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@ Procédé pour la production de corps creux orientés.

@ L'invention concerne un procédé pour la production de !
corps creux orientés en matigres thermoplastiques équipés
d’une bague d’orifice correctement calibrée. /
On moule par soufflage une préforme comportant une '
bague d’orifice de col (6) moulée dans sa forme définitive et, - '
aprés conditionnement thermique de la préforme, on procéde i
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 'on peut pourvoir d'une fermeture étanche et que I'on
utilise pour le conditionnement de boissons carbonatées.
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" Procé&dé pour la production de corps ereéux orientés

Cas S.7//25

La Société Anonyme dite : SQLVAY & Cie

La présente invention concerne un procédé pour la production
de corps creux orientés en matiére thermoplastique, tels que des
Bouteilles'et articles similaires, dont le col comporte une bague
d'orifice 2 sa partie supérieure permettant 1'application d'une
fermeture §tanche. ‘

I1 est bien connu de produire des corps creux en matidra
thermoplastique qui présentent des propri&té&s mécaniques sensiblement
améliorées en recourant & des techniques de production conduisant 3
une orientation, de préférence biaxiale, des macromolécules consti- ¢
tuant leur paroi. Selon une technique courante de production de
pareils corps creux, on souffle d'abord des préformes, de forme
générale cylindrique, comportant généralement un fond fermé et un
col moulé dans sa forme définitive. Ces préformes sont ensuite
conditionnées thermiquement de fagon & les amener @ une température
optimale pour 1'orientation par &tirage. Puis, ces préformes
conditionnées sont soufflées en vue de leur conférer la forme des
corps creux désirés. Le diamétre des préformes et leur longueur
sont choisis pour qu'elles soient fortement Etiré@es, de préférence
biaxialement, durant le soufflage final,

Il est indispensable que les corps creux produits selon cette
technique puissent @tre dotés d'une fermeture parfaitement étanche.
C'est la raison pour laquelle leurs cols sont moul&s habituellement,
non pas lors du soufflage final, mais lors du soufflage des
préformes. En effet, commé la matidre thermoplastique se trouve i

température relativement &levée lors du soufflage des préformes, on
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peut mouler le col en assurant une fldellte -parfaite des détails
et un callbrag; précis de 1° OrlfLCE.

Par contre, on ne peut mouler le col de manidre satis-
faisante lors du soufflage final, qui se fait nécessairement 2
une température relativement basse, sans avoir recours 3 des
techniques extrémement compléxés telles que celle décrite dans
la demande de brevet frangais 69.09515 déposée le 28 mars 1969
au nom de HERCULES INCORPORATED. C(C'est pourquoi, on préféré
actuellement mouler définitivement le col lors du soufflage des
préformes.

Malheureusement, le moulage d&finitif du col, lors du
soufflage des préformes présente de sérieux inconvénients.
Ainsi, lorsque la zone de col ne présente pas de symétrie de
révolution, par exemple parce qu'elle est filetde, il faut
prendre des précautions spéciales pour transférer les préformes
sans endommager le col et les positionner correctement dans le
moule de soufflage final. En outre, la matidre thermoplastique
est mal utilis@e au niveau du col puisque la paroi a nécessai-
rement une épaisseur presque &gale 3 celle de la paraison
tubulaire de'départ et présente des propriétés peu intéressantes
puisqu'elle n'est pas orientéde.

La Demanderesse a maintenant trouvé un procédé qui, tout en
permettant la fermeture parfaltement gtanche des corps creux,
porte reméde aux inconvénients précités de la techmique
habituelle de maniére remarquablement simple.

