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PATERYTE PR INVENCION

por VEINTRE ofioe

solicitada en Espafla a favor de CARNAUD TOTAL INTBRPLASTIC,
de nacionalidad francess, domleiliada en rue Paul Sabatier
71106, Chalon-gur-Saone, Francia, por "Procedimiento de fa-
bricacién de cuerpos huscos de material termopldstico™, con
px:ioridades de las golicitudes francesas n%s. 75 0525t y

75 24439 (adieidn) de fechas 20 febrero 1975 y € agosto 1975,

KEMORIA DESCRIPTIVA

La presente invencidn se refiere s un procedimiento
de fabricacidn de cuerpos huecos de material termopléstico
anfi como a los cuerpos imecos obtenidos segin ests procedi-
niento y a laa preformas utilizadas por este procedimiento.-~

Se conocen ya diferentes pracedimientos de fabrica
cién de cuerpos huecos de material termopldstico, tales como
por ejemplo botellas, frasces o bhidones, que consisten en rea
ligar una preforma por un procedimiento cualquiera, p-m- elem
rlo sxtrusién o inyeccidén, y despuds en provocar la expsmsién
de la praforma por sopladc en el interior de un molde gone-
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Es ya conocido efactuar la expansién de dichas pre
foreas a uns temperatura por encima de la temperatura de
transicién vitres, de maners que me obtenga, por estirade bia
xial, un estado do materisl llsmado esiado biorientado, sien-
do entonces la preforss una ves expsnsionada enfrisia pura
conserver el smtado de biorientacidén del material que hia sido
obtenide al tener lugar la expmaidn. El objetivo de este eg
tirado biaxial es conferir al material termopléstico propie~
dades particularmento interesantes de resistencia y do come

Bn tales procedimientos se ha previsto, una ves la
preforma retenida por la parte destirada a formar sl cusllo
o @l gollete pOT ojemplo en el interior dsl molde de soplada,
efectuar antes de¢l soplado un estirado axiasl con el objets de
slargar la preforua y confarirle un estado de orientacién
unidireccional antes de la expensidn radial definitiva. - - -

Este estirndo axial es gensralmente efectuado con
la qyuda de un dedo o alsmento deslissnte que penetra en la

pr‘fom. - GE S W P NS W B e G e W AN GV WR R R A M e R e e

Retos procedimientos conocidos no dan, sin smbargo,
satisfaccidn completa y particularments no permiten realizar
por simple soplasdo cusrpos huscos gque tengan dimeneiones
tranaversales muy importantes y un pequefio didmetro de cuello,
En sfecto, el espesor de la preforma dieponible es igual al
espesor dsl cuello del cuerpo hueco, el cuasl forma asf un 1f
nite £{sico de lasm posibilidades geoméirioms de los cusrpoe
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Se he probado ya de resolver este problema, por
ejemplo en la patente US 3.754.851, realizande una preforme
gue tenga unop sobresspescres por debajo del cuello, p;ro en
to presents importantes probdlamas de fabricacién o bien cusn
do tiene lugar la extrueién de la preforma, o bien cuanto tis
ne lugar su realisacién por inyeccién, sfeondo el control de
estos espesores particularmente diffcil mientras que ls defor
macifn ulterior de la preforma necesits un control de tempers
turas difersnciales particularmente erftico. = = = « = « -

Ademéc, ¢l solicitante ha imaginade un procedimien-
to de fabricacién de cuerpes mecos en el cuel se confiere
una orientacibn biaxial al conjunto del cuerpo hueco, compren
diendo el cuello, 1o que necesita particularments una defor-
macién radial importante 4el cuello que geria diffoll y a ve-

cen imposible con preformas de us tipo sctuaslmente conocido.

