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Para la fabricacién de un cuerpo hueco hecho de material
sintético termoplédstico por el método de soplado se ha empleado un
procedimiento en dos pasos en el cual, en un puesto de extrusién o
de formacién del parisén (cuerpo elemental) se expulsa desde la to-
bera de una cabeza sopladora montada aguas abajo de un extrusor, -

por lo comiin continuamente, un tubo de termoplistico, una seceién

L3

del cual se introduce en un molde de goplado dividido y abierto, cu

Yas mitades, en el estado cerrado del molde de soplado, dan la cavi

dad que determina la configuracién del cuerpo hueco a obtener. Lue}

g0, el molde dividido es cerrado en torno a una seceién dei tubo ex
pulsado desde el cabezal de soplado, seccién alojada en el molde y
gque forma un parisén, siendo cerradé este parisén, al cerrar ei mols
de, aplastindolo en uno de sus extremos, caso de gquey anteé,iéén mep
dlos conocidos, no haya sido ya cerrado por un lado., Ahora, en el
parisén digpuesto en el molde que se encuentra debajo de una iusta-
lacién gopladora, en un puesto de soplado situado junto al pﬁ;éto
de extrusidn, se introduce un mandril soplador. A través ce.ente
Gltimo es soplado aire u otro agente de soplado en el parisdn,, con
lo gue este Yltimo es expandido y estiraﬁo hasta que, por tgdos los
ladeB, se aplique a la cavidad del molde y as{ es hinchado paras ob-
tensy el cuerpo hueco. ’

El traspaso del parisén desde el puesto de extrusién al
puesto de soplado puede hacerse, por ejemplo, por meéio del molde
de soplado que se mueve en vaivén entre ambos puestos, pero también
puede hacerse por medio de un apresador movido que introduce en el
molde de soplado estacionario el parisén separado del extrusor. Asi+
mismo, el hinchado del parisén para obtener el cuerpo hueco terminat
do por medio de un mandril soplador, se ha mencionado sélo a manera

de ejemplo; hay también otros métodos, por ejemplo el hinchado por

medio de una aguja sopladora hincada lateralmente en el parisén.
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En la DAS 1.479.449 se describe y muestra una forma de -
ejecucién préictica del procedimiento descrito.

A partir del procedimiento de soplado descrito, en cierto
modo "sencillo" o "normal", se desarrollé el denominado estiramien=-
to biaxial. Lo mismo que en el procedimiento que hemos descrito,
también en éste un parisén termoplédstico producido em el puesto'dé
extrusién o de preformado en una primera etapa del procedimienta,
es introducido en un molde que se mueve en vaivén entre el puesto
de extrusidén y el puesto de soplado, o que Se encuentra dispuesio
en ¢l ¥ltimo, La cavidad del molde mo corresponde, sin embargo, a
la eonfiguracién del ouerpo huecod que ha de formarse definitivamen-
te sino que; en lo que se refiere a su forma, sélo es aproximada y
tiene dimensiones mayores que las del parisén, pero menorec gue las
del cuerpo hueco que ha de haserse finalment:. Por tanto, este mol}
de we denomina "molde preliminar", En el siguiente paso del proce=-
dimiento, en este molde preliminar, el parisén tubular en &1 dis~
puasto es hinochado por medio de un mandril de soplado para chtonexr
el ouvexrpo preliminar, en un puesto de soplado prelimivar. Una ves
que el molde preliminar ha sido abierto, el cuerpo preliminar es int
troducido en el molde final en la siguiente etapa del procedimientol
Esto puede hacerse, por ejemplo, de modo que el molde final es lle-
vado a la posicién de soplado previo, es cerrado en torno al cuerpo
preliminar y, una vez que ha sido retirado el mandril>de soplado =
preliminar, es devuelto al puesto de soplado de acabado, Pero pue-
de trabajarse también con un molde final no movido, en el cual es
introducido el cuerpe preliminar hinchado que cuelga del mandril de
soplado movible. En el puesto de soplado finél, entonces, por medid
de un mandril de soplado final especial o por medio del mandril de
soplado que cuidé ya del hinchado del cuerpo preliminar, este cuer-

po preliminar es hinchade en un molde final cuya cavidad, en lo que
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de fabricarse definitivamente.