' la présente invention concerne dés lors un procédé pour la
production de corps creux orient@s en matiére thermoplastique
dont le col comporte une bague d'orifice 3 sa partie supé@rieure
et une partie inférieure moulée, dans lequel on moule par
soufflage des préformes & partir d'une paraison tubulaire chaude
de matiére thermoplastique, on coﬁditionne thermiquement les
préformes 3 une tempdrature susceptible d'induire 1'orientation
de la matiére thermoplastique lors de-son étiragé, et on souffle
les préformes dans des moules de soufflage final et dans léquel
on moule la bague d'orifice dans sa forme définitive lors du

moulage par soufflage des préformes et 1'on moule la partie
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Alnferleure du col lors du soufflage final.

La forme et les dimensions de la bague d'orifics 2=z ssult
pas critiques et sont choisies, en général, en fonction de ia
fermeture que l'on souhaite utiliser sur les corps creux
produits. Ainsi, la ﬁague peut avoir un profil arrondi 3 sa

partie sup@rieure et & angle droit & sa partie inférieure

lorsqu'on souhaite fermer les corps creux par des capsules

“métalliques. Pour d'autres types de fermetures, telles que les

bouchons & visser, la bague peut avoir une section circulaire ou
rectangulaire par exemple. En général, 1la hauteur de la pague
est comprise entre 1 ét‘lo m et son épaisseur entre’Q,S et 5
mm. eew _ _ R -

' Dans le procédé selon 1l'invention, la ﬁague d'orifice peut
étre moulée avec une trés grande précision puisque la matidre
thermoplastique peut &tre port&e 3 sa température idéale pour

assurer la fidélité des détails et la précision du calibrage

-lors de la production des. preformes. Par allleurs, le transfert

des préformes ne pose plus de probléme et leur positionmement *
dans le moule de soufflage final est fortement simplifié puisque
la bague d'orifice peut posséderisans inconvénient une symétrie
de révolution. De ce fait, le probleme du p081t10nnement
angulaire des préformes est &liminé et 11 sufflt de velller ‘au
positionnement en hauteur qui peut €tre trés 51mp1e pulsqu 11
peut méme se faire par gravité. Enfin, le procede selon la
présente invention domne la possibilite d étirer la partle infe-
rieure du col ‘lors de son moulage au cours du soufflage flnal

Les préformes utlllsables pour réaliser le procede selon
1l'invention peuvent se présenter sous une forme quelconque pour
autant qu'elles comportent dans la partie superleure de leur
col, dans la zone voisine de 1°' ouverture du corps creux, une
bague d'orifice moulde dans sa forme définitive.

Suivant un mode de ré@alisation préféré, les préformes sont
pourvues d'un faux goulot situé au dessus de la bague d'orifice.
Ce faux goulot est Eliminé soit avant, soit apré&s le soufflage
final, Généralement, on reeycle par Sroyage la matiéré thermo-
plastique qui le constitue., Ce faux goulot'peﬁt étre avanta-

geusement exploité pour le soufflage de la préforme au moyen
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d'une aiguilie, ou le transfert et le positiomnement des
préformes, Le faux goulot peut E€tre fermé ou ouvert, suivant la
technique de soufflage mise en oeuvre pour le moulage des .
préformes, et il peut Etre pourvu de nervures, de rainures et
d'ergots en fonction de l'exploitation qu'on souhaite en faire.

Suivant un mode de réalisation &galement préféré, les
préformes exploitées présentent un fond fermé hémisphérique et
un corps de forme générale cylindrique. Le diamdtre maiimum des
préformes est de préférence corpris entre 20 et 80 Z du diamdtre
maximum des corps creux orient&s produits 3 partir de ces
préformes. Leur hauteur peut Etre égale Z celle des corps creux
désirés mais, en général, on préfére que la hauteur des
préformes soit comprise entre 20 et 80 Z de la hauteur des corps
creux orienté&s produits & partir de ces préformes. '

Les préformes sont meul&ec & partir d'une paraison
tubulaire chaude de mati&re thermoplastique dont la production
ne présente aucune difficulté particuliére-et peut €tre assurée
par une boudineuse conventiommelle. '