La invencién ge propone evitar sstoa inconveniontes
¥y proporcionsr un procedimiento de fabricacién de cuarpee hus
eos que utilics unse preformas nuevas y que permits escapar
2 los limites geométricos y tecnoldgicos precitados. Ademde,
el procedimiento segin la invencidn permite un ineremento de
la productividad en la febricacidn de las preformas de los
cuerpos huecos y, en caso necesario, una ganancis en peso del
cuerpe eco fabricado y, particularmente en el caso en que
1la preforma esté realizada por inyeceidn o inyeccién-gopla~-
do, un gumento de la relacidn longitud de preforma/iidmetro
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de preformg normalmante limitado por los problemas de compor
taniento del ndcleo del molde de inyeccidn. « = = = m v v o

Lo invoncidn permita tembién facilitar la reslizs-
cidn de cuerpos huscos que prasenten una orientacidén biaxial
an todas sus partes y particularmente a nivel del cuello. =~

La invencién se propone tembidén faciliter la fabri
cacidn de cuerpoas huecos de tipos particulares tales come

por ejamplo reciplentes de Aerosol, = = w « v = w w - - - -

La invencidén tiene por odjete un procsdimiente de
fabricacidn de cuerpos huecos ds material termopléstioco de
tipo “cristalino®” sn el cual se resliszs, sn principio, ds' ung
forea cuslquiera, uns preforma Je wmaterial termopléstico des-
tinada a ser a continuacién expansionads para obiener la for
ma definitiva del cuerpo hueco, y en el cual la preforma es
axizlmente alargada antes d¢ sor expansionsde en su forma de
finitive, caracterisedo porque se provoca por estirado axial
uns. disminueidn importante del difwetro de la preforuma, com-
prendida la parts destinads a formar el cuello, a continua-
cifn de 10 cusl se deforma la preforms para obtener la forma
definitiva del cuerpo hueco s una tempsratura suficlente para
obtenar un sstado de orientacifén biaxial en 1la totalidad del

mmmm. e AN GE Ae m G e M A W SR Gy AR e G WS R e AN G e e

Preforentemente se¢ hace sufrir a la preforms, por
este sstirado axial, un alargmmiento por lo menos igual sl
20%, 1o que provoea una disminucién de didmetrs por lo menos

igusl 8l 20f. -~ - — == -cmccececccccona=
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La preforma pusde estar fabricada de cuslquier mane
ra, por ejemplo por inyeccidn, inyeceidén~-soplado, extrueidn,

oxtrusidn-poplado, ~ v v e C e C c c cccCcccc e .-

B un mo3o de realizacidén preferide fe la m;encidn
el estirndo y la dieminucidh del difnetro de la preforma pue~
den o%tenerse inatroduciendo eu el interior de la preforma un
elemento alargado destinado a provocar un estirado uniaxial
da la preforma. Sin embamrgo, en una variante seria posible
realizar este estirado uniaxisl por traceién sobre ol axtremo

I un modo de utilizacién particularmente preferi-
do de la invenecién la disninucién de didmetro se practica sg
bre la preforma a una temperatura préxima y superior a la tem
peratura de transicidén vitrea, permitiendo asf conferir s la
preforma, comprendida la parte que forma el futuro cusllo, un
estado de orientacidn axigl, =~ v = c v v e v v vcancwaa

En un modo de utilizacién preferido, la preforma es
trechada es llevada, 8 no lo ha sido ya, a una temperaturs
préxima y superior s la temperatura de traansicidén vitrea y es
a continuacidn expansionada, particulsrmente en las direccio-
nes radiales, comprondida la parte que se refisre al cuello
dol cuerpo hueco, siendo esta expaneién tal que realiza en la
totalidad del cuerpo hueco, comprendido su cuello, un estado
de orientacién biaxial en el cusl sl cuerpo hueco es enfria~
d0. Preferentemente el materisl es alargado por lo meaoe 1,5

veces en todap las direcciones y en todos los puntoe del cuer

pohuaco. e Wb Wn W GE G Gn GE WS YR AN GR N AR WY G WS M AR TP W W M A
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Bl eatrechamiento de la preforma, segin la inven=-
cién, puede efectuarse o bien en el interior del molde de so-
plado, o bien en el exterior. Cuando ee efectia ¢n el exte-
rior es particularments posidle utilizar une preforne que ten
ga un didmetro netamente superior sl didmetro menor intermo
del molde de soplado, siendo le preforma eetiradn y su didme~
tro reducido de manera gque pueda penetrar en el molde, siendo
esta reduccidn preferentements suficiente para que incluso la
parte que forma el cusllo del cuerpoiuieco ses tamvidn expan~

gionada radislmente cumndo tenga lugar el 80plado. = = = = =

Se comprende que debido al hecha de gue la invencidn
peraite utilizar unas preformas que pueden pressntar un mayor
didnetro que el del cuello dsl cuerpo hueco a realizar, gueda
reducido el espesor de la preforma para un mismo peso de mate
rial termopléetico utilizado, lo que permite scortar los tiem
pos ds enfriamiento necesarios en la utiliescidn del procedi~-
miento segin la invencidn, 1o que permits incrementar notadle

