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(57) Abstract

The present invention relates to a process for pro-
ducing a container (23) capable of subsequently withstand-
ing, without significant distortion, harsh heat conditions.
This process comprises moulding, by a blow-moulding or
extrusion-blowing step, an intermediate container (2) from a
preform (1), wherein the body of the preform is heated to at
least the softening temperature of the thermoplastic, and the
dimensions of the intermediate container being larger than
those of the final container (23); producing, from the in-
termediate container, a blank with a hot tapered body of a
greater predetermined length than that of the final container
(23); moulding or blowing from said blank the body of the
final container (23), without the bottom area, the body of the
container without a moulded bottom being substantially of
the same length as that of the final container (23); and finally
moulding, by a final blow-moulding step, the body and bot-
tom area into their final shape and size, so as to obtain the
final container (23).

(57) Abrégé

L’invention concerne la fabrication d’un récipient (23)
apte a subir ultérieurement, sans déformations notables, des
conditions thermiques séveres, selon laquelle on moule, par soufflage ou étirage-soufflage, & partir d’une préforme (1) dont le corps est
chauffé A au moins la température de ramollissement du matériau thermoplastique, un récipient intermédiaire (2) qui poss¢de des dimensions
supérieures 2 celles du récipient définitif (23) et 2 partir duquel on produit une ébauche a corps rétréci chaud avec un corps de longueur
prédéterminée supérieure 2 celle du corps du récipient définitif (23) et A partir de laquelle par soufflage ou moulage on moule le corps &
’exception de la zone de fond du récipient définitif, la longueur du récipient 2 zone de fond non moulée étant sensiblement celle du récipient
définitif (23), et enfin par soufflage final on moule le corps et la zone de fond qui sont mis 2 leurs formes et dimensions définitives, pour
obtenir le récipient définitif (23).
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"Procédé et installation pour la fabrication de récipients,
notamment de bouteilles., en matériau thermoplastique"

La présente invention concerne des perfectionnements
apportés aux procédés et aux installations permettant de
fabriquer, a partir d'une préforme en matériau thermoplasti-
que, un récipient, tel qu'une bouteille, apte & subir
ultérieurement, sans déformations notables, des conditions
thermiqués relativement sévéres rencontrées au cours de
processus tels que leur remplissage avec un liquide chaud ou
la pasteurisation de leur contenu, procédé selon lequel on
moule par soufflage ou étirage-soufflage, & partir d'une
préforme en matériau thermoplastique dont le corps est
chauffé a une température au moins égale a la température de
ramollissement du matériau thermoplastique, un récipient
intermédiaire possédant des dimensions supérieures a celles
du récipient définitif a obtenir, ce récipient intermédiaire
étant ensuite traité thermiquement pour obtenir une ébauche
4 corps rétréci chaud, laquelle est moulée pour former le
récipient définitif.

De tels procédé et installation sont connus par le
document FR-A-2 658 119 (EP-A-0442 836).

Bien que ce procédé connu donne toute satisfaction
eu égard aux avantages procurés par rapport aux procédés qui
lui étaient antérieurs, 11 s'est toutefois avéré que les
récipients obtenus par sa mise en oeuvre présentaient un
fond sujet & une déformation lors du remplissage & chaud,
cette déformation consistant en un affaissement du fond vers
l'extérieur, notamment dans la zone du raccordement entre la
paroi latérale du corps et le fond. Cet affaissement ne se
produit pas de fagon réguliere sur le pourtour du récipient,
avec une variation incontrdlée de la forme du fond, et
provoque donc une instabilité du récipient ; il entraine
également une fragilisation du fond du récipient dans la
zone ou il se manifeste ; enfin, il provoque une modifica-
tion du volume du récipient.

I1 s'est avéré que l'affaissement du fond résulte
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d'un étirage local trop important de la paroi du récipient
dans la zone précitée et de la libération, en raison de
1'échauffement entrainé par le remplissage avec un liquide
chaud, des contraintes induites lors du soufflage final de
1'ébauche rétrécie chaude.