De este procedimiento especial se prometieron clertas venL

tajas. BEstas ventajas, sobre todo, deberfan consistir en que el -
cuerpo preliminar, en su recorrido desde el puesto de soplado preli
minar al puesto de soplado final, se enfriaba, de modo que én ei S0
plado final y a causa del estiramiento que tiene lugar entonces, en
direccidn axial y radial, aparece un estiramiento molecular y, a
causa de la menor temperatura, su fijacidén. De este modo deberfan
mejorarse considerablemente las propiedades reSistentes deixcn;rpo
huevo final para, o bien con igual grueso de pared conseguir cuer-
pos huecos més firmes o bien, caso de que los cuerpos huecod fabri-
cados haste éntonces fueran suficlentemente firmes, poder iédﬁcir
el grueso de¢ pared.
,'En la DOS 2,161,066 se ha deseritd y represenfado’-camo -
puede realizarse en la préctica el denominado estiramiento:yiéxial.
Sin embargo, en la prictica se ha visto que es muy diff~-
ell ajustar la temperatura favorable para el estiramiento mq}é;ular
y su fijacién; temperatura que debe asumir el cuerpo preliﬁinai al
comienzo del hinchado para dar el cuerpo final, y que, en general,

el transporte del cuerpo preliminar al molde final noe es suficiente

para ello., Para soslayar este inconveniente se desarrollé el deno-

este sistema, lo mismo que en el estiramiento biaxial "normal", un
parisén producide en el puesto de extrusidn es sujetado a continua-
cién en un molde preliminar y, luego, en el puesto de soplads preli
minar, es hinchado para dar un cuerpo preliminar,

Pero luego, el cuerpo preliminar no es llevado directamen
te al molde final, sino que en la siguiente etapa del procedimiento

lo es a un puesto de acondicionamiento, Este, por ejemplo, puede
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realizarse mediante una cémara a través de la cual es soplado aire
que lleva al cuerpo preliminar a la temperatura mig favorable para
el estiramiento multiaxial y en la cual puede cuidarse también, ajuT-
tando el tiempo de permanencia del cuerpo preliminar, de que tenga
lugar una uniformizacién térmica a través de la seccibén transversal
de sus paredes. En lugar de una cédmara puede utilizarse también wn
molde de enfriamiento que rodea al cuerpo preliminar o incluso una

denominada "ducha de aire™, o incluso puede ser suficiente dejar col
4

gar libremente el cuerpo preliminar en el puesto de acondicionamieny
1o Bin influencia exterior durante séle un determinado tiemﬁcmp Tal
nétodo es el objeto, por ejemplo, de la DOS 23 43 125,

En uns verlante de este procedimiento es enfriade, 1o el
cuerpo preliminar, sino ya el pariasén, entongga por lo comin RO eX-

trufdo, sino inyectado, e inmediatamente antds de 1la expansidn e =

¥

hinchado, paxa obtener el cuerpo hueco final, es calentado & la tem
peratura prevista para ello, ocomo ae describe en la DAS 1,604,684,