' vente la productividad en la realizacién ds lus preformasg,. =~

Bn enfrismiento mds répido de la preforma permite
tanbién fijar mejor estos materiales e¢n une estructura amorfa

particularmente interasante. = = « = = v o v - v - - w - -~

Es tombifn posible en clertos modos de utilisacién
no realigzsr, cusndo tiene lugar <l soplado, una expensidén del
cusllo, Asi{, la invencién puede ser utilizads particularmente
para la fabricacidn de reciplentes aerosoles, consistiendo el
procediziento de la invencién entonces en efectuar el alarga-
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miento y ol estrechauiento de la preforma utilizando el extre
mo del tubo que prolonga la védlvula de =zerosol y ello hasta
que el sstrechamiento sea tal que la vAlwvule queds aprisiona-
da por la preforma, a continuacifn de lo cual 2o efectis ol
soplado a travéas de la vélvula‘ impidiendo la expansién de la

parte del cuello que rodea directamente la vilvula, = = = = =

En un modo do realizacién particular el procedimien
to ds fabricacibn de cuerpos :uecos de material termopldstico,
en el cunl se calienta dicha preformes a una temperatura supe-
rior y préxima a 1a temperatura de transicién vitrea del mate
rial termopldetico y ee provoca un estirado axial de ls pre-
forma, esti caracterizado porgue ge provoca ung orientacidn
binxial de la totalidad de la preforma, comprendida la parte
deatinada a formar el cuello del cuerpo hueco, después de que
se ha enfriado la preforma sn estado orientado y e efectia
una operacidén de termoesstabilizecidén de la preforma, a conti-
nuacifn de lo cual se deforma la preforma orientada para obte

ner la forme definitive del cuerpo LHueed: = = = = = = «w = =

Praferentemente, se provoca la orientacién biaxial
de la totalidad de la preforms por expaneidn raiial despuds
del estirado axinl o simulténeamente con épta. = = = = @ = -

B un modo de realiracién preferido de la invencidn,

se provoca al estirado axial de la preforms hasta conferirle

‘una longitud por lo menos igual a 2,5 veces su longlitud ini~

glal, ~~ - -cmeccccemccccconaa —e e mo-

De manera ventajosa la preforma orientads ea defor-
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mada por expansidn heeta conferirle un didmetro por lo menom
igual & 2,5 veces ol dldmetro de 1la preforma orientada, - -~ -

En un modo de reslizmeidn particular, particularmen
te para polimeyos del tipo “eristelino®, es en especial vente
joso realizar la opersciln de termoestabilizacién de la pre-
forma & une tempsratura superior & la tempsratura de cristali

Otrae ventajas y caractarfsticas de la invencidn
aparecerfn con la lectura de la descripcién siguiente, dada a
titulo de ejemplo no limitativo, con referencia al plane ane-

- 1la Tigurs 1 representa une seccidn axial de una

preforms extruida-soplada antes de eptirado} = v = = = = « -

«~ la figura 2 representa esta preforms después de

eatirgdol =« = = e W m e m cm c e c e e w .- .- - - -

- 1la figura 3 representa una seccifn del cuerpo me

co definitivo con un fragmento del mOlde; « w = » =« = = = « w «

- 1la figura 4 reprssenia unsa seceifn axial de una

preforar inyectada=80plads) - =« w c c e e v c m e o ww -~

- la figura 5 representa esta preforma después de

= la figura € representa una seccidn del cuerpo hug
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co definitivo obtenido con un fragmento del moldey = = « = =

-~ la figura 7 representa una preforma después de
ternoestabilizacid: gsegin una varismte de la mvenoidn.; - - -

