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PATENIE
DE
INTRODUGGION

a favor de N.V.VEREENIGIE GLASFABRIEKEN (UNITED GLASS-
WORKS), entidad holandesa, domiciliada en Schiedam
(HOLANDA), Buitenhavenweg 114-116, por "PROCEDIKIENTO
PARA LA PABRICACION IE RECIPIENTES DE VIDRIO PROVISTOS
DE PIE",

MELORTA DESCRIPTIVA

Este invento se refiere a un procedimiento de
fabricacién de recipientes de vidrio provistos de un
tallo y wn pie, en particular copas, en el que el cuer=
Ppo principal o recipiente y el pie se fabrican por sepa-
redo y se unen luego por soldadura.

Tal procedimiento y los objetos realizados
con dicho procedimiento son conocidos, y han sido descri-
t0os en la patente alemana n® 865643 del 20 Abril 1951,

Los ensayos de fabricacién sutomética de copas

de vidrio con un tallo y un pie han demostrado el interés
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de este procedimiento conocido en relacibn a los diver—

gos otros procedimientos, en particular por el hecho de
que la fabricacidn separada del pie y del tallo y su
unién por procedimientos autométicos peruiten el moldeo
del cuerpo por medio de mdquinas autométicas.

Sin embargo, este procedimiento estd limitado
por el hecho de que se forme también una parte de tallo
sobre la copa, lo que implica menor libertad en la elec-
cién de los procedimientos de fagricaci6n de la copa pro=-
piamente dicha. Otro inconveniente procede de la forma-
cién de uha zona sobreengroéada en el tallo en el momen-
to de la unién, y este engrosamiento excesivo es aiffcil
de eliminar, de modo gue se han utilizado numerosos pro-
cedimiehtos para que la juntura anuler constiuya una
parte de aspecto acéptable.del tallo, por e&jemplo forman=-
do caras sobre éste o adaptanddAla forms de la copa a
la presencia de un tallo provisto de un anillo.

El invento que aquf se expone tiene por fin
eliminar estos inconvenientes & establecer un procedi-
miento de fabricacién segurc y com el cual se limite
la cantidad de objetos defectuosos.

El procedimiento‘de este invento se caracte=-
riza por la realizecidn preliminar del pie y del tallo
completo ensamblados y por llevar el extremo del tallo
directamente contre la pared del cuerpo principal pre-
fabricado, de manera que el punto de unién se halle di-
rectamente contra dicha pared del cuerpo principale.

Para la utilizacidén de este procedimiento,
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puede fabricarse el cuerpo principal o copa de manera

clésica, estableciendo una cara inferior redondeada con
regularidad y sin prolongacién del tallo de pie.

. Es evidente que una copa en forme de globo sen-
cillo puede fabricarse fédcilmente por soplado & mano o
oon ayuda de una méquina de soplar vidrio, pero también
cabe fabricar las copas, por ejemplo, por moldeo.

Se ha descubierto, de maners imprevista, que -
la pared externa de un cuerpo en forma de globo o de go~
ta conviene particularmente cuando debe realizarse una
unién sobre el fondo, en el eje de dicho cuerpo. Se fabri-
ca por separado el pie con su tallo a la longitud total,
y se obtiene un punto de uni6n'précticamente invisible,
de modo que por lo general es supérfluo ajustar las di-
mensiones por estiramiento después de la soldadura. Se=
gin una modalidad de realizacidn preferida, se procede
a unir las piezas y, en el lugar donde el éxtremo supe-
rior del tallo y la pared del cuerpo principal se unen,
ge forma un ensanchamiento ecircular que estd en contace
to directo con el extremo inferior del cuerpo principal.

Por la formecidn de une juntura en anillo asi
configurada se obtiene un anillo decorativo, situado de
modo favorable, con la ventaja importante que se despren=-
de,‘de poder formar facetas sobre el tallo y el pie du-
rante su moldeo, facetas que se extienden hasta la cars
inferior de la copa, por lo qué pueden eliminarse por --
entero las irregularidades visibles después del moldeo,

y estas facetas pueden prolongarse también sobre el pie.
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Es importanie poner en préctlca el procedlmlen-

to de modo que cuando el lado inferior del cuerpo princi-
pal o récipiente ¥ el pie con su tallo estén espaciados
y uno sobre el eje del otro en la mdquina de soldar, se
lleve entre los dos extremos que se han de unir un pslpe=
dor, el cual coopera con medios de regulacién para ajus-
tar la separacién de ambas piezas a un valor determinado
por el paléador, despuéds de lo cual se substituye, entre
les superficies que se han de reunir, el palpador por un
soplete doble con sus llemes dirigidas en sentidos opues-
t08, hacia ambas superficies. Luego embas partes se lle~
ven autométicamente una hacia otra a una distancia tal .
gue en el punto de unién la centidad de vidrio‘que fluye
esté exactamente gefinida.