Se trata entonces, sin embargo, no de un estiramiento biaxial en el
sentido propiamente dicho, es decir, no de un procedimiento en tres
etapas en el cual, primero, a partir de un parisén tubular é#truido,
es #0plado un cuerpo preliminar gue, en lo que se refiere a dimen—
siones y forma se aproxima ya al ouerpo final y a partir del cual,

luego, 8610 en un molde especial, es soplado el cuerpo final,

El denominado acondicionamiento intermedio antes descrito
segin la DOS 23 43 125 tiene sobre todo el inconveniente de que -
aumenta los tiempos del ciclo pues, mientras el cuerpo preliminar
permanezca en la cimara de acondicionamiento intermedia o molde de
acondicionamiento intermedio, el cuerpo preliminar soplado en el -
ﬁolde preliminar no puede llevarse al puesto de zcondicionamiento
intermedio o el molde final estd vacfo después del soplado del cuex

po acabado'y su expulsién, Tampoco en este procedimiento pueden -
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aprovecharse los mencionados métodos del subenfriamiento y calenta-
miento subsiguiente a la temperatura de estiramiento favorable, més
exactos en sf respecto a la temperatura a ajustar.

Por ello, el invento se propone resclver el problema de
crear un prodedimiento de estiramiento blaxial con acondicionamien-

‘ .
to intermedio que asegure un ritmo répido y, de este modo, una gran

produceidn y con el cual, eventualmente, también resulte posible al;
cangar la %emperatura m4s favorable para el estiramiento biaxial -

por subenfriamiento y nuevo calentamiento en el métoda en el gue,

L]

primero, a partir de un parisén tubular, se sopla en un molde ﬁrelr

minar un cuerpo preliminar y, a partir de éste, se sopla un ecuerpo

T A

acatindo en un molde final separado.

Edte problema es resuelto por el invento grﬁoiaa:;=uﬁ acop-
dicionamiento intermedio en varias etapas, como describiremos en 1o
que sigue.; definimos en las reivindicaciones, e

En la secuencia de pasos del procedimiento: “extruéidn -
del tubo flexible - soplado preliminar - acondicionaniento -z§dp1a-
do final" ocon inclusidén de los saminos de trensferenéis de tala ca-
80, la sucesidén ritmica en el tiempo y, con ella, el nﬁmero‘de.loa
cuerpos acabados producidbs por unidad de tiempo, viene determineda
por la operacién que dure m4s tiempo en cada caso. .Esta, en depen-
dencia del tamafio del cuerpo a fabricar y con &1 de la éantidad de
la masa de plistico a trabajar, es, o al menos debexr{s ser, la eta-
pa de acondicionamiento, en especial si se tiene en cuenta que, des+
pués del soplado preliminar, es diffcil ajustar la temperatura co-
rrecta para el soplado final en %todos los puntos del cuerpo prelimit
nar y uniformemente sobre su-grueso de pared. Empleando el procedis
miento de acuerdo con el invento, por subdivisién de la etapa de =
acondicionamiento en varios, por ejemplo dos, tres o cuatro, pasos,

se puede lograr una uniformizacién de log distintos tiempos del ci-
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clo y, con ello, puede conseguirse su acortamiento, lo que, a su =
vez, aumenta el rendimiento,

Adem4s, el acondicionamiento reconocido como ventajoso en
diferentes casos que dependen del material con que se trabaja, pue~
de utilizarse por subenfriamiento primario y calentamiento secunda-

rio, sin disminucién del rendimiento, también para el acondiciona;
miento de cuerpos preliminares ya soplados.

Pinalmente, gracias a la subdivisién del acondicionamien-
t0 en varios pasos puede consegulrse un escalonamiento m&s fino del
calor ¥y una mejor compensacién de la temperatura sobre la geccién
de le pared del ouerpo hueco fabricado o bien un acondicionamiento
parclalmente diferente, por ejemplo, sobre la longltud del -cuerpo
preliminar. '
Bn la figs 1, que representa de nodo muy ésquemitico el
principlo eri que se basa el procedimiento segdn el invento, I cig-
nifisa un puesto de extrusién o formacidn del parisén, II signlficﬂ
un puesto de soplado preliminay, III significa un primer pvesto de
acondicionamiento y V, finalmente, significe el puesto de scplado
final., A a D son cuatre etapas sucesivas del procedimiento.

