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©  Proeede  pour  la  production  da  corps  crsux  orientes. 

L'invention  concerne  un  procédé  pour  la  production  de 
corps  creux  orientés  en  matières  thermoplastiques  équipés 
d'une  bague  d'orifice  correctement  calibrée. 

On  moule  par  soufflage  une  préforme  comportant  une 
bague  d'orifice  de  col  (5)  moulée  dans  sa  forme  définitive  et, 
après conditionnement thermique  de  la  préforme,  on  procède 
au  soufflage  final  du  corps  creux,  et  en  particulier  de  la  partie 
inférieure  de  col  en  dessous  de  la  bague  d'orifice  (5). 

L'invention  permet  la  production  de  corps  creux  orientés 
que  l'on  peut  pourvoir  d'une  fermeture  étanche  et  que  l'on 
utilise  pour  le  conditionnement  de  boissons  carbonatées. 



La  p r é s e n t e   i n v e n t i o n   concerne  un  procédé  pour  la  p r o d u c t i o n  
de  corps  creux  o r i e n t é s   en  ma t i è re   t h e r m o p l a s t i q u e ,   t e l s   que  des  

b o u t e i l l e s   et  a r t i c l e s   s i m i l a i r e s ,   dont  le  col  comporte  une  bague  
d ' o r i f i c e   à  sa  p a r t i e   s u p é r i e u r e   p e r m e t t a n t   l ' a p p l i c a t i o n   d ' u n e  

f e rme tu re   é t a n c h e .  

Il  est   bien  connu  de  p r o d u i r e   des  corps  creux  e n  m a t i è r e  

t h e r m o p l a s t i q u e   qui  p r é s e n t e n t   des  p r o p r i é t é s   mécaniques  s e n s i b l e m e n t  

amél io rées   en  r e c o u r a n t   à  des  t echn iques   de  p roduc t i on   condu i san t   à  

une  o r i e n t a t i o n ,   de  p r é f é r e n c e   b i a x i a l e ,   des  macromolécules   c o n s t i -  

tuan t   leur   p a r o i .   Selon  une  t echn ique   courante   de  p r o d u c t i o n   de  

p a r e i l s   corps  creux,  on  s o u f f l e   d ' abord   des  p ré formes ,   de  forme 

géné ra l e   c y l i n d r i q u e ,   comportant   généra lement   un  fond  fermé  et  un  

col  moulé  dans  sa  forme  d é f i n i t i v e .   Ces  préformes  sont  e n s u i t e  

c o n d i t i o n n é e s   thermiquement  de  façon  à  les  amener  à  une  t e m p é r a t u r e  

op t imale   pour  l ' o r i e n t a t i o n   par  é t i r a g e .   Puis ,   ces  p r é f o r m e s  

c o n d i t i o n n é e s   sont  s o u f f l é e s   en  vue  de  leur   con fé re r   la  forme  des  

corps  creux  d é s i r é s .   Le  d iamètre   des  préformes  et  leur   l o n g u e u r  

sont  c h o i s i s   pour  q u ' e l l e s   so i en t   fo r tement   é t i r é e s ,   de  p r é f é r e n c e  

b i a x i a l e m e n t ,   durant   le  s o u f f l a g e   f i n a l .  

Il  est  i n d i s p e n s a b l e   que  les  corps  creux  p r o d u i t s   selon  c e t t e  

t echn ique   p u i s s e n t   ê t r e   dotés  d 'une  f e rmeture   p a r f a i t e m e n t   é t a n c h e .  

C ' e s t   la  r a i s o n   pour  l a q u e l l e   leurs   cols  sont  moulés  h a b i t u e l l e m e n t ,  

non  pas  lors   du  s o u f f l a g e   f i n a l ,   mais  lors   du  s o u f f l a g e   d e s  

pré formes .   En  e f f e t ,   comme  la  ma t iè re   t h e r m o p l a s t i q u e   se  trouve  à  

t empéra tu re   r e l a t i v e m e n t   é levée  lors  du  s o u f f l a g e   des  p réformes ,   on 



peut  mouler  le  col  en  a s s u r a n t   une  f i d é l i t é - p a r f a i t e   des  d é t a i l s  

et  un  c a l i b r a g e   p r é c i s   de  l ' o r i f i c e .  

Par  con t r e ,   on  ne  peut  mouler  le  col  de  manière  s a t i s -  

f a i s a n t e   lors   du  s o u f f l a g e   f i n a l ,   qui  se  f a i t   n é c e s s a i r e m e n t   à  

une  t empéra tu re   r e l a t i v e m e n t   basse ,   sans  avoir   r ecours   à  des  

t echn iques   extrêmement  complexes  t e l l e s   que  c e l l e   d é c r i t e   dans  

la  demande  de  b r eve t   f r a n ç a i s   69.09515  déposée  le  28  mars  1969 

au  nom  de  HERCULES  INCORPORATED.  C ' e s t   pourquoi ,   on  p r é f è r e  

a c t u e l l e m e n t   mouler  d é f i n i t i v e m e n t   le  col  lors   du  s o u f f l a g e   de s  

p r é f o r m e s .  

Malheureusement ,   le  moulage  d é f i n i t i f   du  col ,   lors   du 

s o u f f l a g e   des  préformes  p r é s e n t e   de  s é r i e u x   i n c o n v é n i e n t s .  

Ains i ,   lo rsque   la  zone  de  col  ne  p r é s e n t e   pas  de  symét r ie   de  

r é v o l u t i o n ,   par  exemple  parce  q u ' e l l e   est  f i l e t é e ,   i l   f a u t  

prendre   des  p r é c a u t i o n s   s p é c i a l e s   pour  t r a n s f é r e r   les  p r é f o r m e s  

sans  endommager  le  col  et  les  p o s i t i o n n e r   c o r r e c t e m e n t   dans  l e  

moule  de  s o u f f l a g e   f i n a l .   En  ou t r e ,   la  ma t i è r e   t h e r m o p l a s t i q u e  

est  mal  u t i l i s é e   au  niveau  du  col  puisque   la  pa ro i   a  n é c e s s a i -  

rement  une  é p a i s s e u r   presque  égale  à  cel le ,   de  la  p a r a i s o n  

t u b u l a i r e   d e  d é p a r t   et  p r é s e n t e   des  p r o p r i é t é s   peu  i n t é r e s s a n t e s  

p u i s q u ' e l l e   n ' e s t   pas  o r i e n t é e .  

