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-PAPENTE
' DE

) |
INVENGION123:E§36

por "PERFECCIONAMIENTOS EN LA FABRICACION DE CUERPOS DE VIDRIO
HUECOS, PARA CONTENE? LIQUIDOS O GASES A PRESION, ESPEGIALMEE
TE PARA SIFONES Y ENVASES SIMILARES", a favor de Don Pedro
Cabanes Batllori, domiciliedo en Bafcelona, calle de Sen Bue

sebio, n2 23, 2¢,

MEMCORIA DESCRIPTIVA

La presente invencién se refiere a unos perfecciona-
mientos en la fabricacién de cuerpos de vidrio huecos, para
contener 1lfquidos o gases a presién, especialmente para sifo-

nes y envases similares.

Hasta el presente los sifones para aguas carbénicas

" a presién se construyen en forma de botella especial, consti-

tufda por widrio uniforme,  -especialmente con vidrio de alto
punto de fusién o de resistencia enéayada adecuadamente.

Sin embargo, estas precauciones en laifabricacién no
son suficlentes para amortiguar los efectos gque producen las
poeibvles y a veces frecuentes explosiones del sifén. Cuando
éatas suceden, resultan proyectados con fuerza pequefios frag-'
mentos de vidrio, que son de efectos muy peligrosos.

La invencidén tiende a eliminar estos inconvenientes,

mediante una original realizacién del cuerpo del sifén, en el
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cual se han previsto todas las medidas preventivaa pare hacer—
lo totalmente inofensivo en sus estallidos.

Consiste la invencién en formar un eﬁerpo vitreo hue-
co, §or ejemplo de' sifén, a base de dos envolturas acopladas
por soldadura fgnea, las cualgs son: una interior, gue forma
la cavidad del aifdn{ congtrufda con vidrio duro, con poca so-
sa y elevado punto de fusiébn, y otra exterior, a la asnterior,
formeda con vidrio de punto de fusién mds bvajo, con méds sosa.
Egtos dos cuerpos forman, précticamente, uno solo, puesto gque
se reunen cuando estén al rojo y, por lo tanto, guedan solda-
dos,

La operacién consiste, pues, en formar por cualquier
medio 106 dos citados cuerpos de botella, a cuyo fin se re-
quieren dos moldes, uno de menor didmetro exterior, pero cu~-

yo hueco sea adecuado para la capacided del sifén, y otro

‘de mayor didmetro, cuyo hueco sea el preciso para recibir sl

cuerpo anterior y que resulte en total al didmetro externo
deseado.

Se procede tomando primeramente el vidrio duro o de
poca sosa, y con €1 se forma la botella o cuerpo interno en
el primer molde, se retira el molde y se introduce en el ba-
fio del vidrio mds blando o de mds sosa, hasta recoger la can—
tidad heceaaria, y con &1 aeAprocede, en el segundo molde, &
formar la botella definitiva.

La ventaja notable que se obtiene es evidente, la
dilatacién general del cuerpo de la botella es de distinta
caracter{stica, o sea, gque ya no es uniforme.

La gragilidad de las dos partes, exterior e interior
Qe la botella, es también distinta; el interior, més duro, es

- més frégil, mientras que el exterior es menor frigil.
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El comportamiento de ambas partes es también distinto

en caso de explosién, puesto que, mientras el interior se
fragmenta, el exterior se agrieta y contiene a los ffagmentos
interiores, evitando su proyeccibn.

5 Cabe mejorar el procedimiento revistiendo al cuerpo
interior con una malla de alambre o aimilar y, en este caso,
se procede de la siguiente maneras

Se introduce en el molde menor una malla de alambre

moldeada que se adapte por completo a €1, después de lo cual

10, se toma el vidrio duro del crisol respectivo y se moldea el
cuerpo interior, con lo que resultard el alambre adherido al

vidrio moldeado.

Con este conjunto se sumerje en el crisol de vidrio
blendo y en el segundo molde se moldea el cuerpo exterior,
15. resultando de aquf que, entre la masa vitrea, queda la zona
de alambre.
Este alambre refuerza todavia més al cuerpo interior
y sirve como medio auxiliar para contener a los fragmentos de
proyeccién, siendo por consecuencia el agrietamento del cuerpo
20, exterior menor y, a veces, inapreciaﬁle, solo perceptible por

la pérdida de presién.

Le invencién, dentro de su esencialidad, puede ser
llevada a la préctica en otras variaciones, a las cuales al-
canzard igualmente la proteccién que se reoabé. Podrd, pues,

25, gser construfdo en cualguier forma y tamafio, empleando para su
fabricacién las composiciones vitreas més adecuados y los mé-
todos operatorios convenientes a cada caso: pues todo €llo

resulta comprendido en el espiritu de las reivindicaciones.,
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Hecha la descripcién del presente invento, se decla-—
ra como nuevas y de propia invencidén, las siguientes reivindi-
caciones:

le,- Perfeccionamientos en la fabricacidén de cuerpos
de vidrio huecos para contener liquidos o gases de presién,
especialmente prara sifones y envases similares, caracteriza-
dos esencialments por el hecho de obtener el cuerpo de vi-
drio Bmueco, sea sifén u otro, a basme de dos cuerpos parciales
soldados entre sf, de los que, el cuerpo interior es de un
vidrio duro, de elevado punto de fusién y con poca proporcién
de sosa, mientras que el cuerpo exterior es de un vidrio
biando de punto de fusién mds bajo y mayor dosificacibn en
sosa, operdndose en dos moldes de tamafio escalonado, uno menor
para el cuerpo interior y otro>mayor para el exterior, valién-
dose también de dos crigoles o bafios de vidrio fluido de
acuerdo con lo indicado.

22,- Perfeccionamientos segin la reivindicacién ante-
rior, en los cuales, la operacién de formar el envase o la
botella, consiste en tomar con la cafia el vidrio mds duro y,
seguidamente, en el molde pequefio, formar la botella interior,
retirar esta botella con la cafia cuando estd al rojo e intro-
ducirla en el bafio de vidrio m€s blando, llevédndolo seguida-
mente al molde mayor, én donde queda formado el envase, 18 ho-
tella, o similar definitivo, con ambos cusrpos Intimasmente sol

dados.
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38~ Perfeccionamientos'segﬁn las reivindicaciones
precedentes, en los cuales, como variante de 1o anteriormente

indicado, se destaca el empleo de una envolture de alambre

- moldeado segun el molde menor, y, en este caso, este alambre

se acondiciona en este molde antes de formar el cuérpo inte-
rior, y una vez formado queda unido a €1 y, conjuntemente,

se introducen en el bafio vitreo mds blando y en el segundo
molde se forma el cuerpo exterior, guedando entonces el alam-
bre interpuesto entre ambog como refuerzo o escudo auxiliar
del cuerpo interior.

42 ,~ Perfeccionamientos en la fabricacién de cuerpos
de vidrio huecos para contener lfquidos o gases de presidn,
egpecialmente para sifones y envases similares.

Seglin se desorive y reivindica en la presente memoria
descriptiva, que consta de cinco hojes, foliadas y escritas a
méquine por una sola care.

Madrid, a 27 de septiembre de 1948.
PEDRO CABANBES BATLLORI.
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