En effet, pour des raisons évidentes de faisabilité,
1 'ébauche rétrécie chaude a des dimensions transversales et
longitudinales inférieures a celles de la cavité 5 du moule
de soufflage final (voir fig. 1A des dessins ci-annexés)
on est ainsi assuré que l1l'ébauche ne sera pas pincée lors de
la fermeture du moule. Il a été mis en évidence que, lors du
soufflage final de cette ébauche sous haute pression (par
exemple 3 a 4 x 10® Pa), la partie supérieure 6 du corps de
1'ébauche 3 était plaquée en premier lieu contre les parois
de la cavité du moule pour former 1'épaule du récipient
final ; puis le plaquage contre les parois de la cavité du
moule se développait de fagon continue depuis 1'épaule en
direction du fond, le fond du récipient étant formé en
dernier lieu. Or, au cours de ce processus de moulage a
déroulement progressif, la formation de 1'épaule, puis du
corps du récipient se traduit par une augmentation de leurs
diamétres respectifs, ce qui, compte tenu de 1l'absence
d'étirage du matériau thermoplastique d'une région vers une
autre, s'accompagne d'une diminution progressive de la
longueur de 1l'ébauche. Il en résulte qu'au moment de sa
formation, le fond non encore formé 7 de 1'ébauche se trouve
notablement éloigné du fond 8 de la cavité de moulage 5
(voir fig. 1B) et que la mise en forme définitive du fond de
1'ébauche s'accompagne d'un étirage biaxial (longitudinal et
transversal) notable du matériau qui est induit par 1'étire-
ment de celui-ci : le récipient finalement obtenu 4 (voir
fig. 1C) présente donc, dans sa zone de fond 9 maintenant
formée, un étirage local sensiblement plus important, d'ou
une épaisseur affaiblie, et des contraintes induites,
supérieures par rapport au reste du récipient, qui seront
ultérieurement libérées lors d'un échauffement tel que celui
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provoqué par un remplissage & chaud.

Le document EP-A-0559 103 propose une solution pour
remédier a cet inconvénient et obtenir un récipient a fond
mécaniquement résistant. Toutefois, ce procédé connu est
destiné a la fabrication de récipients dont 1la partie
centrale du fond est repoussée vers 1'intérieur en déformant
par matrigage ("boxage"), & 1l'aide d'un fond de moule
mobile, le fond de 1'ébauche rétrécie chaude qui posséde une
longueur inférieure a celle du récipient final & obtenir,
mais supérieure & la distance comprise entre l'orifice du
goulot et le sommet du fond convexe du récipient final. En
outre, le déroulement de ce processus de "boxage" du fond de
1'ébauche rétrécie, puis de soufflage pour la formation du
récipient final nécessite la présence d'une tige, intérieure
a 1'ébauche, pour centrer et bloquer celle-ci.

11 en résulte que le procédé connu décrit dans ce
document n'est pas simple & mettre en oeuvre sur le plan
mécanique et qu'il est restreint a la fabrication de seuls
récipients & fond rentré, qui ne correspondent pas toujours
a la demande des utilisateurs.

L'invention a donc essentiellement pour objet de
proposer un procédé et une installation perfectionnés qui
permettent d'obtenir des récipients dont le fond présente
une bonne résistance a la température et dont le matériau ne
présente plus notablement de contraintes induites, de fagon
a pouvoir supporter ultérieurement, sans déformation
sensible, des échauffements importants tels Qque -ceux
entrainés par un remplissage 4 chaud, ces procédé et
installation devant étre de mise en oeuvre aussi simple que
possible sur la base du procédé et de 1l'installation décrits
dans le document FR-A-2 658 119 (EP-A-0 442 836).