La  Demanderesse  a  ma in tenan t   t rouvé   un  procédé  qui,   tou t   e n  

p e r m e t t a n t   la  f e rme tu re   p a r f a i t e m e n t  é t a n c h e   des  corps  c r e u x ,  

por te   remède  aux  i n c o n v é n i e n t s   p r é c i t é s   de  la  t e c h n i q u e  

h a b i t u e l l e   de  manière  remarquablement   s i m p l e .  

La  p r é s e n t e   i n v e n t i o n   concerne  dès  lors   un  procédé  pour  l a  

p r o d u c t i o n   de  corps  creux  o r i e n t é s   en  ma t i è r e   t h e r m o p l a s t i q u e  

dont  le  col  comporte  une  bague  d ' o r i f i c e   à  sa  p a r t i e   s u p é r i e u r e  

et  une  p a r t i e   i n f é r i e u r e   moulée,  dans  l eque l   on  moule  p a r  

s o u f f l a g e  d e s   préformes  à  p a r t i r   d 'une  p a r a i s o n   t u b u l a i r e   chaude  

de  ma t i è re   t h e r m o p l a s t i q u e ,   on  c o n d i t i o n n e   thermiquement   l e s  

préformes  à  une  t e m p é r a t u r e   s u s c e p t i b l e   d ' i n d u i r e   l ' o r i e n t a t i o n  

de  la  ma t i è r e   t h e r m o p l a s t i q u e   lors   de-son  é t i r a g e ,   et  on  s o u f f l e  

les  préformes  dans  des  moules  de  s o u f f l a g e   f i n a l   et  dans  l è q u e l  

on  moule  la  bague  d ' o r i f i c e   dans  sa  forme  d é f i n i t i v e   lors   du 

moulage  par  s o u f f l a g e   des  préformes  et  l ' on   moule  la  p a r t i e  



i n f é r i e u r e   du  col  lo r s   du  s o u f f l a g e   f i n a l .  

La  forme  et  les  d imens ions   de  la  bague  d ' o r i f i c e   an  s e n t  

pas  c r i t i q u e s   et  sont  c h o i s i e s ,   e n  g é n é r a l ,   en  f o n c t i o n   de  

f e r m e t u r e   que  l ' o n   s o u h a i t e   u t i l i s e r   sur  les  corps  c r e u x  

p r o d u i t s .   A ins i ,   la  bague  peut   avo i r   un  p r o f i l   a r r o n d i   à  s a  

p a r t i e   s u p é r i e u r e   et  à  angle   d r o i t   à  sa  p a r t i e   i n f é r i e u r e  

l o r s q u ' o n   s o u h a i t e   f e r m e r  l e s   corps  creux  par  des  c a p s u l e s  

m é t a l l i q u e s .   Pour  d ' a u t r e s   types  de  f e r m e t u r e s ,   t e l l e s   que  l e s  

bouchons  à  v i s s e r ,   la  bague  peut   avo i r   une  s e c t i o n  c i r c u l a i r e   ou 

r e c t a n g u l a i r e   par  exemple.   En  g é n é r a l ,   la  h au t eu r   de  la  b a g u e  

es t   comprise   en t re   1  e t  1 0   mm  et  son  é p a i s s e u r   en t re   0,5  et  5 

mm. 

Dans  le  procédé  se lon   l ' i n v e n t i o n ,   la  bague  d ' o r i f i c e   p e u t  

ê t r e   moulée  avec  une  t r è s   grande  p r é c i s i o n   puisque   la  m a t i è r e  

t h e r m o p l a s t i q u e   peut  ê t r e   p o r t é e   à  sa  t e m p é r a t u r e   i d é a l e   p o u r  

a s s u r e r   la  f i d é l i t é   des  d é t a i l s   et  la  p r é c i s i o n   d u  c a l i b r a g e  

lo r s   de  la  p r o d u c t i o n   d e s  p r é f o r m e s .   Par  a i l l e u r s ,  l e   t r a n s f e r t  

des  p ré formes   ne  pose  plus  de  problème  et  l eur   p o s i t i o n n e m e n t  

dans  le  moule  de  s o u f f l a g e   f i n a l   es t   f o r t e m e n t   s i m p l i f i é   p u i s q u e  

la  bague  d ' o r i f i c e   peut  p o s s é d e r   sans  i n c o n v é n i e n t   une  s y m é t r i e  

de  r é v o l u t i o n .   De  ce  f a i t ,   le  problème  du  p o s i t i o n n e m e n t  

a n g u l a i r e   des  p réformes   est   é l iminé   et  i l   s u f f i t   de  v e i l l e r  a u  

p o s i t i o n n e m e n t   e n  h a u t e u r   qui  peut  ê t r e   t r è s  s i m p l e   p u i s q u ' i l  

peut   même  se  f a i r e   par  g r a v i t é .   Enf in ,   le  procédé  se lon   l a  

p r é s e n t e   i n v e n t i o n   donne  la  p o s s i b i l i t é   d ' é t i r e r   la  p a r t i e   i n f é -  

r i e u r e   du  c o l  l o r s   de  son  moulage  au  cours  du  s o u f f l a g e   f i n a l .  

Les  préformes   u t i l i s a b l e s   pour  r é a l i s e r   le  procédé  s e l o n  

l ' i n v e n t i o n   peuvent   se  p r é s e n t e r   sous  une  forme  quelconque  p o u r  

a u t a n t   q u ' e l l e s   compor ten t   dans  la  p a r t i e   s u p é r i e u r e  d e   l e u r  

col ,   dans  la  zone  v o i s i n e   de  l ' o u v e r t u r e   du  corps  creux,   une  

bague  d ' o r i f i c e   moulée  dans  sa  forme  d é f i n i t i v e .  

Suivant   un  mode  de  r é a l i s a t i o n   p r é f é r é ,   les  préformes   s o n t  

pourvues   d 'un  faux  gou lo t   s i t u é   au  dessus  de  la  bague  d ' o r i f i c e .  

Ce  faux  gou lo t   est   é l iminé   s o i t   avant ,   so i t   après  le  s o u f f l a g e  

f i n a l .   Généra lement ,   on  r e c y c l e   par  broyage  la  ma t i è r e   t h e r m o -  

p l a s t i q u e   qui  le  c o n s t i t u e .   Ce  faux  g o u l o t  p e u t   ê t r e   a v a n t a -  

geusement  e x p l o i t é   pour  le  s o u f f l a g e   de  la  préforme  au  moyen 



d'une  a i g u i l l e ,   ou  le  t r a n s f e r t   et  le  p o s i t i o n n e m e n t   d e s  

p ré fo rmes ,   Le  faux  goulo t   peut  ê t r e   fermé  ou  o u v e r t ,   su ivan t   l a  

t echn ique   de  s o u f f l a g e   mise  en  oeuvre  pour  le  moulage  d e s  

p r é fo rmes ,   et  i l   peut  ê t r e   pourvu  de  n e r v u r e s ,   de  r a i n u r e s   e t  

d ' e r g o t s   en  f o n c t i o n   de  l ' e x p l o i t a t i o n   qu 'on  s o u h a i t e   en  f a i r e .  

