectuándose el termo 
fijado final preferentemente cuando tiene lugar el contacto 

20. con lae paredes calentadas del molde. Desde luego seria tam­
bién posible utilizar un molde con paredes frías y efectuar 
el termofijado después de desmoldeo. - - - - - - - - - - -

Se comprende, a partir del ejemplo de realización 
de lee figuras 1, 2, y 3, que el diámetro del cuerpo 2 de la 

-5* preforma en estado de la figura 1 ea inferior o por lo menos 
igual el diámetro de cuello 9 definitivo de la botella, lo

4



que permite introducir la preforma de la figura 1 en el molde 
dé copiado 5 y  proceder a la* operaciones sucesivas de esti­

rado por el vastago y de soplado definitivo. - - - - - - - -

Se hará referencia a las figuras 4, 5 y 6. - - - -

Bs este modo de utilización #e realiza por ejemplo 
por inyección-soplado, una preforma representada en la figura 
4 y que posee un falso anillo 1 1, un cuerpo 12 y un fondo 13. 
Se ve que al diámetro del cuerpo 12 es netamente superior al 
diámetro final dal cuello del cuerpo hueco definitivo 19. - -

En este cae<h ss lleva la preforma de la figura 4 a 
una temperatura superior y próxima a la temperatura de transí 
eión vitrea y, fuera del molde de soplado definitivo, se pro­
voca el alargamiento y la disminución de diámetro de la pre­
forma gracias a un dedo deslizante axialmente 15, mientras 
la preforma es sólidamente retenida por au falso anillo 1 1.-

E1  dedo deslizante 15 puede, por ejemplo, estar 
constituido por el tubo 15 da una válvula de aerosol 15a y se 
ve en la figura 5 que, al final del movimiento de descenso de 
este tubo 15, la cabeza de válvula 15¡& se halla presionada 
en la pared 17 debido a la disminución de diámetro. - - - - -

Al final de cate alargamiento, aatando siempre la 
preforma a una temperatura próxima y  superior a la temperatu­
ra de transición vitrea, o siendo llevada a dicha temperatu­
ra, se coloca la preforma alargada en el molde de soplado y 
se efectóa el soplado a través del tubo 15 por un orificio lg
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teral no representado previsto a oata efecto. Se ve que en es 
te modo de utilización el cuello 19 no sufre ninguna expansión 
radial.

Desde luego, será también necesario ef sotuer la dis
5. minución de diámetro de la preforma fuera del molde de sopla­

do final en loa oaaos en que, a pesar de una expansión radial 
del cuello cuando tiene lugar el aoplado final, el diámetro 
da la preforma antea del estirado axial permanezca superior 
el diámetro del cuello definitivo del cuerpo busco. - - - - -

10. Sn una variante de la invención se introduce en el
interior de la preforma calentada el váatago deslizan te 5 ,ain 
poner la preforma en el molde de soplado. Se ve en la figura 
2 la preforma alargada y estrechada al final de esta fase. -

Preferentemente, la preforma alargada es do 2,8 a 
15. 3 veces más larga que la preforma de partida representada en

la figura 1. -

Se realiza entonces una expansión radial de la pre 
forma, y se efectúa un calentamiento de la praforma de mane­
ra que ae realice un termceatabilizado al objeto de liberar 

20. las tensiones intermedias residuales, efectuándose este ca­
lentamiento a una temperatura de aproximadamente 1800C, ea do 
cir superior a la temperatura da cristalización del políaero 
utilisado (140'C). --------------------- -------------- - -

Debido a que la operación de termoestabilización ae

4
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efectda en el exterior del molda que paimite realizar el cuag 
po hueco definitivo es posible incrementar las cadencias de 
producción. - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

La preforma, después de la operación de teraoesta- 
5. bilizaeión, presenta la forma representada en la figura 7. -

Se coloca a continuación la preforma en el molde de 
soplado del cuerpo hueco y se expansiona la preforma de mace­
ra que se confiera un diámetro igual a, preferentemente, de 3 

a 3,3 del diámetro de la preforma orientada hasta obtener 
10. una configuración tal como la representada en la figura 3. -

El estado de orientación biaxial comunicado al mate 
rial queda mantenido y as constata una mejor homogeneización 
de las tensiones y una mayor estabilidad dimensional de los 
cuerpos huecos obtenidos. - - —  - - - - - - - - - -------

1$. Los cuerpos huecos obtenidos presentan una resisten
cia a la tracción axial de 10 a 13 kg/hm^ y circunferencial- 
mente una reaistencia de 20 a 24 kg/mm^. - - - - - - - - - -

Desde luego, la invención ha sido descrita a propó­
sito de una forma de realización particular, y queda entanAi- 

20. do que no está en modo alguno limitada y que se puedan apor­
tar a la misma diversas modificaciones de forma o materiales 
sin salir por ello de su marco ai de su esencialidad. - - - -

N O T A

Se declaran de novedad y propiedad para Espada, sus
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territorio* y plaza* de soberanía, la* siguientes^ - - - -

R B I V I W P I C A C I O N E S

1.-* Procedimiento de fabricación de cuerpos huecos 
de material teraoplástico, de tipo "cristalino*, en el cual 