De esta manera los puntos de unién son calenta-
dos con ventaja perpendicularmente a las superficies ¥y
simultdneamente por las llamas dirigidas en sentidos in-

versos, después de una regulacidn exacta de la separae.

cién. Se obtiene as{ un calentamiento muy preciso del vi-

drio, de mode qﬁe se puede realizar uns wnidn segura y .
regular, ya que la regulacidén exacta delas distancias’
sirve el mismo tiempo para determinar laes dimensiones

de la juntura, o de la perla de juntura, y éstas pueden
mantenerse en los limites buscados cuando se llevan uno
hacia otro los puntos de unién. En consecuencia, se puede
obtener ung unién segure y de.buena calidad directamente
contrs la pared de la copa en forme de globo o de gota

y limitar el nimero de piezas defectucsas al valor més
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reducido posible.

El invento se comprenderd mejor por la lectura
de la descripeién que sigue de una modalidad de pueste
en prdctica del invento que se da a t{tulo de ejemplo
no limitativo. Esta descripcidén se hace con referencia -
al dibujo anexo, en el ques

Las figuras 1 a T representan esquensficamente
las fases sucesivaé dei proceso de unién, y la figura
8 es la vista, em corte parcial, de una copa terminada,
con su pie, qﬁe se ha fabricado por el procedimiento
de este invento.

‘La figura 1 representa la posicidn de las pie-
zes en la mdquina de soplado automdtico, con el globo
~1- colocado en el portapiezas -2-. El pie =4~ estd mane
temido sobre el plato de soporté -3~ coaxialmente a la
copa y ha sido fabricado previamente en una méquine de
moldear; lleva un tallo de pie =5~ colado -. de una pie=~-
za con el pie. Enciha del globo =l=-, cuya parte inferior

constituye el recipiente de la copa, se halla un punzén

=6=, que puede recibir movimiento hacia abajo en el sen-

tido indicado por la flecha -P-. La figura 2 representa
la posicién del punzén que aprieta el globo ~l- sobre
el portapiezés 2= 7 .

Como se ve también en la figura 2, se aporta
un palpador =7=, de dos dedos, & posicién entre el ex=
tremo superior del tallo =5~ y el extremo inferior del

fondo redondeado del globo =l-. Como el plato =3~ per-

manece fijo y el extremo superior del tallo o superficie
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de unién -8~ se halla sl nivel representado por la linea

de trazos =9=-, el palpador =7=-, por mediacidén de un dis-
positivo de conmutacién eléctrica y de érganos de mando
que no se representan y que sirven para lle;ar el porta=-
piezas ~2- y el punédn ~6= en el sentido indicado por la
flecha =Pl= de la figura 3, segﬁn el eje de las piezas,
produce el descenso del extremo inferior del globo =l-
j, en consecuencia, del extremo de unién =10~ de éste,

a una distancia exactamente graduada al valor -b indica-

- do en la figura 3 entre las lineas de trazos =9- y -l1-.

De este modo la correccién de alturas queds realizada

automdticamente teniendo en cuenta el juego a determina-

do por el dispositivo palpador, como se ve en las figu-
ras 2 y 30

En la fase representada en la figura 4, el so-

‘plete -l2~ se ha llevado & posicién entre 1os'extrémos

de- unién =8~ y =10-, Este soplete dirige una de sus lla=-
mas hacia arriba, sobre ls superficie de unién =10-, y
la otra llama hacia abajo, sobre la superficie de unién

=8, estableciéndose la posicién del soplete y la dis-

“tribucién de calor suministrado por las llamas de tal

modo que se lleven las superficies de unién al punio de
reblandecimiento deseado.

En la fase representada en la figura 5, el pla-
$o =3= o3t subido axialmente -en el sentido indicado por -
la flecha -P2-, en un valor predeterminado, hacia el
portapiezas -2-, de manera que-les dos caras d¢ unién °