A ces fins, selon un premier de ses aspects,
1'invention propose un procédé tel qu'indiqué au préambule
qui, étant agencé conformément a 1'invention, se caractérise
essentiellement en ce que :

a/ on produit, & partir du récipient intermédiaire, une
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ébauche 3 éorps rétréci chaud dont le corps posséde une
longueur prédéterminée supérieure a celle du corps du
récipient définitif & obtenir,

b/ puis, & partir de 1'ébauche & corps rétréci chaud, on
effectue par soufflage un moulage préliminaire du corps,
a 1l'exception de la zone de fond du récipient définitif a
obtenir, 1la longueur du récipient & zone de fond non
moulée ainsi obtenu étant sensiblement égale & celle du
récipient définitif a obtenir, '

c/ enfin, on effectue par soufflage un moulage final du
récipient & zone de fond non moulée au cours duquel le
corps et la zone de fond sont mis a4 leurs formes et
dimensions définitives, pour obtenir le récipient défini-
tif.

Au cours du moulage préliminaire de 1'ébauche
rétrécie chaude, qui est avantageusement effectué par un
soufflage sous basse pression (par exemple entre 10° et
1,5 x 10° Pa), 1l'ébauche diminue de hauteur en raison du
gonflement de 1l'épaule et du corps qui viennent en contact
avec les parois latérales de la cavité de moulage. Mais la
basse pression de soufflage est insuffisante pour étirer et
allonger le matériau constituant la zone de fond de cette
ébauche. On peut considérer que ce moulage préliminaire,
notamment par soufflage sous basse pression, modifie 1la
forme de 1l'ébauche sans en modifier la surface. Dans ces
conditions, la zone de fond de 1l'ébauche, qui n'a pas été
étirée, n'a pas subi de diminution d'épaisseur et son
matériau n'est le siége d'aucune contrainte induite.

Du fait que le récipient & fond non formé ainsi
obtenu posséde une longueur sensiblement égale & celle du
récipient définitif & obtenir, le fond non formé dudit
récipient est au contact ou pratiquement au contact du fond
de la cavité de moulage dans laquelle on procéde au moulage
final qui est avantageusemenf effectué par un soufflage sous
haute pression (par exemple 10° a 4 x 10® Pa). Il en résulte
que le fond du récipient est étiré transversalement unique-
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ment et que son étirage longitudinal est nul ou quasi nul.
Comme par ailleurs le diamétre du fond de 1'ébauche rétrécie
chaude, puis du rééipient a fond non formé est peu inférieur
au diamétre du fond de la cavité de moulage, l'épaisseur de
la zone de fond n'est pas notablement réduite tandis
qu'aucune contrainte notable n'a été introduite en particu-
lier dans la zone de fond. On obtient ainsi un récipient
final qui est apte & supporter sans déformation un échauffe-
ment ultérieur, tel qu'un remplissage & chaud.
En outre, le déroulement de ce procédé ne s'écarte
pas de fagon importante du procédé décrit dans les documents
FR-A-2 658 119 (EP-A-0 442 836), de sorte que sa mise en
oeuvre dans les conditions qui seront indiqués ci-apreés
n'implique qu'un aménagement ponctuel de l'installation de
moulage et de ses conditions de fonctionnement.
Dans une mise en oeuvre avantageuse préférée du
procédé de 1'invention, on prévoit que les moulages prélimi-
naire et final sont effectués dans un méme moule pourvu d'un
fond mobile qui est apte & occuper deux positions, savoir
- une position basse, en vue du moulage préliminaire, pour
laquelle la longueur de la cavité de moulage est supé-
rieure a celle du corps du récipient définitif et 1la
cavité de moulage peut recevoir la susdite ébauche a corps
rétréci chaud

- et une position haute, en vue du moulage final, pour
laquelle la longueur de la cavité de moulage est celle du
corps du récipient définitif,

et on déplace le fond du moule de sa position basse a sa

position haute pendant ou aprés la formation du récipient a

zone de fond non formée de fagon telle qu'il n'exerce

sensiblement pas de poussée contre le fond du récipient a

zone de fond non formée.