Suivant   un  mode  de  r é a l i s a t i o n   également   p r é f é r é ,   l e s  

préformes   e x p l o i t é e s   p r é s e n t e n t   un  fond  fermé  h é m i s p h é r i q u e   e t  

un  corps  de  forme  g é n é r a l e   c y l i n d r i q u e .   Le  d iamèt re   maximum  de s  

préformes   est   de  p r é f é r e n c e   compris  en t re   20  et  80 X  du  d i a m è t r e  

maximum  des  corps  creux  o r i e n t é s   p r o d u i t s   à  p a r t i r   de  c e s  

p ré fo rmes .   Leur  h a u t e u r   peut  ê t r e   égale   à  c e l l e   des  corps  c r e u x  

d é s i r é s   mais,   en  g é n é r a l ,   on  p r é f è r e   que  la  h a u t e u r   d e s  

p ré formes   s o i t   comprise  en t re   20  et  80 Z  de  la  h a u t e u r   des  c o r p s  

creux  o r i e n t é s   p r o d u i t s   à  p a r t i r   de  ces  p r é f o r m e s .  

Les  préformes   sont  moulées  à  p a r t i r   d 'une  p a r a i s o n  

t u b u l a i r e   chaude  de  m a t i è r e   t h e r m o p l a s t i q u e   dont  la  p r o d u c t i o n  

ne  p r é s e n t e   aucune  d i f f i c u l t é   p a r t i c u l i è r e  e t   peut   ê t r e   a s s u r é e  

par  une  boud ineuse   c o n v e n t i o n n e l l e .  

La  t echn ique   e x p l o i t é e   pour  le  moulage  par  s o u f f l a g e   d e s  

pré formes   peut  ê t r e   quelconque   pour  a u t a n t   q u ' e l l e   pe rme t t e   l a  

r é a l i s a t i o n   d 'une  bague  d ' o r i f i c e   moulée  avec  p r é c i s i o n   dans  s a  

forme  d é f i n i t i v e .   A ins i ,   on  peut   avan tageusemen t   r e c o u r i r   au  

procédé  d é c r i t   dans  le  b r eve t   belge  826  676  déposé  le  14  mars  

1975  par  la  Demanderesse ,   qui  se  r a p p o r t e   p r é c i s é m e n t   à  l a  

p r o d u c t i o n   de  p ré formes   équipées   d 'un  fond  fermé  h é m i s p h é r i q u e .  

On  peut  s 'y   r é f é r e r   pour  la  p r o d u c t i o n   des  préformes   u t i l i s a b l e s  

se lon   l ' i n v e n t i o n   en  t enan t   évidemment  compte  que  le  col  de s  

préformes   ne  do i t   pas  ê t r e   moulé  dans  sa  t o t a l i t é   mais  d o i t  

comporter   uniquement   une  bague  d ' o r i f i c e   à  sa  p a r t i e   s u p é r i e u r e .  

Suivant   une  v a r i a n t e   p r é f é r é e   du  procédé  se lon  l ' i n v e n t i o n ,  

le  faux  gou lo t ,   que  l ' o n   ménage  de  p r é f é r e n c e   sur  les  p r é f o r m e s ,  

est   conservé   durant   l ' o p é r a t i o n   de  s o u f f l a g e   f i n a l   et  d é b o r d e ,  

au  moins  dans  sa  p a r t i e   s u p é r i e u r e ,   du  moule  de  s o u f f l a g e   f i n a l .  

De  c e t t e   façon,   le  faux  goulot   peut  ê t r e   e x p l o i t é   pour  a s s u r e r  

l ' i n t r o d u c t i o n   de  la  préforme  dans  le  moule  de  s o u f f l a g e   f i n a l  

a i n s i   que  l ' e x t r a c t i o n   p o s i t i v e   du  corps  creux  o r i e n t é   p r o d u i t  



au  moyen  d 'un  organe  de  p r éhens ion   a g i s s a n t   au  niveau  du  f a u x  

goulo t .   Le  faux  goulot   peut ,   dans  ce  cas,  ê t re   é l iminé  u l t é -  

r i eu remen t   par  une  o p é r a t i o n   de  d é c o l l e t a g e .   A  cet  e f f e t ,   on 

p e u t  a v a n t a g e u s e m e n t   e x p l o i t e r   des  a p p a r e i l l a g e s   de  d é c o l l e t a g e  

t e l s   que  ceux  d é c r i t s   dans  les  b r eve t s   belges   673  913  du 

17.12.1965,   774  525  du  27.10.1971  et  809  448  du  7 .1 .1974  ddpesés  

au  nom  de  la  Demanderesse.   A  cet  e f f e t ,   on  peut  u t i l e m e n t  

ménager  une  r a i n u r e   f a i s a n t   un  angle  sur  la  préforme  ent re   l a  

bague  d ' o r i f i c e   et  le  faux  goulot   de  manière  à  f a c i l i t e r  

l ' a c t i o n   de  l ' o u t i l   de  d é c o l l e t a g e .   Pour  le  d é c o l l e t a g e ,   l e  

p o s i t i o n n e m e n t   peut  avantageusement   ê t r e   assuré   par  le  f a u x  

goulot   l u i -même .  

Lorsque  le  s o u f f l a g e   f i n a l   des  préformes  c o n d i t i o n n é e s   e s t  

r é a l i s é   au  moyen  d 'une  tuyère   de  s o u f f l a g e   qui  s ' i n s è r e   dans  l e s  

préformes  et  que  les  préformes  sont  du  type  à  faux  goulot   f e r m é ,  

i l   convien t   évidemment  de  p r é v o i r ,   avant  le  s o u f f l a g e   f i n a l ,   une 

découpe  des  faux  goulo ts   en  vue  de  ménager  une  o u v e r t u r e  

p e r m e t t a n t   l ' i n s e r t i o n   des  tuyères   de  s o u f f l a g e   dans  l e s .  

p r é f o r m e s .  

