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MEMORIA DESCRIPIIVA
de una PATENTE DE INVENCION a favor de
Basmmm;wﬂm; GUSTAV BASTERT, do na~
ciohalida@ a}emapg; domiciliada en '48
BIELEFEID, Postfach, 706 (Alemenia),
por: "PROCEDIMIENTO Y DISPOSITIVO PARA
LA FABRICACION DE UN VASO DE FONDO HUE
GO DE MATERIAT TAMINADO.

P P e T P

' E1l invenﬁo ge refiere a un procedimiento y a un disposi
tivo pare febricar, a base de material laminado, un vaso con el fon
do retraido hacia el interior y con un sbombamiento del borde del
fondo (vaso de fondo hueco). A

‘ Seme jantes vasos se febrican en una sola pieza, por ejem
plo de cloruro de polivinilo, polietileno o polistirol.'Los mismos
sirven para envaser margarina u otras masas pastosas. Diéhos vasos
pogeen entre la pared inferior del vaso y el borde exterior del fon
do una hendidura que transcurre alrededor @el fondo, Lz misma debe

mantenerse muy estrecha, para que la magsa con la que se ha llenado
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el vaso no pueda penetrar en el interior del abombemiento del box
de del fondo. También el aqubgmiento del borde del fondo se man-
tgnig hasta ahbra muy estrecho, pare que el aire permaneciente en
é; pudiers atacar y perjudicar lo menog posible a la masa con la
que se habfa llenado el vaso. ‘ _

Egtos vasos, en estado vaclo, deben gpilarse uno dentro
de otro, al objeto de aharar gsitios Esto 26 hace posible? pqp@ue
su pared estd inclinada por lo menos en una parte de su altura. Pe
ro 21 apilarlos uno dentro de otro, haste shora el borde agudo del
abombamiento del fondo del vaso superlor penetraba desde arriba en
lg hegdidura abierta del vaso inferior y quedaba eprisionado en la
misma, de modo que al separar los vasos, el vaso inferior quedeba
sujeto al superior. S ) _ ‘

' Al objeto de hacer posible una separacién correcta de los
vasgos, el invento tiene por objeto 1a fabricacidn de un vaso cuya
hendidura es lo mis estrecha posible, es decir por lo menos tan es=
trecha que el abombamiento del borde del fondo no puede penetrar
en la hendidura.

‘ Este_problema se resuelve por el procedimiento y el_dig
positivo de acuerdo con el invemto, que sirven para fabricer un V&
80 cuyo sbombamiento en el borde del fondo estd en su parte'infe?
rior mds ancho éue la hendidura entre la pared interior del vaso ¥y
el borde exterior del fondo. ‘

. Si los vasos asi fabricados se apilan uno dentro de otro,
el abombamiento ensanchado del borde del fondo descansa sobre ei;'
lado interior del fondo del vaso y mo gueda eprisionado. Oonréqu
resulte fcil seperar los vasos apilados. Debido al ancho abomba~
miento del borde del fondo resulta ademds une mayor superfiicie de -
apoyo para ceda vaso, con lo que el vaso estd még firgemen#e'en

ple. Tembidn se auments le estabilidad de la pila de vesos,.ya que
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los vasos al ser apilados wno dentro del otro no se deforman. Si
se apilan vasos llenos, estos con su ancho abombamiento del bor-
de del fondg descansan correctamente sobre la tapadera de un va-
so inferior, y no hacen mella en la tapadera del vaso inferior,
como lo hacen 1Qsmagudos bordes inferiores de los vasos conocidos.

Debido al ensanchamiento del abombamiento del borde del
fondo resulta en el vaso fabricado por el procedimiento y el dis-
positivo de acuerdo con el invento, dentro del abombamiento un es
pacio de aire mayor que en los vasos conocidos. Pero fabricando la
hendidura adecuadamente estrecha, se puwede impedir que la masa con
la que se llena el Qaso penetre en la hendidure y en la cavidad del
abombamiento que se encuentra debajo de ellas Sin embargo, & través
de esta_hepdidura; el aire iue se encuentra en la cavidad del abom
bamiento’puede atacar todavia.g la masa y deteriorar la calidad de
dstae. Para evitar tembién &sto, la hendidura entre la pared inte-
rior del veso y el borde exterior del fondo puede ser sellada o sol
dada adicionalmente en tode la circunferencia del fondo. Con esto
se comsigue no solamente un clerre hermdtico del aire en la cavidad
del ebombamiento del borde del fondo; sino se tiene tambidn la segu
ridad que partes de la masa no puedan penetrar en la cavidad llens
de aire del abombamiento del borde.