On soulignera ici que le fond mobile du moule, lors
de sa remontée, ne repousse pas le fond du récipient & fond
non formé, et n'exerce donc pas une action de "boxage" sur
ce fond contrairement & ce qui était divulgué dans le
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document EP-A-0 559 103. La mobilité conférée au fond du

moule sert donc uniquement & adapter de fagon trés étroite

le volume de la cavité de moulage au volume effectif de

1'objet a mouler au cours du déroulement du processus.
Selon un second de ses aspects, l'invention propose

une installation pour la mise en oeuvre du procédé ci-

dessus, installation qui, étant agencée conformément a

1'invention, se caractérise essentiellement :

- en ce que lesdits moyens pour fabriquer une ébauche de
récipient a corps rétréci chaud sont agencés pour produire
une ébauche dont le corps rétréci est plus long que le
corps du récipient final a obtenir,

- en ce que les moyens de moulage comprennent une matrice de
moulage & fond mobile déplagable entre deux positions,
savoir une position basse, en vue du moulage préliminaire,
pour laquelle la matrice définit une cavité de moulage de
mémes dimensions transversales, mais de dimension longitu-
dinale plus grande que celle du corps du récipient final
a obtenir, et une position haute, en vue du moulage final,
pour laquelle la matrice définit une cavité de moulage de
mémes dimensions, transversale et longitudinale, que le
corps du récipient final a obtenir,

- et en ce que cette installation comporte en outre :

- des moyens de soufflage sous basse pression de 1'ébauche
a corps rétréci chaud disposée dans la cavité de moulage
lorsque le fond de la matrice de moulage est dans la
susdite position basse, pour former un récipient a corps
moulé, a l'exception de sa zone de fond, avec une longueur
‘égale sensiblement & celle du récipient définitif a
obtenir,

- des moyens de soufflage sous haute pression du récipient
a fond non formé disposé dans la cavité de moulage lorsque
le fond de la matrice de moulage est dans la susdite
position haute, pour former le récipient définitif a
obtenir, et

- des moyens de commande de déplacement du fond mobile de
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la matrice depuis sa position basse jusqu'a sa position
haute pendant ou aprés la formation du corps, a 1l'excep- -
tion de la zone de fond, du récipient & fond non formé
sans que le fond mobile du moule exerce une poussée
sensible contre le fond dudit récipient & fond non formé.

De préférence, les moyens de soufflage sous basse
pression sont agencés pour effectuer un soufflage sous une
pression comprise approximativement entre 10° et 1,5 x 10° Pa
et les moyens de soufflage sous haute pression sont agencés
pour effectuer un soufflage sous une pression comprise
approximativement entre 10° et 4 x 10° Pa.

Dans un mode de réalisation préféré, le fond mobile
du moule est solidaire du piston d'un vérin pneumatique
soumis & la haute pression de soufflage pour son déplacement
de sa susdite position basse & sa susdite position haute.

Avantageusement, le fond mobile est traversé par un
conduit débouchant dans la cavité de moulage par au moins un
orifice approximativement central et relié a la basse
pression, afin de faciliter le démoulage du fond du réci-
pient final.

L'invention sera mieux comprise & la lecture de la
description détaillée qui suit dans laquelle on se référe au
reste des dessins annexés sur lesquels :

- les figures 2A a 2D sont des vues trés schémati-
ques d'un moule d'une installation agencée conformément a
1'invention et montrent les principales étapes respectives
successives de formation d'un récipient & partir d'une
ébauche rétrécie chaude, et

- la figure 3 montre de fagon schématique les formes
des récipients correspondant aux étapes principales du
procédé mis en oeuvre