Il  est   avantageux  que  le  moulage  des  préformes  so i t   mis  à  

p r o f i t   pour  c o n d i t i o n n e r   les  préformes  p r o d u i t e s   en  les  ' 

r e f r o i d i s s a n t   ou,  au  moins,  pour  i n i t i e r   le  c o n d i t i o n n e m e n t  

thermique .   Ce  r é s u l t a t   peut  notamment  ê t r e   a t t e i n t   en  é q u i p a n t  

les  moules  de  préformes  de  moyens  a p p r o p r i é s   t e l s   que  de s  

condu i t e s   de  f l u i d e   r é f r i g é r a n t .  

Le  cond i t i onnemen t   thermique  peut  ê t r e   r é a l i s é   ou  p o u r s u i v i  

par  les  moyens  h a b i t u e l s ,   et  par  exemple  dans  une  ou  p l u s i e u r s  

e n c e i n t e s   t h e r m o s t a t i s é e s   dans  l e s q u e l l e s   les  p r é f o r m e s  

s é j o u r n e n t   après  leur   démoulage  et  avant  leur   i n t r o d u c t i o n   dans  

les  moules  de  s o u f f l a g e .  

Le  cond i t ionnemen t   thermique  peut  c o n s i s t e r   à  r e f r o i d i r   l e s  

préformes   de  façon  à  les  amener  dans  la  gamme  de  t e m p é r a t u r e s  

s o u h a i t é e s ,   ou  à  les  r e f r o i d i r   plus  fo r tement   et  à  les  r é c h a u f f e r  

e n s u i t e   pour  les  amener  dans  c e t t e   même  gamme.  La  t e m p é r a t u r e  

est   c h o i s i e   évidemment  en  f o n c t i o n   de  la  na tu re   de  la  m a t i è r e  

t h e r m o p l a s t i q u e .  



Par  le  cond i t ionnemen t   thermique ,   on  peut  amener  l e s  

préformes  à  une  t empéra tu re   uniforme  sur  tou te   leur   h a u t e u r  

u t i l e   ou  sur  tou te   leur   é p a i s s e u r .   On  peut   auss i   r é a l i s e r   une  

programmation  thermique  le  long  de  p ré formes .   Ains i ,   i l  p e u t  

ê t re   avantageux  de  p o r t e r   la  rég ion   d e s  p r é f o r m e s   s i t u é e   j u s t e  

en  dessous  de  la  bague  d ' o r i f i c e   à  une  t empéra tu re   l é g è r e m e n t  

plus  élevée  que  le  r e s t e   des  prëfcrmes   de  façon  à  f a v o r i s e r  

l ' é t i r a g e   et,   p a r t a n t ,   l ' a m i n c i s s e m e n t   de  c e t t e   r ég ion   lors   du 

s o u f f l a g e   f i n a l .  

Lors  du  con t id ionnemen t   thermique  des  p ré fo rmes ,   i l   n ' e s t  

évidemment  pas  n é c e s s a i r e   de  t r a i t e r   les  faux  goulo ts   a i n s i   que  
les  bagues  d ' o r i f i c e   puisque  les  p remiè res   sont  é l iminées   u l t é -  

r i eu remen t   et  que  les  secondes  sont  moulées  dans  leur   fo rme 

d é f i n i t i v e .  

Après  avoir   été  c o n d i t i o n n é e s   thermiquement ,   les  p r é f o r m e s  

sont  i n t r o d u i t e s   dans  les  moules  de  s o u f f l a g e   f i n a l   où  on  l e u r  

confère   la  forme  d é f i n i t i v e   des  corps  c r e u x  o r i e n t é s   d é s i r é s   e t  

où  on  procède  notamment  au  moulage  de  la  p a r t i e   i n f é r i e u r e   du 

col ,   au  dessous  de  la  bague  d ' o r i f i c e .  

Suivant   un  mode  p r é f é r é   de  r é a l i s a t i o n   du  procédé  s e l o n  

l ' i n v e n t i o n ,   le  s o u f f l a g e   f i n a l   est  r é a l i s é   au  moyen  d ' u n e  

tuyère   de  s o u f f l a g e   qui  est   i n s é r é e   dans  les  préformes   et  q u i  

est   conçue  de  façon  à  p a r t i c i p e r   à  l ' é t i r a g e   ax ia l   des  p r é f o r m e s  

avant  ou  pendant  leur   s o u f f l a g e .   I l   est   p a r t i c u l i è r e m e n t  

avantageux  d ' e x p l o i t e r ,   à  cet  e f f e t ,   la  t echn ique   de  s o u f f l a g e  

qui  est   d é c r i t e   dans  le  b r eve t   belge  838  910  du  25 .2 .1976  au  nom 

de  l a  D e m a n d e r e s s e .  

Lors  du  s o u f f l a g e   f i n a l ,   i l   conv ien t   de  p o s i t i o n n e r   c o r r e c -  

tement  la  bague  d ' o r i f i c e   des  préformes  dans  un  logement  p r é v u  

dans  l ' e m p r e i n t e   des  moules  en  é v i t a n t   tou te   d é t é r i o r a t i o n   de  

ce t t e   b a g u e .  
L ' é t a n c h é i t é   en t r e   les  t uyè res   de  s o u f f l a g e   et  l e s  

préformes  lors  du  s o u f f l a g e   f i n a l   peut  ê t r e   a s su rée   par  appui  de  

la  tuyère   d i r e c t e m e n t   sur  la  bague  d ' o r i f i c e .   La  tuyère   p e u t  

également   s ' a p p u y e r   sur  le  faux  goulot   des  préformes  et  p l u s  

p a r t i c u l i è r e m e n t   sur  sa  p a r t i e   i n f é r i e u r e .   Les  t uyè res   de  



s o u f f l a g e   peuvent ,   dans  ces  deux  cas,  ê t r e   e x p l o i t é e s   s i m u l -  

tanément  pour  a s s u r e r   le  c a l i b r a g e   i n t e r n e   des  c o l s .  

La forme  conférée   à  la  p a r t i e   i n f é r i e u r e   du  col  du 

s o u f f l a g e   f i n a l   peut  ê t r e   quelconque.   La  moulure  peut  notamment 

c o n s i s t e r   en  un  f i l e t a g e .   T o u t e f o i s ,   comme  le  m a t é r i a u  

c o n s t i t u t i f   des  préformes  se  t rouve ,   lors   du  s o u f f l a g e   f i n a l ,   à 

des  t e m p é r a t u r e s   r e l a t i v e m e n t   é c a r t é e s   de  la  t empéra tu re   i d é a l e  

pour  mouler  des  d é t a i l s ,   i l   est   p r é f é r a b l e ,   dans  la  mesure  du 

p o s s i b l e ,   d ' é v i t e r   de  former  des  moulures  p r é s e n t a n t   des  r a y o n s  
de  courbures   t rès   f a i b l e s ,   par  exemple  i n f é r i e u r s   à  1  mm. 