La technique exploitée pour le moulage par soufflage des
préformes peut &tre quelconque pour autant qu'elle permette la
réalisation d'une bague d'orifice moulée avec précision dans sa
forme définitive. Ainsi, on peut avantageusement recourir au
proc&dé décrit dans le brevet belge 826 676 déposé le 14 mars
1975 par la Demanderesse, qui se rapporte précisément 3 la
production de pré&formes &quipfes d'un fond fermé& hémisphérique.
On peut s'y référer pour la production des préformes utilisables
selon 1'invention en tenant &videmment compte que le col des
préformes ne doit pas @tre moulé dans sa totalité mais doit
comporter uniquement une bague d'orifice & sa partie supé@rieure.

Suivant une variante pré&férge du proc&dé selon 1l'inventionm,
le faux goulot, que l'on ménage de préférence sur les préformes,
est conservé durant l'op&ration de soufflage final et déborde,
au moins dans sé partie supérieure, du moule de soufflage final.
De cette fagon, le faux goulot peut &tre exploité pour assurer
1'introduction de la préforme dans le moule de soufflage final

ainsi que 1l'extraction positive du corps creux orienté@ produit

-
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au moyen d'un organe de préhension agissant au niveau du faux

~goulot.  Le faux goulot peut, dans ce cas, &tre &liminé vlté~

rieurement par une opération de décolletage. A cet effet, cu
peut~avantageusément éxploiter des appareillages de décolletage
tels que ceux décrits dans les brevets belges 673 913 du
17.12.1965, 774 525 du 27.10.1971 et 809 448 du 7.1.1974 dépr=3s

.au nom de la Demanderesse. A cet effet, on peut utilement

ménager une rainure faisant un angle sur la préforme entre la
bague d'orifice et le faux goulot de manidre 2 faciliter
1'action de 1'outil de décolletage. Pour le décolletagé, le
positionnement peut avantageusement €tre assuré par le faux
goulot lui-méme.

Lorsque le soufflage final dés préformes conditionnées est
réalis@ au moyen d'une tuyére de soufflage qui s'insére dans les
préformes et que les préformes sont du type @ faux goulot fermé,
il convient &videmment de prévoir, avant le soufflage final, une
découpe des faux goulots en vue de ménager une ouverture
permettant 1l'ingertion des tuyéres de soufflage dans les- .
préformes.

I1 est avantageux que le moulage dés préformes soit mis 3
profit pour conditionner les pré&formes produites en les
refroidissant ou, au moins, pour initier le conditionnement
thermique. Ce résultat peut notamment &tre atteint en &quipant
les moules de préformes de moyens appropriés tels que des
conduites de fluide réfrigérant. .

Le conditionnement thermique peut &tre ré&alisé& ou poursuivi
par les moyens habituels, et par exemple dans une ou plusieurs
enceintes thermostatisées dans lesquelles les préformes
séjournent aprds leur démoulage et avant leur introduction dans
les moules de soufflage.

Le conditionnement thermique peut consister @ refroidir les
préformes de fagon & les amener dans la gamme de températures
souhaitées, ou 3 les refroidir plus fortement et & les r&chauffer
ensuite pour les amener dans cette méme gamme. La tempé&rature
est choisie évidemment en fonction de la nature de la matigre

thermoplastique.

BAD ORIGINAL @
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Par le donditionnément thermique, on peut amener les
préformes 3 une tempdrature uniforme sur toute 1éur hauteur
utile ou sur toute leur &paisseur. On peut aussi réaliser une
programmation thermique le long de préformes. Ainsi, il peut
€tre avantageux de porter la région des préformes située juste
en dessous de la Eague d'orifice 2 une température légéremént
plus Elevée que le reste des préfcrmes de fagon & favoriser
1'étirage et, partant, l'amincissement de cette région lors du
soufflage final.