En se référant tout d'abord a la figure 3, 1la
préforme initiale 1 est moulée de fagon connue, par souf-
flage ou étirage-soufflage dans un moule, dont la tempéra-
ture des parois latérales est comprise entre environ 5 et
90°C et_celle du fond est comprise entre environ 5 et 40°C
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pour une préforme en polyéthylénetérephtalate (PET), pour
produire un récipient intermédiaire surdimensionné longitu-
dinalement et diamétralement. Puis le récipient surdimen-
sionné 2 est chauffé pour libérer les contraintes induites
par 1'étirage-soufflage, ce qui conduit a4 une ébauche chaude
10 a corps rétréci aussi bien longitudinalement que trans-
versalement. Les étapes précédentes sont conduites dans les
conditions générales indiquées & cet effet dans le document
FR-A-02 658 119 (EP-A-0 442 836), a ceci prés que les condi-
tions opératoires doivent étre adaptées pour que ladite
ébauche rétrécie 10 posséde une longueur supérieure a celle
du rédipient final a obtenir. Différentes solutions relevant
toutes des connaissances traditionnelles de 1'Homme de 1'Art
peuvent étre employées et/ou combinées pour parvenir au
résultat recherché et 1'Homme de 1'Art est donc & méme de
déterminer les opérations mécaniques et/ou thermiques
appropriées en fonction du matériau utilisé et des dimen-
sions du récipient final.

L'&bauche rétrécie chaude 10 est ensuite chauffée a
une température comprise entre 150 et 240°C, puis traitée
par soufflage dans un moule 11 dont la température de paroi
est comprise entre 110 et 160°C. Comme montré aux figures 2A
a 2D, le moule de soufflage est du type en trois parties,
avec un demi-moule droit lla, un demi-moule gauche 1lb et un
fond mobile 12 ; les deux demi-moules 1lla et 11b définissent
ensemble une cavité 13 ayant la forme du corps du récipient
final a obtenir. ' ’

Le fond mobile 12 est solidaire d'un piston 14
associé de facon mobile et étanche & une chambre 15 définie
dans une embase 16 du moule. Cette embase est mobile elle-
méme, selon l'axe longitudinal de la cavité de moulage,
entre une position haute et une position basse. En position
haute cette embase est enserrée entre les parties inférieu-
res des demi-moules lla et 1lb et compléte la cavité du
moulage. La position basse permet le démoulage du récipient
moulé. Le vérin ainsi constitué est de préférence de type
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pneumatique, de fagon & pouvoir étre actionné directement
avec le fluide sous pression (air comprimé) utilisé pour le
soufflage du récipient dans des conditions qui seront
exposées plus loin. Le vérin pneumatique est en outre du
type & double effet et deux conduits 17 et 18 traversent
1l'embase 16 pour déboucher dans la.chambre 15 de part et
d'autre du piston 14. Enfin, pour faciliter le démoulage du
récipient final achevé, le fond mobile 12 est traversé par
un conduit 19, notamment axial, qui débouche dans la surface
de moulage 20 du fond par au moins un orifice sensiblement
central 21, et de préférence par plusieurs orifices comme
montré aux figures 2A & 2D. Le conduit 19 achemine un fluide
sous pression pour le démoulage, fluide qui peut, ici
encore, étre constitué par le fluide sous pression (air
comprimé) commandant le déplacement du vérin pour le faire
redescendre vers une position basse : & cet effet, le
conduit 19 est en liaison avec la chambre 15 du cété de la
face supérieure (sur les dessins) du piston 14, 1la ou
débouche également le conduit 18.

Le fonctionnement de l'installation est le suivant.

L'ébauche rétrécie chaude (150-240°C) 10 est mise en
place dans le moule 11 alors que le fond mobile 12 est en
position basse (sur le dessin) et dégage une cavité de
moulage de longueur maximale ; la surface 20 du fond mobile
12 affleure le fond de 1l'ébauche 10 sans toutefois forcer
sur celui-ci (Fig. 2A).

On effectue alors un moulage préliminaire (Fig. 2B)
par soufflage dans 1l'ébauche 10 d'un fluide de soufflage
(air comprimé) sous une pression relativement faible -par
exemple 10° & 10° Pa-, pendant un court laps de temps -par
exemple 0,2 & 0,6 s-, comme schématisé par la fléche Pps sur
la figure 2B.