Le  procédé  se lon  l ' i n v e n t i o n   peut  ê t re   u t i l i s é   p o u r  
p r o d u i r e   des  corps  creux  o r i e n t é s   à  p a r t i r   de  n ' i m p o r t e   q u e l l e  
ma t i è r e   t h e r m o p l a s t i q u e   pouvant  ê t r e   o r i e n t é e   m o l é c u l a i r e m e n t  

par  é t i r a g e .   A  t i t r e   d 'exemples   de  ces  d e r n i è r e s ,   on  peut  c i t e r  

les  r é s i n e s   à  teneur   p r é p o n d é r a n t e   en  ch lo ru r e   de  v i n y l e ,   l e s  

p o l y o l é f i n e s ,   les  copolymères  a c r y l i q u e s   à  haute  teneur   e n  

n i t r i l e   a c r y l i q u e ,   les  p o l y e s t e r s   t h e r m o p l a s t i q u e s   t e l s   que  l e  

p o l y t é r é p h t a l a t e   d ' é t h y l è n e - g l y c o l ,   et  les  p o l y c a r b o n a f e s .  

Le  procédé  su ivan t   l ' i n v e n t i o n   peut  ê t r e   f a c i l e m e n t   r é a l i s é  

au  moyen  d 'un  a p p a r e i l l a g e   simple  comportant   des  moules  pour  l e  

moulage  des  p ré fo rmes ,   dont  l ' e m p r e i n t e   assure   le  moulage  de  l a  

bague  d ' o r i f i c e   dans. sa  forme  d é f i n i t i v e ,   et  des  moules  de 

s o u f f l a g e   f i n a l   dont  l ' e m p r e i n t e   assure   le  logement  p r é c i s   de  l a  

bague  d ' o r i f i c e  e t   le  moulage  de  la  p a r t i e   i n f é r i e u r e   du  c o l .  

On  peut  t rès   avantageusement   u t i l i s e r   un  a p p a r e i l l a g e  

d é r i v é ,   mu ta t i s   mutandis ,   de  c e lu i   d é c r i t   dans  le  b reve t   b e l g e  

837  324  déposé  le  6 .1 .1976  par  la  Demanderesse.   Dans  ce  c a s ,  

l ' a p p a r e i l l a g e   comprend une  machine  de  s o u f f l a g e   de  p r é f o r m e s  

qui  est   a l imen tée   par  une  p a r a i s o n   t u b u l a i r e   con t inue   de  m a t i è r e  

t h e r m o p l a s t i q u e   et  dont  les  moules  a l ignés   bout  à  bout  de  f a ç o n  

j o i n t i v e   sur  un  premier   suppor t   r o t a t i f   p r é s e n t e n t   des  e m p r e i n t e s  

a p p r o p r i é e s   p e r m e t t a n t   la  p r o d u c t i o n   d 'un  faux  gou lo t ,   un  

d i s p o s i t i f   de  cond i t i onnemen t   thermique  amenant  les  préformes  à 

la  t empéra tu re   d ' o r i e n t a t i o n ,   une  machine  de  s o u f f l a g e   f i n a l  

comportant   une  p l u r a l i t é   de  moules  montés  sur  un  second  s u p p o r t  

r o t a t i f   et  p r é s e n t a n t   également  des  empre in tes   a p p r o p r i é e s   et  un  



d i s p o s i t i f   de  t r a n s f e r t ,   c o n s t i t u é   par  une  chaîne  sans  f i n  

équipée  de  s u p p o r t s ,   a s s u r a n t   le  t r a n s f e r t   des  préformes  de  l a  

machine  de  s o u f f l a g e   des  préformes  à  la  machine  de  s o u f f l a g e  

f i n a l   en  les  f a i s a n t   passe r   au  t r a v e r s   du  d i s p o s i t i f   de 

cond i t i onnemen t   t h e r m i q u e .  

Dans  un  te l   d i s p o s i t i f ,  c o n t r a i r e m e n t   à  ce  qui  est   d é c r i t  

s p é c i f i q u e m e n t   dans  le  b reve t   belge  837  324  p r é c i t é ,   i l  n ' e s t  

pas  n é c e s s a i r e   de  p r é v o i r   un  d i s p o s i t i f   d ' ébavurage   des  cols  des  

préformes  en  amont  de  la  machine  de  s o u f f l a g e   f i n a l   puisque   l e s  

faux  gou lo t s   peuvent  ê t r e   conservés   durant   l ' o p é r a t i o n   de  

s o u f f l a g e   f i n a l .   T o u t e f o i s ,   lo r sque   les  moules  équ ipan t   l a  

machine  de  s o u f f l a g e   des  préformes  sont  conçus  de  façon  à  

p r o d u i r e   des  préformes  dont  les  faux  gou lo t s   sont  fermés,   comme 

c ' e s t   le  cas,  par  exemple,  lo r sque   le  moulage  des  préformes  e s t  

e f f e c t u é   par  s o u f f l a g e   au  moyen  d 'une  a i g u i l l e   creuse   qui  p e r c e  
l a t é r a l e m e n t   les  p o r t i o n s   s u c c e s s i v e s   de  p a r a i s o n   enfermées  dans  

les  moules  de  préforme,   i l   est   u t i l e   de  p r é v o i r   un  d i s p o s i t i f ,  

par  exemple  analogue  à  ce lu i   d é c r i t   dans  le  b r eve t   b e l g e  

837  324,  pour  o u v r i r   ces  faux  goulo ts   en  amont  de  la  machine  de  

s o u f f l a g e   f i n a l ,   par  exemple  en  é l i m i n a n t   leur   p a r t i e   s u p é r i e u r e .  

Ce  d i s p o s i t i f   peut  t o u t e f o i s   ê t r e   monté  d i r e c t e m e n t   dans  l e s  

moules  de  s o u f f l a g e   des  préformes  et  ê t r e   c o n s t i t u é   par  d e s  

lames  mobi les   qui  sont  a c t i o n n é e s   après  le  s o u f f l a g e   de s  

préformes   et  découpant   t r a n s v e r s a l e m e n t   les  faux  gou lo t s   mou lés  

à  une  c e r t a i n e   d i s t a n c e   des  b a g u e s  d ' o r i f i c e   prévues  sur  l e s  

p r é f o r m e s .  