Se haréd referencin a las figuras 1 8 J¢ =~ =~ - =

Se quiere realizar, por ejemplo, un cuerps huecs
tal como una botella destinada a vesistir a la presién, por
ejenylo para contener liguidos carbonatados, que ssa transpa
rente y susceptible de sufrir elevaciones importantes de tem=—
pereturas, inecluso de ser epterilizada. Pera elo se sxtruye,
por un procedimiento convencional, un semielaborado en un po
lideter termopléstico, tal como por ejemplo el politereftsla
to de etilenglicol. Este semielaborado es a continuacién to-
wado de nuavo de forma totalmente clésica en un molde, por
ejemplo en dos plezas separables, que presenten una cavidad
correspondiente a la preforms deasads y cuyas paredes estén
enérgicamente enfriadas. El semielaborado es expansionado en
el miemo por introduceidn de un fluido temmorregulado dajo
presién hasta hacerle acoplarss perfectamente a las formasde
ls cavidad del moldo. La preforma se enfria brutalmente sl
contacto con el molde, 10 que le permite adquirir una estruc
tura amorfa. La preforma seguidamente desmoldeada presenta
1z forme representada en la figura 1 con una parte superior
1, designada a continuacién bajo el término de falso enillo,

un cusrpo seusiblemente cilfndrico 2 y un fondo Jo = = = -

fe va por encima de la zona llamada falso anillo 1

otra zons aplanada § que correeponde a la parte del semielabo
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rado que estd cogida entre las dos partes del molide de prefor
mu, cuanda tiene lugar gl clerre ds éstap sobre el semielabo-
rado, y que permite por tanto la retencidn dal semielaborado

en el interior del molde de praforus aﬁtas y furante el sopls
do. Ewta gona 4 es a continuscidn eliminada por medios clisi~

cos como ss ve on la figura 2, == = - = v - oo o w -

Despuds de 1la eliminacidn de 1ls parte 4§, #e cslien-
ta 4¢ nuevo cuidsdosemente la preforms hasta una temperatura
comprendide entre t y 300 por eacima de la temperatura de¢ tran
sicién vitren. Praeferentenente, por un calsntaniento diferen-
cial, por ejemplo por radiacién, la parte superior del cuerpo,
en la gona 2a, es llevada a una temperatura medis superior a
la temperatura del material en las gonas inferiores del cuer

PO 2y Al fond0 3. —~—c - e e e e mccc -, .-—-—

La preforma sef calentada es a vontinuacidn intrody
cida en @l moldo de moplado definitivo 3 en el cual queds rg
tenida por la parte superior del molde que se¢ acopla estrechz

mente con las fornas del fR1s80 anille 1, « « = w w w « « w

8in perder tiempo se introduce en el interior de la
preforma un véstego deslizante 5 snimado con un movimiento
axial que empujs el fondo 3, provocando un esitirado 0 alarga-
miento de la preforms sl misuo tiempo que uns Adisminucién del
didmetro y una disminucién del espemor. Se ve sn lp figura 2
en la preforas alargads y ostrechads al final de esta fane.
S¢ ve particularmente que, dedido a las difersncias ds tempe-
ratura entre la zona 2a y las otras zonas de la preforas ini~
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cisl, el estrechamiento es rds importante en la zona 6, que
corresponde a 1a zona 2a que en la gona 7 que corresponds a
13 perte inferior de la zona 2. Fs esta gonag € la que servird
ulteriormente para realigar ol cuello del cuerpo hueco,. Petd
Se clarc que , para facilitar la comprensifn de la invencién, el
eatrechamiento a nivel de la gona € ha sido sensiblementa exa

gerado en el planife = — = ® " w e mw m E- - - - ... -

Profersntenenta, la preforma slargada es por lo me~
nos 1,2 veces miz larga que la praforma de partida represents

Una vez quo se ha efectuado gl alargamiento y obte-
nida una preforma segin la figura 2, el material se halla
adn por enciman de ls temperatura de tramsiocién vitres. Es in-
toresante en esta fase controlar lss temparaturas de la prs-