Au cours de cette étape, 1l'ébauche subit une
diminution de hauteur par suite du gonflement de 1l'épaule et
du corps qui viennent en contact avec les parois latérales
de la cavité 13 de moulage. Toutefois, & ce stade, 1la
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pression de soufflage est insuffisante pour étirer et
allonger le matériau de 1l'ébauche, notamment dans la zone de
fond de celle-ci. Ce premier soufflage ou présoufflage
modifie la forme de 1'ébauche tout en lui gardant sa surface
initiale et il y a donc conservation de 1'épaisseur de la
paroi en toute zone de 1'ébauche.

On notera qu'a ce stade 1'ébauche ou récipient a
fond non formé 22 (voir fig. 2B) s'est rétracté longitudina-
lement de fagon & présenter sensiblement la longueur du
récipient final & obtenir et que son fond est maintenant
situé, dans la cavité de moulage, trés sensiblement au
niveau qui sera celui du fond du récipient final.

On fait alors remonter le fond mobile 12 du moule
pour l'amener en position haute, comme montré a la figure
2C, en appliquant sur le piston 14, par 1'intermédiaire du
conduit 17, un fluide sous pression comme schématisé par la
fléche Ps sur la figure 2C. En pratique, on utilise l'air
comprimé sous haute pression qui sera employé pour effectuer
le soufflage final du récipient dont question ci-aprés. Dans
sa position haute, le fond mobile 12 est situé tout contre
le fond du récipient & fond non formé 22, ou & son voisinage
immédiat, sans toutefois repousser le fond du récipient et
sans exercer un quelconque effort sur ce fond. A ce stade,
la cavité de moulage présente la forme et les dimensions,
notamment la longueur, du récipient final & obtenir. Ainsi,
le fond 14 du moule est déplacé de sa position basse a sa
position haute pour rattraper la diminution de longueur du
récipient.

On notera ici que le déplacement du fond mobile 14
peut s'effectuer en méme temps que se déroule le présouf-
flage et que 1l'ébauche 22 se réduit longitudinalement, de
sorte que le fond mobile 14 suit a proprement parler le
relévement du fond de 1l'ébauche sans forcer sur celui-ci, ce
qui permet de réduire la durée du cycle.

Oon effectue enfin le soufflage final (fléche Ps)
sous haute pression -par exemple 10° a 4 x 10° Pa- du
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récipient & fond non formé 22, pour obtenir le récipient
final souhaité 23 (voir fig. 2D). Compte tenu de la confor-
mation du récipient & fond non formé 22 dans la cavité de
moulage avec le fond 12 du moule en position haute (fig.
2C), le fond du récipient subit un étirage diamétral unique-
ment, 1l'étirage axial étant inexistant. Comme en outre, le
diamétre du fond du récipient & fond non formé 22 est peu
inférieur au diamétre du fond de la cavité de moulage,
l'étirage diamétral reste de faible amplitude : il en
résulte que 1l'épaisseur du matériau, dans la zone de fond,
est peu modifiée et que les contraintes qui y sont induites
restent faibles. Le récipient final 23 est donc apte a
subir, ultérieurement, des températures élevées (par exemple
en raison d'un remplissage & chaud), sans présenter de
déformations sensibles.

Aprés que le soufflage final a été effectué, de
1'air sous faible pression, 534 6 x 10° Pa, est insufflé par
le conduit 18 tandis que le fond mobile 12 est maintenu en
position haute par 1l'air sous haute pression insufflé dans
le conduit 17. L'air sous faible pression gagne par le
conduit 19 le ou les orifices 21 de la surface 20 du fond
mobile 12, ce qui a pour effet de séparer (décoller) le fond
du récipient moulé du fond mobile.

Puis, l'alimentation en air sous haute pression dans
le conduit 17 est coupée, tandis que l'alimentation en air
sous faible pression est maintenue dans le conduit 18, ce
qui a pour effet de ramener le fond mobile 12 en position
basse.