Les  suppor t s   équ ipan t   la  chaîne  de  t r a n s f e r t   des  p r é f o r m e s  

sont ,   de  p r é f é r e n c e ,   adaptés   de  façon  à  s a i s i r   ces  préformes  au  

niveau  de  leur   faux  goulot   durant   les  t r a n s f e r t s .   Il   e s t  

t o u t e f o i s   p o s s i b l e   de  p r é v o i r   des  suppor t s   adaptés   p o u r  

s u p p o r t e r   les  préformes  au -dessous   de  leur   bague  d ' o r i f i c e   a i n s i  

q u ' i l   es t   d é c r i t   dans  le  b r eve t   belge  837  324  p r é c i t é .  

La  machine  de  s o u f f l a g e   f i n a l   peut  ê t r e   analogue  à  c e l l e  

d é c r i t e   dans  le  b r eve t   belge  837  324.  Il  est  p r é f é r a b l e   que  l e s  

tuyères   de  s o u f f l a g e   équ ipan t   c e t t e   machine  s o i e n t   du  même  t y p e  

que  ce lu i   d é c r i t   dans  le  b r eve t   belge  838  910  déjà  m e n t i o n n é  

plus  h a u t .  



Cette  machine  de  s o u f f l a g e   f i n a l   peut  t rès   a v a n t a g e u s e m e n t  

ê t re   équipée  de  bras  rad iaux   e x t e n s i b l e s   pourvus  à  l e u r  

e x t r é m i t é  d ' u n e   p i n c e  a d a p t é e  d e   façon  à  ven i r   s a i s i r   le  f a u x  

goulot   des  préformes  dont  la  p a r t i e   s u p é r i e u r e   au  moins  d é b o r d e  

du  moule  de  s o u f f l a g e   f i n a l .   Après  ouve r tu re   du  moule  de 

s o u f f l a g e   f i n a l ,   le  bras  r a d i a l   peut  ê t r e   e x p l o i t é   pour  s o r t i r  

p o s i t i v e m e n t   le  corps  creux  du  moule,  l ' é c a r t e r   de  la  machine  de  

s o u f f l a g e   f i n a l   et  le  t r a n s f é r e r   par  exemple  sur  un  t r a n s p o r t e u r  

qui  évacue  les  corps  creux  vers  une  i n s t a l l a t i o n   de  d é c o l l e t a g e  

où  leur   faux  goulot   est  é l i m i n é .  

L ' i n v e n t i o n   est  i l l u s t r é e   par  les  f i g u r e s   des  d e s s i n s  

annexés  qui  se  r a p p o r t e n t   à  des  moules  convenant  p a r t i c u l i è r e m e n t  

pour  r é a l i s e r   le  procédé  selon  l ' i n v e n t i o n   au  moyen  d ' u n  

a p p a r e i l l a g e   te l   que  ce lu i   d é c r i t   dans  le  b reve t   belge  837  324.  

Il  est   t o u t e f o i s   bien  entendu  que  ces  f i g u r e s   sont  données  à  

t i t r e   i l l u s t r a t i f   et  que  dès  lors   e l l e s   ne  l i m i t e n t   en  r ien   l a  

po r t ée   de  la  p r é s e n t e   i n v e n t i o n .  

Dans  ces  d e s s i n s ,  

-  la  f i g u r e   1  est   une  vue  en  coupe  et  en  é l é v a t i o n   d 'un  moule 

convenant  p a r t i c u l i è r e m e n t   pour  le  moulage  des  p r é f o r m e s ;  

-  la  f i g u r e   2  est   une  vue  en  coupe  p a r t i e l l e   et  en  é l é v a t i o n  

d 'un  ensemble  de  moulage  convenant  pour  le  s o u f f l a g e   f i n a l   de s  

préformes  obtenues  à  l ' a i d e   du  moule  de  la  f i g . l ;  

-  la  f i gu re   3  es t   une  vue  en  coupe  p a r t i e l l e   et  en  é l é v a t i o n  

analogue  à  c e l l e   de  la  f i g . 2   montrant   l ' e x t r a c t i o n   du  c o r p s  

creux  o r i e n t é   f i n a l e m e n t   moulé .  

Ainsi   q u ' i l   a p p a r a î t   à  la  f i g . l ,   le  moule  de  préforme  1, 

qui  peut  ê t r e   monté  avec  d ' a u t r e s   i d e n t i q u e s   sur  un  d i s p o s i t i f  

r o t a t i f   de  moulage  par  s o u f f l a g e   non  r e p r é s e n t é ,   comporte  une 

empre in te   2  dont  le  r e l i e f   permet  le  moulage  par  s o u f f l a g e   à  

p a r t i r   d 'une  p o r t i o n   de  p a r a i s o n   t u b u l a i r e   chaude  de  m a t i è r e  

t h e r m o p l a s t i q u e ,   d 'une  préforme  comportant   un  fond  fermé  h é m i -  

sphé r ique   3,  un  corps  de  forme  géné ra le   c y l i n d r i q u e   4,  une  bague  

d ' o r i f i c e   5  moulée  dans  sa  forme  d é f i n i t i v e   et  un  faux  g o u l o t  

fermé  6  surmontant   c e t t e   bague.  Le  moulage  de  la  préforme  e s t  

obtenu  par  s o u f f l a g e   au  moyen  d 'une  a i g u i l l e   creuse  r é t r a c t i b l e  



7  qui  perce  la  p a r a i s o n   d a n s  l a   r ég ion   d e s t i n é e   à  former  le  f a u x  

goulo t   e t  q u i   est   r a c c o r d é e ,   de  façon  connue  en  soi ,   à  une  

source  de  f l u i d e   sous  p r e s s i o n   non  r e p r é s e n t é e .   Les  pa ro i s   du 

moule  1  sont  équipées   de  canaux  d e  r é f r i g é r a t i o n ,   non  r e p r é s e n t é s ,  

dont  la  f o n c t i o n   est  de  r e f r o i d i r  l a   préforme  moulée  en  vue  de  

p e r m e t t r e   son  démoulage  et  é v e n t u e l l e m e n t   d ' a s s u r e r   le  c o n d i t i o n -  

nement  thermique  t o t a l   ou  p a r t i e l   de  la  p réforme.   La  l o n g u e u r  

de  la  préforme  moulée  est   s e n s i b l e m e n t   i n f é r i e u r e   à  la  h a u t e u r  

du  corps  creux  o r i e n t é   à  p r o d u i r e   et  son  d iamèt re   est   n e t t e m e n t  

i n f é r i e u r   au  d iamèt re   maximum  de  ce  même  corps  c r e u x .  