Lors du contidionnement thermique des préformes, il n'est
gvidemment pas nécessaire de traiter les faux goulots ainsi que
les Eagues d'orifice puisque les premilres sont éliminéés ulté-
rieurement et que les secondes sont moulées dans leur forme
définitive.

Aprés avoir &té€ conditionnges thermiquement, les préformes
sont introduites dans les moules de soufflage final od on leur
confere la formé dé&fipitive des corps creux orientés désirés et
ol on procéde notamment au moulage de la partie inférieure du
col, au dessous de la bague d'orifice.

Suivant un mode préféré de réalisation du procédé selon
1'invention, le soufflage final est réalisé au moyen d'une
tuyére de soufflage qui est insérée dans les préformes et qui
est congue de fagon & participer & 1'étirage axial des préformes
avant ou pendant leur soufflage. Il est particuligérement
avantageux d'expleiter, 2 cet effet, la technique de soufflage
qui est décrite dans le brevet belge 838 910 du 25.2.1976 au nom
de la Demanderesse. '

Lors du soufflage final, il convient de positionmer correc-
tement la bague d'orifice des préformes dans un logement prévu
dans 1'empreirte des moules en &vitant toute dété&rioration de
cette bague.

L'étanchéité entre les tuyéres de soufflage et les
préformes lers du soufflage final peut Etre assurée par appui de
la tuyére directement sur la bague d'orifice. La tuyére peut
également s'appuyer sur le faux goulot des préformes et plus

particulidrewent sur sa partie inférieure. Les tuyéres de

AR
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soufflage peuvent, dans ces deux cas, 8tre exploitées simul-
tanément pour assurer le caliﬁ:age interne des cols.

La forme conférée 3 la partie inférieure du col du
soufflage final peut Etre quelconque. La moulure peut notamment
consister en un filetage. Toutefois, comme le matériau |
cqnstitutif des préformes se trouve, lors du soufflage final, i

des températures relativement &cartées de la température idéale

- pour mouler des détails, il est préféraﬁle, dans la mesure du

possiﬁle, d'éviter de former des moulures présentant des rayoas
de courﬁures trés faibles, par exemple inférieurs Z 1 mm.

Le procédé sélon 1'invention peut &tre utilisé pour
produire des corps creux orient@s A partir de n'importe quelle
mati8re thermoplastique pouvant €tre orientéé moléculairement
par &tirage. A titre d'exemples de ces derni&res, on peut citer
les résines 3 teneur prépondérante en chlorure de vinyle, les
polyoléfines, les copolyméres acryliques & haute teneur en
nitrile acrylique, les polyesters thermoplastiques tels que le
polytéréphtalate d'éthyléné-glycol, et les polycarbonates.

Le proc&dé suivant l'invention peut &tre facilement réalisé
au moyen d'un appareillage simple comportant des moules pour le
moulage des préformes, dont l'empreinte assure le moulage de la
bague d'orifice dans sa forme définitive, et des moules de

soufflage final dont 1'empreinte assure le logement précis de la

‘bague d'orifice et le moulage de la partie inférieure du col.

On peut trés avantageusement utiliser un appareiilage
dérivé, mutatis mutandis, de celui décrit dans le brevet belge
837 324 déposé le 6.1.1976 parlla Demanderesse. Dans ce cas,
1'appareillage comprend une machine de soufflage de préformes
qui est aliment@e par une paraison tubulaire continue de matiére
thermoplaétique et dont les moules aligné&s bout & bout de fagon
jointive sur un premier support rotatif présentent des empreintes
appropriées permettant la production d'un faux goulot, un
dispositif de conditionnement thermique amenant les préformes 3
la température d'orientation, une machine de soufflage final
comportant une pluralité de moules monté&s sur un second support

rotatif et présentant &galement des empreintes appropriées et un
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dispositif de transfert, constitué par une chalne sans fin
équipée de supports, assurant le transfert dés préformes de la
machine de soufflage des préformes & la machine de soufflagé
final en les faisant passer au travers du dispositif de
conditionnément thermique.