Enfin, les deux demi-moules lla et 1lb sont séparés,
1'embase mobile 16 descendue en position basse et le
récipient 23 démoulé.

Comme il va de soi et comme il résulte déja de ce
qui précéde, l'invention ne se limite nullement a ceux de
ses modes d'application et de réalisation qui ont été plus
particuliérement envisagés ; elle en embrasse, au contraire,
toutes les variantes.
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REVENDICATIONS

1. Procédé pour fabriquer, & partir d'une préforme
en matériau thermoplastique, un fécipient (23), tel qu'une
bouteille, apte & subir ultérieurement, sans déformations
notables, des conditions thermiques relativement sévéres
rencontrées au cours de processus tels que leur remplissage
avec un liquide chaud ou la pasteurisation de leur contenu,
procédé'selon lequel on moule, par soufflage ou étirage-
soufflage, & partir d'une préforme (1) en matériau thermo-
plastique dont le corps est chauffé a8 une température au
moins égale & la température de ramollissement du matériau
thermoplastique, un récipient intermédiaire (2) possédant
des dimensions supérieures & celles du récipient définitif

a obtenir, ce récipient intermédiaire étant ensuite traité

thermiquement pour obtenir une ébauche & corps rétréci

chaud, laquelle est moulée pour former le récipient défini-

tif (23),

caractérisé en ce que :

a/ on produit, & partir du récipient intermédiaire (2), ne
ébauche a corps rétréci chaud (10) dont le corps posséde
une longueur prédéterminée supérieure a celle du corps du
récipient définitif (23) a obtenir,

b/ puis, & partir de l'ébauche a corps rétréci chaud (10),
on effectue par soufflage un moulage préliminaire du corps
a 1'exception de la zone de fond du récipient définitif a
obtenir, la longueur du récipient (22) a zone de fond non
moulée ainsi obtenu étant sensiblement égale a celle du
récipient définitif a obtenir,

c/ enfin, on effectue par soufflage un moulage final du
récipient (22) & zone de fond non moulée au cours duquel
le corps et la zone de fond sont mis 4 leurs formes et
dimensions définitives, pour obtenir le récipient défini-
tif (23).

2. Procédé selon la revendication 1, caractérisé en

ce que le moulage préliminaire conduisant au récipient (22)

a corps moulé 3 l'exception de sa zone de fond est effectué
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par un soufflage sous basse pression de 1'ébauche & corps

rétréci & chaud (10).

3. Procédé selon la revendication 1 ou 2, caracté-
risé en ce que le moulage final conduisant au récipient
définitif (23) & corps entiérement formé est effectué par un
soufflage sous haute pression du récipient (22) & zone de
fond non moulée.

4. Procédé selon 1l'une quelconque des revendications
1 a 3, caractérisé en ce que les moulages préliminaire et
final sont effectués dans un méme moule (11) pourvu d'un
fond mobile (12) qui est apte & occuper deux positions,
savoir
- une position basse, en vue du moulage préliminaire, pour

laquelle la longueur de la cavité de moulage (13) est
supérieure a celle du corps du récipient définitif (23) et
la cavité de moulage (13) peut recevoir la susdite ébauche
a corps rétréci chaud (10)

- et une position haute, en vue du moulage final, pour
laquelle la longueur de la cavité de moulage (13) est
celle du corps du récipient définitif (23),

et en ce qu'on déplace le fond du moule (12) de sa position

basse & sa position haute pendant ou aprés la formation du

récipient (22) & zone de fond non moulée de fagon telle
qu'il n'exerce sensiblement pas de poussée contre le fond du
récipient & zone de fond non moulée.

5. Procédé selon l'une quelconque des revendications
2 a 4, caractérisé en ce que le soufflage sous basse
pression est effectué sous une pression comprise entre
approximativement 10° et 1,5 x 10° Pa.