Après  moulage  et  r é f r i g é r a t i o n ,   la  préforme  est   e x t r a i t e   du 

moule  1  e t   es t   t r a n s f é r é e   en  p a s s a n t   au  t r a v e r s   d 'un  d i s p o s i t i f  

de  condi tonnement   thermique ,   vers  le  moule  de  s o u f f l a g e   f i n a l .  

Durant  ce  t r a n s f e r t ,   la  p a r t i e   s u p é r i e u r e   de  son  faux  goulot   6 

est   découpée  a f in   d ' o u v r i r   la  p a r t i e   s u p é r i e u r e   de  la  p r é f o r m e .  

Les  moyens  u t i l i s é s   pour  le  t r a n s f e r t   s a i s i s s e n t   la  préforme  au  

niveau  de  son  faux  goulot   6  et  coopèren t   avec  la  r a i n u r e   qui  y  

est   ménagée  de  façon  que  la  p a r t i e   s u p é r i e u r e   du  faux  goulo t   6 

s o i t   dégagée  en  vue  de  p e r m e t t r e   la  découpe  de  c e t t e   p a r t i e .  

La  p ré fo rme   c o n d i t i o n n é e   thermiquement   est  i n t r o d u i t e   dans  

un  moule  de  s o u f f l a g e   f i n a l   8  qui  est   r e p r é s e n t é   à  la  f i g . 2   e t  

est   mon té  su r   un  suppor t   r o t a t i f   non  r e p r é s e n t é .  

Le  moule  8  comporte  une  empre in te   9  dont  le  r e l i e f   p r é s e n t e  

un  évidement  10  p e r m e t t a n t   le  logement  p r é c i s   de  la  bague  d ' o r i -  

f i ce   5  moulée  dans  sa  forme  d é f i n i t i v e  s u r   la  p r é f o r m e .  

L ' i n t r o d u c t i o n   de  la  préforme  dans  le  moule  8  est  r é a l i s é e   de  

façon  t e l l e   que,  lors   de  la  f e rme tu re   du  moule,  la  b a g u e  

d ' o r i f i c e   5  v ienne  se  loger   de  façon  p r é c i s e   dans  l ' é v i d e m e n t .  

Cet te   i n t r o d u c t i o n   peut  notamment  ê t r e   a s s u r é e ,   par  exemple  

grâce  au  d i s p o s i t i f   de  t r a n s f e r t   des  p ré fo rmes ,   par  l ' i n t e r -  

méd i a i r e   du  faux  goulot   6.  

L ' e m p r e i n t e   9  du  moule  8  r e p r o d u i t   en  creux  la  forme  du 

corps  creux  o r i e n t é  d é s i r e   11  et  comporte  notamment  un  r e l i e f   12 

p e r m e t t a n t   r m a t i o n   lors   du  s o u f f l a g e   f i n a l ,   de  la  p a r t i e  

i n f é r i e u r e   du  col  13  du  corps  c r e u x .  



Le  faux  goulot   6  ouvert   de  la  préforme  déborde  du  moule  8 

durant   l ' o p é r a t i o n   de  s o u f f l a g e   f i n a l .   Il   est  e x p l o i t é   pou r  

a s s u r e r   l ' é t a n c h é i t é   durant   le  s o u f f l a g e .   A  cet  e f f e t ,   l a  

tuyère   de  s o u f f l a g e   14  comporte  un  épaulement  17  qui  v i e n t  

s ' appuye r   sur  la  p a r t i e   i n f é r i e u r e   i n t e r n e   du  faux  goulot   6  e t  

app l ique   fermement  c e l u i - c i   contre   le  bord  de  l ' o u v e r t u r e   18  du 

moule  8 .  
'  La  tuyère   de  s o u f f l a g e   14  comporte  un  manchon  de  c a l i b r a g e  

19  qui  c o n t r ô l e   avec  p r é c i s i o n   le  d iamètre   d ' o u v e r t u r e   du  col  du 

corps  creux  11,  et  assure   l ' é t a n c h é i t é   et  la  r e tenue   de  l a  

préforme  lors   du  s o u f f l a g e   f i n a l .  

Le  d i s p o s i t i f   r o t a t i f   de  s o u f f l a g e   f i na l   est  pourvu  d ' u n e  

s é r i e   de  bras  rad iaux   20  e x t e n s i b l e s   qui  c o l l a b o r e n t   chacun  avec  

un  moule  de  s o u f f l a g e   f i n a l   8.  Les  e x t r é m i t é s   de  ces  bras  20 

sont  équipés  de  pinces   amovibles  21  adaptées   de  façon  à  veni r   se  

fermer  sur  les  faux  goulo ts   6  des  préformes  dont  la  p a r t i e  

s u p é r i e u r e   déborde  des  moules  de  s o u f f l a g e   f i n a l   8.  

Ainsi  q u ' i l   est  r e p r é s e n t é   à  la  f i g . 3 ,   après  ouve r tu re   du 

moule  de  s o u f f l a g e   f i n a l   8  et  r e t r a i t   de  la  tuyère   de  s o u f f l a g e  

14,  le  corps  creux  o r i e n t é   moulé  Il  est  maintenu  par  une  p i n c e  

21  qui  assure   a i n s i   son  démoulage  de  l ' e m p r e i n t e   9  du  moule  8 .  

E n s u i t e ,   le  bras  20  peut  ê t r e   étendu  pour  s o r t i r   r a d i a l e m e n t   l e  

corps  creux  o r i e n t é   moulé  I l   de  la  machine  de  s o u f f l a g e   f i n a l   e t  

l ' amener   sur  un  t r a n s p o r t e u r   d ' é v a c u a t i o n   22  où  il   est  abandonné 

par  ouve r tu r e   de  la  pince  21.  La  commande  des  bras  rad iaux   p e u t  

ê t re   a ssurée   par  des  moyens  mécaniques  t e l s   que  des  cames  ou  p a r  

des  moyens  é l e c t r i q u e s ,   pneumatiques  ou  h y d r a u l i q u e s .   Le 

mouvement  d ' e x t e n s i o n   r a d i a l e   des  bras  20  peut  ê t re   amp l i f i é   p a r  
des  d i s p o s i t i f s   connus  t e l s   que des   d i s p o s i t i f s   à  c r é m a i l l è r e s  

et  p ignons.   Les  bras  rad iaux   20  équipés  de  pinces  22  p e u v e n t  

également  ê t r e   e x p l o i t é s   par  un  mouvement  inverse   pour  a s s u r e r  

l ' i n t r o d u c t i o n   des  préformes  c o n d i t i o n n é e s  d a n s   les  moules  de 

s o u f f l a g e   f i n a l   8. 