Dans un tel dispositif, contrairement 3 ce qui ést décrit
spécifiquement dans le brevet belge 837 324 précits, il n'est
pas nécessaire de prévoir un dispositif d'ébavurage des cols dés
préformes en amont dé la machine de soufflagé final puisqué les
faux goulots peuvent E&tre consérvés durant 1l'opération dé
soufflage final. Toutefois, lorsque les moules &quipant la
machine de soufflage des préformes sont congus de fagon 3 .
produire des préformes dont les faux goulots sont fermés, comme
c'est le cas, par exemple, lorsque le moulage des préformes est
effectué par soufflage au moyen d'une aiguille creuse qui perce
laté&ralement les portions successives de paraison enfermées dans
les moules de préforme, il est utile de prévoir un dispositif,
par exemple analogue 3 celui décrit dans le brevet belge
837 324, pbur ouvrir ces faux goulots en amont de la machine de
soufflage final, par exemple en &liminant leur partié supérieure.
Ce dispositif peut toutefois €tre monté directement dans les
moulés de soufflage des préformes et €tre constitué par des
lames moBileé qui sont actionnées aprés le soufflage des
pféformes et découpant transversalement les faux goulots moulés
d une certaine distance des bagues d'orifice prévues sur les
préformes. |

Les supports équipant la chalne de transfert des préformes
sont, de préférence, adaptés de fagon & saisir ces préformes au
niveau de leur faux goulot durant les transferts. Il est
toutefois possible de pré&voir des supports adaptés pour
supporter les préformes au-dessous de leur bague d'orifice ainsi
qu'il est décrit dans le brevet belge 837 324 précité.

La machine de soufflage final peut @tre analogue & celle
décrite dans le brevet Belge 837 324. Tl est préféraﬁle que les
tuyéres de soufflage &quipant cette machine soient du méme type
qué celui décrit dans le brevet belge 838 910 déji mentiommé

plus haut,
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Cette machine de soufflage final peut trés avantageusement
atre équipée de bras radiaux extensiﬁles pourvus & leur
extrémité:.d'une pince'adaptéé.de fagon 3 venir saisir le faux
goulot des préformes dont la partie supérieure au moins déborde
du moule de soufflage final. Aprd@s ouverture du moule de
soufflagé final, 1le bras radial peut Etre exploité pour sortir
positivement le corps creux du moulé, 1'écarter de la machine de
soufflage final et le transférér par exemple sur un transporteur
qui &vacue les corps creux vers une installation de décolletage
oli leur faux goulot est &liminé.

L'invention est illustrée par les figures des dessins
annex&s qui se rapportent 3 des moules convenant particulidrement
pour réaliser le procédé selon 1'invention au moyen d'un
appareillage tel que celui décrit dans le brevet belge 837 324.
I1 est toutefois bien entendu que ces figures sont données &
titre illustratif et que dé&s lors elles ne limitent en rien la
portée de la présente invention.

Dans ces dessins, - .

- la figure 1 est une vue en coupe et en Elé&vation d'un moule
convenant particuli8rement pour le moulage des préformes;

- la figure 2 est une vue en coupe partielle et en &lé&vation
d'un ensemble de moulage convenant pour le soufflage final des
préformes obtenues 3 l'aide du moule de la fig.l;

- la figure 3 est une vue en coupe partielle et en &lévation
analogue & celle de la fig.2 montrant l'extraction du corps
creux orienté finalement moulé. '