En la e;apa A del procédimiento, en el puesto II de sopl:
do preliminar, el parigén producido antes en el puesto I de extru-
s8ién y recibido por el molde preliminar 1, es soplado por medio del
mandril de soplado 2 del grupo de soplado 3 para dar el cuerpo pre-
liminar 4. El molde preliminar 1 es ya enfriado, como se represen—
ta por los canales 5.

En la siguiente etapa B del procedimiento, el cuerpo pre-
liminar 4 producido en la etapa A en el puesto II de soplado preli-
minar, por ejemplo, que estéd colgando del mandril de soplado 2, llj~
ga al primer puesto III de acondicionamiento. Aquf, recibido por

ejemplo por un molde enfriaddr 6 el parisédn ya enfriado en el mold%
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preliminar 1 es subenfriado mis, lo que se representa por el ndmero
de canales de enfriamiento 7, mayoxr que en el molde de soplado pre-
liminar 1, En el primer puesto.de acondicionamiento III que, por
tanto, en el ejemplo representado, es una travesfa de un puesto en~-
friador en el procedimiento, por tanto, en el molde 6 no se somete
al cuerpo preliminar a ningdn trabajo de conformacién o modific;-‘
cibén de su forma. Por consiguiente, como no se emplea presidén de
goplado ni se necesitan grandes fuerzas de cierre, el molde puede
ser de un material menos resistente que el del molde 1 de spp%ado
preliminar, de aluminio por ejemple, lo que se ha représenﬁ;&c?por
otro rayado distinto,

En la etapa C del procedimiento, el cuerpo preliminéf'4

mis enfriade en el primer puesto de acondicionamiento llega htéon—
tinuacién al segundo puesto de acondicionamiento IV. En sl ejemplo
reprESentago, este puesto estd ideado como cémara-de acondiciona-
wiento 8 a través de la cual, como se he representado medianféiflé-
¢has 9, es Boplado aire. Puede tratarse a este respecto de,g@re ¢
liente que lleva al cuerpo preliminar 4 a la temperatura méa:féyo-
rable para el soplado final en atencidn al deseado estiramiént& mo-
ledular y su fijacidén, ouidando entonces también de una homogenei-
zaoién total, o al menos amplias, de la temperatura sobre la seccidén
de la pared. El molde 1 de soplado ﬁreliminar es devuelto entre -
tanto al puesto de extrusidn I, de modo que entre sus mitades sepa-
radas la y 1b pueda extruirse desde la boquilla 10 de una cabeza -
gopladora 12 que forma la prolongacién de un extrusor 11 un tubo -~
de material sintético 13 termopléstico.

Desde el segundo puesto de acondicionamiento, el cuerpo
preliminar 4 es transferido entonces a la dltima etapa D del proce-
dimiento por medio del grupo de soplado 3, en este caso, al molde

final 14, en el cual es soplado para obtener el cuerpo final 15, -
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consolidado y, luego, expulsado. Entre tanto, desde la boguilla 10
ha sido extrufdo un tubo flexible de longitud suficiente, .en torno
al cual se ha cerrado el molde 1. Una vez que el parisén 16 ha si-
do separado del trozo 13’ que viene después o reserva de alimenta-
¢ién por medio del dispositivo de corte 17, el molde de soplado -
preliminar puede ir de nuevo al puesto II de soplado prelimina£ aé»
gin la representacién de la etapa A del procedimiento, comenzando
de nuevo el ciclo.