6. Procédé selon 1'une quelconque des revendications
3 a 5, caractérisé en ce que le soufflage sous haute
pression est effectué sous une pression comprise entre
approximativement 10° et 4 x 10° Pa.

7. Installation pour la mise en oeuvre du procédé
selon l'une quelconque des revendications 1 & 6, pour
fabriquer, & partir d'une préforme (1) en matériau thermo-
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plastique, un récipient (23), tel qu'une bouteille, apte &
subir ultérieurement, sans déformations notables, des
conditions thermiques relativement sévéres rencontrées au
cours de processus tels que leur remplissage avec un liquide
chaud ou la pasteurisation de leur contenu, cette installa-
tion comprenant des moyens pour fabriquer, & partir de 1la
préforme (1) du récipient constituée en matériau thermoplas-
tique, une ébauche (10) de récipient & corps rétréci chaud,
et des moyens de moulage (11) pour former, & partir de
1'ébauche & corps rétréci chaud (10), un récipient final

(23) avec un corps ayant sa forme et ses dimensions défini-

tives,

caractérisée :

- en ce que lesdits moyens pour fabriquer une ébauche de
récipient & corps rétréci chaud (10) sont agencés pour
produire une ébauche dont le corps rétréci est plus long
que le corps du récipient final a obténir,

- en ce que les moyens de moulage (1ll1) comprennent une
matrice de moulage & fond mobile (12) déplagable entre
deux positions, savoir une position basse, en vue du
moulage préliminaire, pour laquelle la matrice définit une
cavité de moulage (13) de mémes dimensions transversalés,
mais de dimension longitudinale plus grande que celles du
corps du récipient final & obtenir (23), et une position
haute, en vue du moulage final, pour laquelle la matrice
définit une cavité de moulage (13) de mémes dimensions,
transversales et longitudinale, que le corps du récipient
final & obtenir (23),

- et en ce que cette installation comporte en outre :

- des moyens de soufflage sous basse pression (Pps) de
1l'ébauche & corps rétréci chaud (10) disposée dans la
cavité de moulage (13) lorsque le fond (12) de la matrice
de moulage est dans la susdite position basse, pour former
un récipient (22) a corps moulé, a l'exception de sa zone
de fond, avec une longueur égale sensiblement & celle du
récipient définitif & obtenir,
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- des moyens de soufflage sous haute pression (Ps) du
récipient (22) & fond non formé disposé dans la cavité de
moulage (13) lorsque le fond (12) de la matrice de moulage
est dans la susdite position haute, pour former le
récipient définitif a obtenir (23), et

- des moyens (14-18) de commande de déplacement du fond
mobile de la matrice depuils sa position basse jusqu'd sa
position haute pendant ou aprés la formation du corps, a
1'exception de la zone de fond, du récipient a fond non
formé sans que le fond mobile du moule exerce une poussée
sensible contre le fond dudit récipient & fond non formé.

8. Installation selon la revendication 7, caractéri-
sée en ce que les moyens de soufflage sous basse pression
sont agencés pour effectuer un soufflage sous une pression
comprise approximativement entre 10° et 1,5 x 10° Pa et en ce
que les moyens de soufflage sous haute pression sont agenceés
pour effectuer un soufflage sous une pression comprise
approximativement entre 10° et 4 x 10° Pa.

9. 1Installation selon la revendication 7 ou 8,
caractérisée en ce que le fond mobile (12) du moule est
solidaire du piston (14) d'un vérin pneumatique (14, 15)
soumis & la haute pression de soufflage (Ps) pour son
déplacement de sa susdite position basse a sa susdite
position haute.

10. Installation selon 1'une quelconque des revendi-
cations 7 & 9, caractérisée en ce que le fond mobile est
traversé par un conduit (19) débouchant dans la cavité de
moulage par au moins un orifice (21) approximativement
central et relié & la basse pression (Pps), afin de facili-
ter le démoulage du fond du récipient final.
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