Ainsi qu'il apparait 3 la fig.l, le moule de préforme 1,
qui peut &tre monté avec d'autres identiques sur un dispositif
rotatif de moulage par soufflage non représent&, comporte une
empreinte 2 dont le relief permet le moulage par soufflage &
partir d'une portion de paraison tubulaire chaude de matidre
thermoplastique, d'une préforme comportant un fond fermé hémi-
sphériqué 3, un corps de forme générale cylindrique 4, une bague
d'orifice 5 moulée dans sa forme définitive et un faux goulot
fermé 6 surmontant cette bague. Le moulage de la préforme est

obtenu par soufflage au moyen d'une aiguille creuse rétractible
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7 qui perce la paraison dams la région destiqée a4 former le faux
goulot et .qui est raccordée, de fagon connue en sei, # une
source de fluide sous pression non représentée. Les parois du
moule 1 sont &quipées de canaux de réfrigération, non représentés,
dont la fonction est de refroidir la préforme moulée én vue de
permettre son démoulage et &ventuellement d'assurér lé condition~
nement thérmique total ou partiel de la préforme. La longueur
de la préforme moulée est sensiﬁlément infériéure 3 la hauteur
du corps creux orienté 3 produire et son diamétré est nettement
inférieur au diamétre maximum de ce méme corps créux.

Aprés moulage et réfrigération, la préforme est extraite du
moule 1 et est transférée en passant au travers d'un dispositif
de conditonnement thermique, vers le moule de soufflage final.
Durant ce transfert, la partie sup@rieure de son faux goulot 6
est découpée afin d'ouvrir la partie supérieure de la préforme.
Les moyens utilis&s pour le transfert saisissent la préforme au
niveau de son fauxvgoulot 6 et coopérent avec la rainure qui y
est ménagée de fagon que la partie supérieure du faux goulot 6
soit dégagée en vue de permettre la découpe de cette partie.

La préforme conditionn&e thermiquement est introduite dans
un moule de soufflage final 8 qui est représenté 3 la fig.2 et
est monté& sur un support rotatif non représenté.

Le moule 8 comporte une empreinte 9 dont le relief présente
un &videment 10 permettant le logement précis de la bague d'ori-
fice 5 moulée dans sa forme définitive sur la préforme.
L'introduction de la préforme dans le moule 8 est réalisée de
fagon telle que, lors de la fermeture du moule, la bague

d'orifice 5 vienne se loger de facon précise dans 1'é&videment.

_ Cette introduction peut notamment &tre assurée, par exemple

grice au dispositif de transfert des préformes, par l'inter-

‘médiaire du faux goulot 6.

L'empreinte 9 duw moule 8 reproduit en creux la forme du
coTrps creux orienté désiré 11 et comporte notamment un relief 12
permettant * ° rmation lors du soufflage final, de la partie

inférieure du col 13 du COTpPS Ccreux.
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Le faux goulot 6 ouvert de la préforme déborde du moule 8
durant 1'opération de soufflage final. Il est exploité pour
assurer l'étanché&ité durant le soufflage. A cet effet, la
tuyére de soufflage 14 comporte un &paulement 17 qﬁi vient
s'appuyer sur la partie inférieure interne du faux goulot 6 et
applique fermement celui~ci contre le bord de 1'ouverture 18 du
moule 8. ]

La tuyére de soufflage 14 comporte un manchon de calibrage
19 qui contrdle avec précision le diamétre d'ouverture du col du
corps creux 11, et assure l'@tanchéité et la retenue de la
préforme lors du soufflage final, _

Le dispositif rotatif de soufflage final est pourvu d'une
série de bras radiaux 20 extensibles qui collaborent chacun avec
un moule de soufflage final 8. Les extrémités de ces bras 20
sont &quipés de pinces amovibles 21 adaptées de fagon 3@ venir se
fermer sur les faux goulots 6 des préformes dont la partie
supérieure déborde des moules de soufflage final 8,