En gracia a una representscién mis comprensiva y a una -
explicacibn més conveniente se¢ ha representado en el dibuju la fa-
bricacién de un dnico cuerpe final 15 en las etapas A a D a partir
de wn pariedn 16, Naturalmente, puede aumentarse la producién si,
por ejemplo, se trabaja con mds de un grupo de soplado 3, Pava -
ello, por sjemplo, puede soplarse en la etaﬂ; 9 segin la represen-
tasién en el molde lleno con un parisén 16, que se encuentra antond
ces de huevo en el puesto de soplado II, con otro grupo soylénte,
un nusvo parisén. Otra posibilidad serfa mover en vaivén vl grupo |

de soplado 3, por ejemplo 86lo entre el puesto de soplado vrelimi~

nay II y el primer puesto de acondicionamiento III y llevar el cuey

po preliminar 4 después del poplado desde el molde 1 de soplado pre
liminar al molde enfriador 6 mientras que, ton otro medio de trans+
porte, por ejemplo un apresador, el cuerpo preliminar es transferi«
do desde el molde enfriador 6 a la cdmara de acondicionamiento 8 y

llevado desde ésta con otro grupo de soplado movido en vaivén entrd

los puestos IV y V., Tal apresador conocido en la técnica del soply
do puede también llevar al parisén desde el puesto de extrusidén al
molde preliminar abierto, estacionario en el puesto de soplado pre-
liminar. Es asimismo imaginable, y también posidble, emplesndo el

invento, que, simultineamente, se sople y enfrfe previamente en el

puesto de soplado preliminar II un cuerpo preliminar en el molde 1
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de soplado preliminar, que en el primer puesto de acondicionamien~
to III se enfrie més u# cuerpo preliminar en el molde 6, que en el
segundo puesto de acondicionamiento se acondicione otro cuerpo pre-
liminar y que en el puesto de soplado final, en el molde final ce-
rrado 14, se sople un cuerpo preliminar para obtener el cuerpo hue=
co acabado., BEn el siguiente ciclo de trabajo se abrirfa entonc;s '
el molde de acabado 14, expulsarfia el cuerpo acabado 15 previamen=

te soplado y tomarfa de la cémara 8 un cuerpo préeliminar acondicio-

nado, mientras que en la cémara 8 se introducirfa un cuerpo prglimi
nar previaments enfriado y en el molde 6 se introducirfa unJCuérpo
pieliminar soplado previamente en el molde 1 de soplado preliminar
asf oomo, finalmenteé; el molde de soplado preliminar tomarfa un nue-
vo parisén 16, Es esenocilal para el invento la subdiviéidn‘iél pa=-
86 acondicionador en varios pasos parciales gue, sin embargo, no =
tierien por?qué trabajar, como se ha repregentado, en caéa cagoe con
un ficlde enfriador y una clmara de acondicionamiento recorr@@g}por
alre, Podrfs tratarse sin inconveniente de varias, dos pérnggmplo,
céimaras situadas una tras otra o de dos moldes, o bien el segéﬁdo
pasd de acondiclonamiento puede hacerse también como paso dérpermar
nencia en el oual el cuerpo preliminar, sin influencia exterior, -
cuelga o permanece durante el tiempo de ciclo previsto para é1.
Para un acondicionam{ento suficiente puede ser necesario
subenfriar de modo relativamente intenso el cuerpo preliminar pro-
ducido en el molde preliminax y para ello el invento propone en-
friar en cierto modo "por choque" el cuerpo preliminar, ya en el
momento de su generacién, Se entenderd con ello un enfriamiento
tan intenso como el material, con que se trabaje en cada caso, pue~
da soportar justamente sin formacién de eristales o modificacién =
perjudicial semejante de la estructura. Esto puede conseguirse en-

friando ya el molde preliminar de modo intenso, de manera que el -
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parisdén en dilatacién sea enfriado "a molde de choque" en el momen-
to en el cual toca la pared interior de la cavidad del molde y con
ello se ha convertido en cuerpo. preliminar.