Grâce  à  l ' i n v e n t i o n ,   il  est  aisé  de  r é a l i s e r   avec  un 

rendement  remarquablement   é levé ,   des  corps  creux  o r i e n t é s   en  

ma t i è re   t h e r m o p l a s t i q u e   sur  l e s q u e l s   il  est  a isé   d ' a p p l i q u e r  



u l t é r i e u r e m e n t   d e s  f e r m e t u r e s ,   t e l l e s   que  des   c a p s u l e s ,   de  f a ç o n  

t rès   é tanche  et  qui,   de  ce  f a i t ,   conviennen t   p a r t i c u l i è r e m e n t  

pour  le  cond i t i onnemen t   de  b o i s s o n s   c a r b o n a t é e s   t e l l e s   que  l a  

b i è r e   et  les  l i m o n a d e s .  



1  -  Procédé  pour  la  p r o d u c t i o n   de  corps  creux  o r i e n t é s   en  

ma t i è re   t h e r m o p l a s t i q u e   dont  le  col  comporte  une  bague  d ' o r i f i c e  

(5)  à  sa  p a r t i e   s u p é r i e u r e   et  une  p a r t i e   i n f é r i e u r e   moulée  (13) 

dans  lequel   on  moule  des  préformes  (4)  à  p a r t i r   d 'une  p a r a i s o n  

t u b u l a i r e   chaude  de  ma t i è re   t h e r m o p l a s t i q u e ,   on  c o n d i t i o n n e  

thermiquement  les  préformes  (4)  à  une  t empéra tu re   s u s c e p t i b l e  

d ' i n d u i r e   l ' o r i e n t a t i o n   de  la  ma t i è r e   t h e r m o p l a s t i q u e   lors   de  son  

é t i r a g e ,   et  on  s o u f f l e   les  préformes  (4)  dans  des  moules  de  

s o u f f l a g e   f i n a l   (8),  c a r a c t é r i s é   en  ce  qu 'on  moule  par  s o u f f l a g e  

des  préformes  (4)  qui  comportent   la  bague  d ' o r i f i c e   (5 )  dans   s a  

forme  d é f i n i t i v e   et  qui  sont  surmontées  d 'un  faux  goulot   (6)  s i t u é  

au-dessus   de  la  bague  d ' o r i f i c e   (5)  et  on  moule  la  p a r t i e   i n f é r i e u r e  

(13)  du  col  des  corps  creux  lors   du  s o u f f l a g e   f i n a l .  

2  -   Procédé  selon  la  r e v e n d i c a t i o n   1,  c a r a c t é r i s é   en  ce  que  l a  

p a r t i e   i n f é r i e u r e   du  col  est   é t i r é e   lors   du  s o u f f l a g e   f i n a l .  

3  -   Procédé  selon  la  r e v e n d i c a t i o n   2,  c a r a c t é r i s é ,   en  ce.que  l a  

p a r t i e   i n f é r i e u r e   du  col  est  chauf fée   lors   du  c o n d i t i o n n e m e n t  

thermique  à  une  t empéra tu re   plus  é levée  que  le  r e s t e   des  p r é f o r m e s .  

4  -   Procédé  se lon  l ' u n e   quelconque  des  r e v e n d i c a t i o n s   1 à  3 ,  

c a r a c t é r i s é   en  ce  que  l ' on   u t i l i s e   pour  le  s o u f f l a g e   f i n a l   une 

tuyère   (14)  qui  prend  appui  d i r e c t e m e n t   sur  la  bague  d ' o r i f i c e   (5) 

pour  a s s u r e r   l ' é t a n c h é i t é .  

5  -   Procédé  selon  l ' une   quelconque  des  r e v e n d i c a t i o n s   1 à  4 ,  

c a r a c t é r i s é   en  ce  que  l ' o n   f a i t   déborder   au  moins  la  p a r t i e  

s u p é r i e u r e   du  faux  goulot   (6)  du  moule  de  s o u f f l a g e   f i n a l   ( 8 ) .  

6 -   Procédé  se lon  l ' une   quelconque  des  r e v e n d i c a t i o n s   1 à  5 ,  

c a r a c t é r i s é   en  ce  que  l ' on   s a i s i t   les  préformes  (4)  et  les  c o r p s  

creux  (11)  au  niveau  de  leur   faux  goulot   (6)  pour  a s s u r e r   l e u r  

t r a n s f e r t .  

7 -   Procédé  selon  l ' une   quelconque  des  r e v e n d i c a t i o n s   1 à  6,  

c a r a c t é r i s é   en  ce  que  l ' o n   p o s i t i o n n e   les  préformes  (4)  et  l e s  

corps  creux  (11)  au  moyen  de  leur   faux  goulot   ( 6 ) .  



8 -   Procédé  se lon  l ' u n e   quelconque  des  r e v e n d i c a t i o n s   1  à  7 ,  

c a r a c t é r i s é   en  ce  que  les  préformes  (4)  sont  moulées  par  s o u f f l a g e  

au  moyen  d 'une  a i g u i l l e   creuse   r é t r a c t a b l e   (7)  a g i s s a n t  a u   n i v e a u  

du  faux  goulo t   ( 6 ) .  

9  -   Procédé  se lon  l ' u n e   quelconque  des  r e v e n d i c a t i o n s  1   à  8 ,  

c a r a c t é r i s é   en  ce  q u e  l e s   préformes   (4)  p r é s e n t e n t   un  f o n d  

hémisphér ique   (3)  et  un  corps  de  forme  géné ra l e   c y l i n d r i q u e .  

10 -   Procédé  se lon   l ' u n e   quelconque  des  r e v e n d i c a t i o n s   1  à  9 ,  

c a r a c t é r i s é   en  ce  que  l ' o n   u t i l i s e   pour  le  s o u f f l a g e   f i n a l   une  

t u y è r e  ( 1 4 )   qui  prend  appui  sur  le  faux  goulot   (6)  pour  a s s u r e r  

l ' é t a n c h é i t é .  
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