Ainsi qu'il est représenté & la fig.3, aprés ouverture du
moule de soufflage final 8 et retrait de la tuyére de soufflage
14, le corps creux orient& moulé 1! est maintenu par une pince
21 qui assure ainsi son démoulage de l'empreinte 9 du moule 8.
Ensuite, le bras 20 peut &tre é&tendu pour sortir radialement le
corps creux orient& moulé 1! de la machine de soufflage final et
1'amener sur un transporteur d'é@vacuation 22 ol il est abandonné
par ouverture de la pince 21. La commande des bras radiaux peut
étre assurée par des moyens mécaniques tels qué des cames ou par
des moyens &lectriques, pneumatiques ou hydrauliques. Le
mouvement d'extension radiale des bras 20 peut &tre amplifié par
des dispositifs connus tels que des dispositifs & crémailléres
et pignons. Les bras radiaux 20 &quipés de pinces 22 peuvent
également &tre exploités par un mouvement inverse pour assurer
1'introduction des préformes conditionnées dans les moules de
soufflage final 8, '

Gr3ce 3 1'invention, il est aisg de réaliser avec un
rendement remarquablement &levé, des corps creux orientés en

matidre thermoplastique sur lesquels il est aisé& d'appliquer
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ultérieurement des fermetures, telles que des capsules, de fagon
trés étanche et qui, de ce fait, conviennent particuliZrement
pour le conditionnement de boissons carbonatZes telles que la

biére et les limomades.
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REVENDICATIONS

1 - Procédé pour la production de corps creux orientés en
matiére thermoplastique dont le col comporte une bague d'orifice
(5) 2 sa partie supérieure et une partie inférieure moulée (13)
dans lequel on moule des préformes (4) & partir d'une paraison
tubulaire chaude de matire thermoplastique, on conditionne
thermiquement les préformes (4) & une temp&rature susceptible
d'induire 1l'orientation de la matidre thermoplastiqﬁe lors de son
étirage, et on souffle les préformes (4) dans des moules de |
soufflage final (8), caractérisé en ce qu'on moule par soufflage
des préformes (4) qui comportent la bague d'orifice (5) dans sa
forme définitive et qui sont surmont@es d'un faux goulot (6) situé
au-dessus de la bague d'orifice (5) et on moule la partie inférieure

(13) du col des corps creux lors du soufflage final.

2 — Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce que la

partie inférieure du col est &tir&e lors du soufflage final,

3 - Procédé selon la revendication 2, caractéris& en ce.que la
partie inférieure du col est chauffée lors du conditionnement

thermique i une température plus Elevée que le reste des préformes.

4 - Procédé selon l'une quelconque des revendications | & 3,
caractérisé en ce que 1l'on utilise pour le soufflage final une
tuyére (14) qui prend appui directement sur la bague d'orifice (5)

pour assurer 1'&tanché&ité.

5 - Procédé selon l'ume quelconque des revendications 1 3 4,
caractérisé en ce que 1l'on fait déborder au moins la partie

supérieure du faux goulot (6) du moule de soufflage final (8).

6 - Procédé selon 1'une quelconque des revendications 1 3 5,
caractérisé en ce que l'on saisit les préformes (4) et les corps
creux (11) au niveau de leur faux goulot (6) pour assurer leur

transfert.

7 = Procédé selon l'une quelconque des revendications 1 & 6,
caractérisé en ce que l'on positionne les préformes (4) et les

corps creux (11) au moyen de leur faux goulot (6).
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8 - Procédé selon l'une quelconque des revendications 1 3 7, - -
caractérisé en ce que les préformes (4) sont mouldes par soufflage
au moyen d'une aiguiile creuse rétractable (7) agissant.au niveau

du faux goulot (6).

9 = Procédé selon 1'une quelconque des revendications 1 3 8,
caractérisé en ce que les préformes (4) présentent un fond

hégisphérique (3) et un corps de forme générale cylindrique.

10 -~ Procédé selon 1l'une quelconque des revendications 1 2 9,

cgractérisé en ce que l'on utilise pour le'spufflage final une

 tuy§re'(14) qui prend appui sur le faux goulot (6) pour assurer

1'&tanchéité.

‘%

. 4
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