Segin otra idea del invento, el acondicionamiento se rea-

liza desde fuera y desde dentro y para ello se introduce por un man
dril, por ejemplo el mandril de soplado, aire de lavado © barri;o;
por ejemplo, aire de barride enfriado, en el cuerpo preliminar. Ea-
te "acondiclionamiento interior" puede gobernarse y variarse tanto
en lo que se refiere a la cantidad como también a la temperatura.
Grasias a esta medida puede acortarse el tiempo de enfriamiento y
contrarrestarse tamblén el fendmeno de estratificacidn. El peligrd
de 1a estratifisacidén es tanto mayor cuanto mayor es la diferencis
de temperatura entre la superficie exterior y la interior del cuers
po hueoo en lua fase de soplads preliminar y/% de soplado final, La
capas pueden adquirir entonces estructuras moleculares diferentes
y, oon ello, propiedades distintas que no desaparecen, 0 que ya& no
desaparesen por completo, hasta ¢l acabado definitive, Grecias a
un &condicionamiento exterior e interior mds o menos simulténeos
puede uniformizaerse la temperatura sobre el grueso de la pared, es
deoiry; que puede disminuirse la pendiente de la curva de temperatu-
ra de la sesclén transversal hasta le aproximacién a la horizontal
o conseguirge una ocurva ligeramente abovedada, con lo cual puede
impedirse préoticamente por completo el fendmeno de la estratifice-
cién, Puede también lograrse un efecto igual o similar si durante
el acondicionamiento se gira el molde o el cuerpo preliminar en tox~
no al eje del mandril.

En la fig. 2 se ha representado también de modo muy es—
quemitico un ejemplo de realizacién prictica. En el mismo, se ha
previsto un molde 18 de soplddo preliminar qﬁe, o bien se halla en

el puesto de soplado prelimidar y allf, en estado abierto, recibe
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los parisones transferidos de cualquier modo desde el puesto de ex—
trusién, o bien, como se ha representado, es movido en vaivénrentre
una cabeza sopladora 19 de un extrusor 20 en el puesto de extrusién
I y ui puesto de soplado preliminar II, a saber, abierto y vacfo en
la direccién de la flecha a debajo de la cabeza sopladora 19, y ce-
rrado y con un parisén en su cavidad de moldeo en la direccién Ae‘
la flecha B,

Cuando el molde 18 de soplado preliminar ha llegado al
puesto de soplado preliminar II, un primer mandril soplador de una
disposicién sopladora 21 entra en el parisén alojado en el hblée ad
soplado preliminar ¥ lo hincha para formar el cuerpo preliminar.
La diSposiéiGn:de soplado 21 est4 montada en la extremidad de un
brazo 22 de una estrella glratoria designhada en general cor..;25.b mo-
vide en la direccién de la flecha ¢ intermiteénteménté en rotacidn,
cuyda brazq?24, en la posicidn representada; estd sittiado justawen=—
te encima de un molde enfriador 25 cerrado en.el.primér pueg?@;de
acondicionamiento IIT y lleva en un mandril de una sggunda d{sposi-

cidn sopladora 26 un cuerpo hueco previamente hinchade que es en-

estrella giratoria 23 estd situado de modo que el cuerpo preliminay
enfriado que cuelga del tercer mandril de una tercers disposieién
sopladora 28 sea acondicionado en un segundo puesto acondicionador
IV, calentado en este caso, por ejemplo, por un radiador de infra=-
rojo 29, mientras que el brazo 30 econ un cuarto mandril soplador
de una cuarta disposicién sopladora 31, del cual cuelga el cuerpo
preliminar acondicionado, se encuentira encima del molde de acabado
32 en el puesto de soplado final V, en el cual es hinchado para ob-
tener el cuerpo acabado.

Gracias a esta subdivisién del ciclo de soplado, el tiem-

po del ciclo, es decir, el tiempo entre el movimiento de la estre-
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1la rotativa 2% en otro puesto hasta el movimiento siguiente, que
se compone del movimiento de la estrella y el tiempo de tratamiento
necesario en cada caso en un puesto, puede ajustarse al tiempo que
se necesita en cada proceso de soplado, por lo menos, por ejemplo,
al tiempe que se necesita para el transporte del parisén separado

de la reserva de alimentacidn en el extrusor o para el movimiento

de un molde entre un puesto de extrusién y un puesto de soplado con

inclusidén de la recepcién de uh parisén., BEn este intervalo de tiem
po, no podfa conseguirse hasta shora un acondicionamiento suficien=
te en un puesto.