15. forma y es desaable ceperar, para efectuar el soplado ulterior,
que el conjunto de la preforma haya aleangado una temperatura
uniforme. Se efsctin eatonces un soplado definitivo de mane-
ra que la preforan se expansions, esta vez emencialmente ra-
dislmente, para obtener una configuracidn tal come la rapre-

20. sentada en la figura 3. Se ve en la figura 3 la forma defini
tiva del cuerpo hueco asi como una vista parcial de la parte
superior correspordiente sl falso anillo en una parte del mol
de 8. Despuds de desmoldesc asta parte supsrior 1 es cortada
pars obtenaer la forma definitive de la bWotella deronda, - ~ -

25. Preferentemente, la expansidn radial es tal que en
cuglquier parte del cuerpo hueco definitivo el didmetro es
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por lo menos 1,2 veces superior sl didmetro de la parte co-

rrespondiente de la preforza de la figura 2 = = « = « = =

El estado de biorientacién que se obtiene en el nma
terial al final del soplado definitivo queda mantenido, ~ - -

%1l soplado pusde, ventsjosamente, ser seguido ds un
ternofijndo, o8 decir de un sumento de temperatura que permi-
te liberar laes tensiones intermediae residuales, efsctudndose
este termofijado por ejomplo entre 180 y 20000, «w = v = « « «

Bs particularmente interessnte controlar bien las
temporaturas cuando tliene 1ng§r el soplado y particularmente
¢-ando tiene lugar o1 soplado definitive. A ests efecto, es
por sjemplo posible que la preforma alargads de la figuras 2,
situads en el molde de soplado definitivo 8 permanesmca, cuan
do tiens lugar una primera parte del soplado a una temperatu-
ra superior a le temperatura de transicién vitrea, despuds
1lega, hacis sl final del soplado, a una temperatura inferior
s asta temperatura de transicidn lo que permite una fijacién
da las tenwionss en estado biorientado, efectuindome sl termo
fijado final preferentemente cuando tione lugar el contacto
con las paredes calentadas del molde. Desde luego seriz teme
bifn poeidle utiliser un molde con paredes frias y efectuar
el tarmofijado deapuéds Je demnolded, = « « = = @ v - -w - -

Ss cosprende, a partir del ajemplo de realizecién
de las figuras 1, 2, ¥y 3, que el didmetro del cuerpo 2 de la
praformn en estado de¢ la figura 1 es inferior o por lo menos
tgusl sl aimetro de cusllo 9 definitivo de la botells, 1o
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que permite introducir la preforma de la figura 1 en el molde
de soplade ! y proceder a las operaciones sucesivas de esti-
rado por el véetago y de soplado definitivo, « « « = = v = «

Se hard referencia r lae figurss 4, 5 y 6. - -

Fn este modo de utilizacidn de realiza por ejemplo
por inyeccidn-sgopledo, una preforma representada en la figura
4 y que posees un falso anillo 11, un cuerpo 12 y un fondo 13.
%0 ve que el Aidmetro del cuerpo 12 ee netamente superior sl
difmetro final dal cuello del cuerpo hueco definitive 19. - -

En sste caso, 8¢ lleva la preforns de la figura 4 a
una temperatura supsrior y préxima a la temperatura de transi
eidn vitrea y, fuera del molde do soplado definitivo, se pro-
voea gl alargamiento y la diemimuicién de didmetro de la pre-
forme gracias a un dedo deslizante axislmente 1%, mientras
1a preforma es eSlidamente retonida por su falso snillo 11.~

Bl dedo deslizante 15 puede, por gjemplo, sstar
constituido por el tudo 15 de wans vélvuls de moroesl 15a y sa
ve en la figura S Que, al finai del movimiento de descenso d¢
este tubo 15, 1a cabesa de vilvula 15a se halls presionsda
en la pared 17 debido a la disminucién deo didmetro. = = - = =

Al final de este alargamiento, estando sienmpre la
preforms a una tempsratura préxima y superior g la temperatu~
ra de traneicidn vitrea, o siendo llevads a dicha temperatu-
ra, semloca la preforma alargada en el molde de soplado y
se ofectie el soplado a travée dol tubo 15 por un orifiecto 1g
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teral no representado previsto o este efecto. Se ve que en og
te modo de utilizacidn sl cuello 19 no sufre ninguna expansidn