5. se realiza una preforma en material teraopláatico destinada 
a ser expansionada y en el cual la pretores es axialmente 
alargada, incluso el nivel que debe formar el cuello, antee 
de ser expansionada en su forma definitiva, caracterizado por 
que se provoca por estirado axial una disminución importante

1C. del diésetro de la preforma, a continuación de lo cual se de
forma la preforma para obtener la forma definitiva del cues 
po hueco en una cantidad suficiente a una temperatura sufi­
ciente para realizar un estado de orientación biaxial en la 
totalidad del cuerpo hueco. - - - - - - - - - - - - - - - -

15. Procedimiento aegdn la reivindicación l, carao
terizado porque la preforma se halla en un estado amorfo. -

3. - Procedimiento aegdn cualquiera de las reivindi 
caeionea 1 y 2, caracterizado porque se efectáa el estirado 
y deapuóa la deformación a una temperatura superior a la tea

20. peraturs de transición vitrea y próxima a data. - - - - - -

4. - Procedimiento eegón cualquiera de las reivindi 
cadenas 1 a 3, caracterizado porque el material es estirado 
en la totalidad del cuerpo hueoo en por lo menos 1,5 veces 
sn todos las dirección**. - - - - - - - - - - - - - - - - -

4



3.- Procedimiento segán cualquiera de lee reivindi 
eaeionea 1 a 4. caracterizado porque se hace sufrir a lapre 
forma un alargamiento por lo menos igual al 20% y una dismi­
nución de diámetro por lo meaos igual al 20%. - - - - - - - -

6. - Procedimiento segán cualquiera de las reivindi­
caciones 1 a 5v caracterizado porque se afactóa el estirado
y el estrechamiento de los diámetros de la preforma en el in 
tsrior del molde de soplado definitivo. - - - - - - - - - -

7. - Procedimiento segán cualquiera de las reivindi 
eaeionea 1 a 5# caracterizado porque ee efeetáa el estirado 
y el estrechamiento de los diámetros de la preforma en el ex 
tarlor del molde de soplado definitivo. - - - - - - - - - -

8. - Procedimiento segán cualquiera de las reivindi 
eaeionea 1 a 7. caracterizado porque antes de efectuar el as 
tirado axial se producen las diferencias de temperatura en 
la dirección axial de la preforma. - - - - - - - - - - - -

9. - Procedimiento segán cualquiera de las reivindi 
eaeionea 1 a 8, caracterizado porque se prevé un falso anillo 
en uno de los extremos de la preforma para retener la prefog 
ma durante el estirado. - - - - - - - - - - - - - - - - - -

10. - Procedimiento segán la reivindicación 9^ ca­
racterizado porque se retiene la preforma en el molde de so­
plado por medio del falso anillo. - - - - - - - - - - - - -

11. - Procedimiento segán la reivindicación 1, caree
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terizado porque aa realiza el eetirado utilizando un váetago 
da válvula da aerosol, sisado a continuación la válvula apxl 
alonada aa la parad da la preforma cuando tiene lugar al eg 
trechsaiento da diámetro.----------- -- —  --------- ------

5. 12.- Procedimiento acgdn la reivindicación 7, ca­
racterizado porque ea provoca una orientación biaxial da la 
totalidad da la prefonaa, comprendida la parte destinada a 
formar si cusllo del cuerpo hueco, y después se solidifica 
la preforma en astado orientado y se efactda una operación da

10. tarmoeatabüisación da la preforaa, a  continuación da lo cual
sa deforma la preforaa orientada para obtener la forma definí 
tiva del cuerpo hueco. - - - - - - - - - - - - - - -  - -

13. - Procedimiento segdn la reivindicación 12, ca­
racterizado porque se provoca la orientación biaxial de la

15. totalidad de la preforma por expansión radial. - - - - -  —

14. - Procedimiento segdn cualquiera de las reivin­
dicaciones 12 y 13, caracterizado porque se provoca el esti­
rado axial de la preforma hasta conferirle una longitud por 
lo menos igual a 2,5 veces su longitud inicial. - - - - - -

20- 15.- Procedimiento segdn cualquiera de las reivin-
dioaoiones 12 a 14, caracterizado porque la preforma orienta 
da es deformada por expansión hasta conferirla un diámetro 
por lo menos igual a 2,5 veces el diámetro de la prefoma 
orientada. - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

33. 16.-* Procedimiento eegdn cualquiera de las reivin-

4
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5.

dieaciones 12 a 15# particulanaente para loe polímeros da ti­
po cristalino, caracterizado porque so efectúa la operación 
de toraoestabilizaci&i de la preforma a una temperatura supe 
rior a la temperatura de cristalización del polímero. - - - -

17.- "PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE CUERPOS HUE­
COS DE MATERIAL TM3E0PLASTIC0".------- --------------------

presente memoria que cenata de diecinueve hojas foliadas y me 
canografiadas por una sola de sus caras y de dos láminas de 
dibujos que la ilustran.

Todo ello confoime se describe y reivindica en la

MADRID 1 8 FE8.1978
R A  M. COMK SOSOS

mem



CARNAUD TOTAL INTEKPLASTIC HOJA 1 (2 HOJAS)

MADRID 1 8 FE8. '376
P,A. M. SLiÑOL



CARNAUD TOTAL INTERPLASTIC HOJA 2 (2 HOJAS)

MADRID 1 8 FEB. 1976
P. A. M. CL'KH SUÑOL
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