Naturalmente, el nimero de lag etapas de acondicionamien-
to no queds limitade sl de dos, descrito y representado y, oomo es
evidente, tanbién en el caso desdrifo antes puede realizares 1 =

acondicionamiento interior, por ¢jemplo con hire enfriado, en los

puestos IT y III y con aire caliente en el puesto IV,

REIVINDICACTIONES

Los puntos de invenci6n.propia ¥y nueva que se presentan
para que sean objeto de esta solicitud de Patente de Invencién en
Espafia, por VEINTE afios, son los que se recogen en las reivindica=-
clones siguientes:

1% ,~ Procedimlento para la fabricacién de cuerpos hue-
cos de material sintético termopléstico segin el método de soplado,)
con estiramiento biaxial y acondicionamiento intermedio, en el cual,

en un paso de extrusidén y por medio de una cabeza sopladora de un
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extrusor se produce un parisén o cuerpo elemental, éste es sujeta-
do en un molde de soplado preliminar y, a continuacién, es hincha-
do en un paso de soplado vpreliminar para obtener un cuerpo previo
mayor gue el parisén y menor que el cuerpo terminado deseado, tras
lo cual el cuerpo previo es llevado en un paso de acondicionamientq
4l estado de temperatura m4s favorable para el estiramiento bi;xiél
¥y luego, en un paso de soplado final, es hinchado para obtener el
cuerpo terminado, caracterizado porque el paso de acondicionamien-
to estd subdividido en varias secciones sucesivas. .

2% ,~ Procedimiento segin la reivindicacién 18, &éraéte-
rizado porgue €l cuerpo previo es enfriado 'ya en el molde de sopla-
do preliminar y se sigue enfriando en la primera y, éventﬁalménte,
en sucesivas seociones del paso o pasos de acondiciohamicnias_

%8, Prodedimiento segin las reivindicaciones 18 y 28,
caracterizgdo porgiie el cuerpo previo enfrisdo es calentado de nue-
vo en otras sebtclones del acondiclonamiento, T

4%,~ Procedimiento segin las reivindicaciones 1% a 32,
caracterizado porque al cuerpo previo enfriade en la aecci6n_§;ime-
ra U otras del paso de acondicionamiento se le da tiempo, en otra
u otras secciones del mismo, sin influencia exterior, para la com-
pensecién de la temperaturas sobre la seccién transversal de sus pa-
redes.

5&,~ Procedimiento segin las reivindicaciones 1% y 28,
caracterizado porque el acondicionamiento se ejerce al mismo tiem~
po o de modo sucesivo sobre la superficie exterior y la interior
del parisén.

6% .~ Procedimiento segin una o méds de las reivindicacioq
nes 1% a 5%, caracterizado por el empleo de un molde preliminar -

fuertemente enfriado, en el cual el cuerpo previo es subenfriado

bruscamente en el momento de su obtencién,
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78,~ Procedimiento segin una o mis de las reivindicacio-
nes 1% a 6#, caracterizado porque el cuerpo previo es hecho girar
en torno a su eje en las secoiones de acondicionamiento.

88,~ "PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE CUERPOS HUE-

C0S DE MATERIAL SINTETICO TERMOPLASTICO SEGUN EL METODO DE SOPLADO!

M L

Tal y como se ha deserito en lg Memoria que antecede, re-
presentado en los dibujos que se acompafian y con los fines que se
han especificado.

Esta Memoria consta de quince hojas escritas z miquina
por una sola cara.

Madrdd, 02.[0I0 1975

P. A, Oscar/de Elxehury
Por Pofiey
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