Desds luego, serd también necepario sfectuar la dis
minucidn de didmetro de la preforms Nuers del molde de supla-
do finml en los casor en que, & pesar de una expansidn radiasl
del cuello cuendo tiene lugar el soplado final, el didmetro
de la preforsna antes del estirado axisl permangzca superior
sl difmetro del cuello definitivo del cuerpo Luecd, = = « w« -

n une variente de la invencién se introduce en el
interior de la preforma calsntads el vistago deslizants 5 sin
poner la preforma en ¢l molde ds soplado. fo ve en la figura
2 1la preforse alargada y estrechada al final do esta fase., ~

Preferontemsnte, la proforma alargnda es ds 2,8 a
3 veces ads larga que la preforma de partida representada en

Se realize entonces una expansidc radial de la pra
forma, y se sfectia un calentemianto de la preforma de mane-
ra que se realico un termoestabilizedo al objeto de liberar
las tensiones intermedias residusles, sfectuéndose aste ca-
lentaniento n una temperatura ds aproximadamente 18000, es do
eir superior a la temperatura d¢ cristalizacién del polimero
utilizedo (1400C)e w c v v v m c c m c cr cr e -~

Debido & que la operacién de termoestadbilizacidn se
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efectin en el exterior dsl molds qua psrmite reslizar ol cueyr
yo hueco definitivo es poelble incrementar lawm cadencias de

PeruCCidnc W A e e me G MR W WE ML G e WS G e W A T e WE W W W W

La proforma, despuds de la operacidn de termoesta-

bilizecidn, presenta le forme representada en la figura 7. -~

Se coloca & continuaeién 1la preforma en el molde de
aoplado del cuerpo hueco y se expansiona la preforma de mane-
ra que se confiers un didmetro igual a, preferentements, de 3
2 3,3 dol didmetro de la preforma orientadae hasta obtensr
una configuracién tal como la repressentada en la figura 3. =

El estado de orientacién biaxial commicedo al mate
rial queda mantenido y se conotata una mejor homogeneizacidn
de lag tensicnes y una mayor estabilidad dimensional de los

cuerpos huecos obtenidos, = - - c c v v m cccc e v o--

Log cuerpos huecos obtanidos presentan una vesisten
eie 8 1a traccidéu axial de 10 a 13 kg/mz ¥y circanferencisle-

mente una resistencia de 20 a 24 kg/m2.~ - .- -

Dende luego, la invencidn ha sido descrita a propé-
sito de una forms de realizacidn particular, y gqueda entendi-
do gque no esté en modo alguno limitada y que se pueden apor-
tar a la misma diversas wodificaciones de forwa ¢ materiales

sin ealir por ello de su marco ni de su esenciglidade = ~ = =

¥ 0 T A

Se declarsn de novedad y propiedad para Espafia, sus
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territorios ¥ plazas de sobversnis, lae siguientos; = = = « =

REIVINDICACIONES

1.~ Procedimiento de fabriocacidn de ocuerpos huecos
de material terwoplistico, de tipo "cristalino®, en el cual
so renlizs ina preforma en material termoplistico destinada
a ser sxpansionada y en al cual 1la preforms es axialmente
elargads, incluso al nivel que debe formar sl cuello, antas
de ser expansionada en su forms definitiva, caracteriszado por
que se ' provoca por estirado axisl una 4disminucidn importante
del difmwetro de la praforms, a continuacidn de 1o ousl su de
forma la preforma para obtener la forma definitiva del cuer
po husco g una cantidad suficiente s una tamperstura sufi-
ciente para reslisar un sstado de orientacién biaxinl en la
totalidad dol cuerpo Meco, -~ ~w e e c e c e e oo - -~

2.~ Procedimiento megin la reivindicacién 1, carag
terizsdo porque la preforsa ss halla en un estasdo amorfo, -

3.~ Procedimiento segin cualguiers de las reivindi
caclones 1 y 2, caracterizsdo porque ge efectiia el emtirado
¥ despuén la deformacidén a una temperaturs superior a la tem
Peratura de transicidén vitrea y prdxinma a ésta. = = = = « o