-8~ y =10~ se confunden para former una zons de unién dnica.
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~13a~, situada directamente sobre la cara interior del

globo ~l-, por lo que, en virtud de la forma regular de
la pared externa del globo ~1- y de las tolerancias que
se observan durante la fabricacién para la forma de la
cabeza del tallo -5-, la cantidad de vidrio que se des-
plaza durante la formacidén del enlace o unién se deter=
mina con exactitud suficiente para obterer la forma cir-
cular buscade para la zona de unién. Como se ha explica=-
do antes, se puede conservar un anillo de unién de pe-
quefias dimensiones que forme un motivo decorativo; las
dimeneiones de este anillo se determinan también por los
medios gnterioreé de modo que sean reproductibles exac-
tamente., El hécho de que la unidén se realice entre un so-
1o tallo y la pared externa de un cuerpo en forma de co-
pa contribuye considerablemente a esfablecer un enlace
sin deformacibén y que puede obtenerse con una pérdida
ninima de piezas defectuosas. Se conservan ademds las
ventajas mencionadas antes, como la configuracién exter-
na del.tallo =5=-, que puede tener, por ejemplo, facetas
desarrolladas en toda la altura del tallo de la copa de
vidrio, sin discontinuidad en el lugar de la soldadura.
Las facetas pueden también prolongarse sin discontinui-
dad sobre el pie -4-.‘

| En la fase representada en la figure 6, el por-
tapiezas formado por d0s o mas partes =2a-, =2b-, mévi=-
les en sentido horizontal, estd abierto y el punzén =6=

esté subido en el sentido de la flecha -P3- para quitar

la copa del modo que indica la flecha =P4-.
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La figura 7 representa las posiciones de vuel-

te al reposo, segin le flecha -P5-, del plato de sopor=
te =3~, con el portapiezas.pz- otra vez cerrgdo y wvuelto
a la altura g, de modo que los elementos =2=, =3= y =6
de le mdquina se hallan de nuevo en la posicién de inicio
del ciclo representada en la figura 1.

La figura 8 representa, en escala ampliada, la
copa obtenida después de suprimir la parte superior del
globo, 0 “calota perdida”,'que durante las fases descri-
tas antes ha servido para fijar y mantener en posicién
ls pieza de trabajo por procedimientos conocidos. El-cor-

te de esta calota se efectda por la linea de pdntos v

‘rayas =l4- de la figura -6-. El recipiente =l'~ de la

copa queda as{ ensamblado al tallo -5- ¥y & su pie =4
gsoliderio.

La reelizacién prdctica del procedimiento prue-
bé que les copes pueden fabricarse automdticamernite con
pérdidas minimes y gue las copas obtenidas tienen un as-
pecto y una calidad igusles por lo menos & las copas fe-
bricadas por los procedimientos cldsicos, mientras estos

#ltimos requieren un trabajo manual importante.

NOTA

Se reivindica como objeto de la presente paten=

te de introducecién:
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1. Procedimiento para la fabricacién de reci=
pientes de vidrio provistos de pie, de tailo o cumnilla,
caracterizado esencielmente por el hecho de fabribar por
separado el cuerpo principal del articulo, por ejemplo
de una copa, y el pie con la totalidad de su téllo 0 CO=
lumnilla, y se montan las dos piezas‘del articulo llevan-
do el extremo del tallo directamente contra la pared del
cuerpo principal o'récipiente prefabricado, de modo que
la zona de unibn se situe directamente contra la pared
del cuerpomincipal,

2. Procedimiento para la fabricacidén de reci-
pientes de vidrio provistos de pie, segén la reivindica~
cién 1, caracterizada por el hecho de formar una efusién
anular durante la fase de soldadurs y en la zona donde
se confunden el sextremo superior del tallo y la pared del
cuerpo principal, efusién qﬁé se forma en contacto di-
recto con el extremo inferior del cuerpo brincipal.

3¢ Procedimiento para la fabricacién de reci-
pientes de vidrio provistos de pie , segin la reivindica-
cién 1, caracterizada por el hecho de colocar en la mé- -
quina de soldar el cuerpo principal y el pie con su tallo,
en posicién cosxial y apertados uno de otro, introducien-
do entre los'dos extremos que se han de soldar un palpa=-
dor que colabora con un dispositivo de regulacién para
ajustar de modo preciso la distancis de'los dos extremos
de 1as‘piezas 8 un valor fijado por el palpador, después
de lo cual se substituye el palpador por un soplete do-

ble que dirige sus llamas axialmente en sentidos opuestos
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hacia las dos caras que se han de solder, se retira el so-
plete y se acercan automdticamente las dos piezas en una
distancia tal que la cantidad de vidrio desplazado en la
zone de enlace esté exactamente definida.

4. Procedimiento para la fabricacién de recipien=
tes de vidrio provistos de pie. r

La presente memoria consta de diez hojag folia=-
das escritas a mdquina ﬁor una’' sola cara. |

Barcelona, 23 de febrero de 1963

NoV.VEREENIGDE GLASFABRIEKEN
(UNITED GLASSWORKS).
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