~ El invento se refiere a un procedimlento para la fabrice

cién de un vaso del tipo arriba indicado, en el que la lémina me~
diante embuticidn en un molde hueco y con ayuda de un punzdén recibe
la forma de vaso de fondo hueco. Ademds se refiere el invento a un
dispositivo para la realizacidn de este procedimiento.

Al efecto se conoce el modo de formar el fondo hueco por
medio de un collar de pared delgada que se introduce desde arriba
en el vaso y en el que se introduce desde abajo otro cuiio o ung pie

za de moldeo fija. En este caso la hendidure entre la pared inte-
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rior del vaso y el borde exterlior del fondo tieme siempre por lo

menod el ancho del collar.

Por el invento se quiere cwrear un procedimiento con el
cual este hendidura se puede hacer lo mls estrecha posible, a sa
ber tan estreche que el borde exterior del fondo se ajusta conti -
nusmente a la pared interior del vaso y que la hendidura queda prég
ticamente cerrade. Al mismo tiempo se gulere crear con el invento
un procedimiento con el gue se puede cumplir la exigencia de que el
abombamiento del borde del fondo sea més ancho que la hendidura.

Bl procedimiento de acuerdo con el invento se caracteri-
ze porque despuds de la configuracién del fondo hueco se celienta
la parte del borde del fondo hueco, y a continuacidn por medio de’
ung herramienta introducida desde abajo en el fondo hueco se eunsan
che en estado caliente tanto que ol borde‘exterio; del fondo hueco
selajusta a la pared interior del vag80. Por el contacto del mate-
rigl de la pared interior del vaso y del borde exterior del fondo .
entre si se elimina pricticamente la hendidura que existe entre es
tas dos partes; y al mismo tiempo, debido al eunsanchemiento radial
del borde del fondo hueco, se hace el canto inferior del asbombamien
to del borde del fondo mds ancho que la hendidura.

Por la emwbuticidn previa tiene el vaso en ‘todas sus par-

tes un grueso de pared que es suficientemente uniforme para los

usos précticqs. Debido al ensanchamiento posterior}de la'partevdal
borde del fondo, la 1émine puede hacerse en esta parte més'delgada,
con lo cual la parte del borde del fohdo, que por la dobladura fuer
te del material ya de por s{ estd en peligro, se puede debilifer
uds todaviae _ e
Al objeto de evitar esto, se puede formar en la embuii-
cidn en el borde exterior del fondo hueco primero un saliente anu=

lar, despuds de lo cual se calienta a continuascidn el saliente y-
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se ensancha la parte del borde del fondo hueco. En el saliente anu
lar se dispone asi en cierta maners de un sobrante de material, y
durante el ensanchamiento este material del saliente se desplaza so
lo geomdtricemente, sin que por ello se aminore el espesor .de la 18
nina.

Aparte de esto, si se emplea una lémine sellable o solda-
ble an caliente; exiete la posibilidad de calentar 1a"ﬁar%e del box
de del fondo hueco tento y de ensancharle contra la pared interior
del vaso con una presién tal que el borde exterior del fondo y la
pared interior del vaso quedan sellados o soldados entre si. Por lo
tanto estas dos partes estdn unidas entre s{ firmemente, de modo que
la cavidad debajo de la hendidura queda herméticamente cerrada y se
impide en absoluto que el contenido del vaso entre en esta cavidad.

Un dispositivo para la realizacidn del procedimiento de
acuerdo con el invento estd caragterizado porque la herramienta pa-
ra ensancher la parte dsl borde del fondo hueco tiens un cuerpo ex
tensible que se introduce desde abajo en el fondo hueco y se ensan
che en sentido radiale Por medio de este cuerpo extensible se empu
ja el borde exterior del fondo en direccidn redial hacia afuera con
tra la pared interior del vaso. El cuerpo extensible puede ser por
ejemplo un anillo de goma que se ensanche. El cuerpo extensible pue
de ser también una vejiga de goma que se puede someter a presidn in
terior. Tambidn puede ser el cuerpo extensible un disco eldstico
que se extiende en sentido radial por medio de una presidn en direc
cidn sobre el fondo del vaso. Por fin el cuerpo extensible puede
gsbar formado por un anillo de segmentos saparados; rigidoa y despla
zables en senﬁido radiale

Al objeto de evitar que el fondo sufra un abombamiento ha
cia arriba, puede ser conveniente que la herramienta tenga una plan

cha que se 'ajusta desde abajo contra el fondo hueco y cuyo didmetro
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exterior es a lo sumo igusl al didmetro interior del sbombamiento
del borde del fondo, estando situado debajo de ella el cuerpo ex-
tensible. Esta plancha impide que el cuerpo extensible ejerza una
presidn hacie arriba contra el fondo del vaso.