4.~ Procedimiento sepin cualguiera de las reivindgi
enolones 1 a 3, earacterixado porque el materiml os setirado
o la totalidsd del cuerpo huece en por lo menos 1,5 veces
on todas las direcoioned, = =« w c c v v v e - -..
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5.~ Procedimiento segln cuslquiera de las reivinai
caciongs 1 a 4, caracterizado porque =e hace sufrir a la.pra
forma un alargemiento por 1o menos igual al 208 y una digmi-
nucidn de difmetro por lo menos igual al 20f, = = = = = « = =

6.~ Precedimiento segin cualquiera de las reivingi-
cacicnes 1 a 5, caracterizado porque se efactia el estirado
¥ ol estrachamiento de los didmetros de la preforma en el in
terior del molde de soplado dofinitivo, = = v o v v v = = =

T.- Procedimiento segin cuslquiera de las reivindi
ecaciones 1 a 5, carsctorizado porqua sa efectia el estirado
y el estrechamiento de los didmetros de la preforms en ol ex
tarior del molde de soplado definitivo, = = w = = = = = = =

8.~ Procedimiento segfin cualquiera de las reivindi
caciones 1 2 7, caracterisado porque antes de efectuar el ag
tirado axial se produgen las diferencias de temperatura en

1la direceidn axial de 1a preforma. = « = « w o w = = = w -

3.~ Procedimiento segin cualquiera de las reivindi
caciones 1 m 8, caracterigalo porque =e prové un falso smnillo
en uno de los extremos de la praeforma para retensr la prafor

fa durante ol e8tirad0. « - @ @ w @ W Em w . " .- —-—-——-

10.~ Procadimiento mogin la reivindiceeidn 9, ca-
ractorizado porque se retiene la preforms sn el molde de go-

plado por medio del faleo anillo, = v v cec e e v e v o -«

11.- Procedimiento segdn la reivindicacién 1, carag :
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torizado porque se realisa ¢l estirado utilizendo un véetago
de vdlvula de serosol, sieado a continuacidén la vélvula apri
sionads e la pared de ls preforma ouande $iene lugar el ag

t”mtm“dedlmm. e um ws AR Wn B W W g % WR 4B M W M W

12.~ Procedimiento segin la reivindicacidn 7, ce~
racterigado porque ge proveca uns orientaecidn biaxial de 1la
totalidad de la preforsa, cozprendide la parte destinada a
former el cuello del cusrpo hueco, y despuée se solidifica
ls preforma on estaio orientado y se efsctia una operacidn de
tormoentabiligacién de la preforma, a continuscidén de lo cual
se deforma 1la preforsa orisntada para obtensr la forma defini

13.~ Procedinmiento segmin 1la reivindicacién 12, ca-
racterizado porque se provacs la oriantacién biaxial de la
totalidad de la preforma por expansidn radipl. = « = = = = =

14.~ Procedimiento segin cualguiers de las reivin-
diecaciones 12 y 13, caracterigado porque se¢ provoes ¢l esti-
rado axial de 1a preforma hasta conferirle una longituq por
lo menos igusl a 2,5 veces su longitud iniecinle = = = = = «

15.«~ Procadimiento megiin cumlquiera de las reivin-
diocaciones 12 a 14, caracterisado porgue la preforsma orienta
da es deformada por expansién hastn conforirle um dismetro
por lo nmé igual = 2,5 veces sl difdnetro de la preformn

16.~ Procedimiento segin cualquiera de lse reivin-
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gieaciones 12 @ 15, particularmente parz los polimeros de ti-
po crietalino, caracterizado porgue se efectda la operacién

de termoestabilizecién de la preforma a una temperatura supg
rior a ls temperaturz de cristalizacién del pelimero, = = - -

Se 17.~ "PROCEDIMIBKTO NE PABRICACION DE CURRPOS HUB-

Todo ellc conforme se deseribe y reivindiea an la
Presente memoria que coneta de diecinueve hojas foliadas y me

cxiografiades por una sola de sus caran y de dos lémines de
10. . dibujos que lu ilustran,

MADRYD { g FEB. 1976
P& m. corets Suon

Mot A,
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