' En wna forma de realizacidn preforide del dispositivo de
acuerdo con el invezi‘bo, el cuerpo extensible-es un manguito que dba,
jo presidn se deforma elfsticamente, estando pravisto entonces otro
elemento para epreter el manguito contra la plancha. Al ejercerse
la presién_spbre el manguito, se ensancha el borde de este y se deg
plaza ohlicuamente hacia erriba sobre el borde exterior de la plan
cha, de manera que se hace posiblg unsa defprmaci5p particularmente

exacta de la parte del borde del fondo entre la pared interior del

"vaso y el borde de la Planchae

~ El elemento para apretar el mangulto pudiera ger por ejem
plo una superficie situada debajo del manguito, la cuel por medio _
de una leva sube y baja con referencia al fondo del vaso. Pero con
une guia rigida de este tipo no es posible la compensacién"de ine;
xactitudes de la fabricacidn del vaso ni de diferencias en el,esgé
sor de la lémins. Debido & esto pueden resultar presiones demasia-
do altas o demasigdo bajas. Si lag presionss son demasiado a;tgst
pu@ieran deformarse las herramientas, y si son demassiado bajas, lar
parte del borde del fondo hueco no quedaria deformeda en medida su
ficiente. Pero en ciertas circunstancies ung guis rigida de este
tipo es fécil de fabricer y econdmica en su funcionemientos

En un ejemplo de realizaoidn preferido, el elemento para

spretar el manguito contra la planche es un émbolo griado dentxo
de un cilindro, y el espacio entre el émholo y el cilindro se pue-
de conectar con una fuente de presién. Eeta realizacidn es venta-
josa, porque la regulacidn del gas de presidn o del 1{quido ds pre.

sién se puede mdeptar a las diferencias de fabricacidn del vaso .y
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ge puede regular facilmente en forme, automitica de tal maners que
se consigue siempre el grado de deformecidn del fondo del vaso que
se desea. }

La hendidura entre la pared interior del vaeso y del bor=
de exteriof del fondo no solo se puedg cerrar précticamente poY el
contacto de estas dos partes entre si, sino estas dos partes tame~
bién se pueden unir entre si firmemente, de tal maners que la hen-
didura se elimina por completo y que la cavidad que 8o encuentra 7
debajo queda herméticamegte cerradae. A este objeto por cierto; co-
mo ya se dijo més arriba, se puede calentar y ensanchar el fondo.
Pero también de acuerdo con el invento, para sellar o soldar la hen
didura entre la pared interior del vaso y el borde exterior del fon
do, se puede prever en el lado exterior del vaso un dispositivo de
calefaccidén que rodea la hendidure en forma anulars Un dispositivo
de calefaccién de este tipo ofrece la venteja de que su potencie
calorifica se puede regular mejor y que el efecto de la calefaccién
gsobre la parte del vaso que se guiere cerrar se puede controlar me
jore Al efecto el borde exterior del fondo se sujeta por el cuerpo
extensible arriba mencionado, de modo que la parie del vaso que se
quiere sellar o soldar no puede ser empujeda hacia dentro por el .
dispositivo de calefaccidn que se ajusta al lado exterior del vaso.
Si pars la fabricacién del vaso de fondo hueco se emplea una mesa
giratoria con varios puestos de manipulacidn, el vaso con su fondo
necesita ser puesto solamente una vez sobre un cuerpo de extensidn.
Primero se ensancha entonces por medio del cuerpo extensible la
parte del borde del fondo hueco; ¥y a continuacidn el vaso queda su
jeto por el cuerpo extensible para el sellado o la soldadura de la
hendiduras

Ia mayoria de los vasos de fondo hueco tienen una pared

exterior inclinsda. Para elaborar estos vasos es conveniente que
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la parte del dispositivo de calefaccidn qué estd destinada a ajus-
tarse & la pared del vaso, tenga el mismo contorno y la misma ine
clinacién que la pared del vaso en la parte de la hendidura. De eg
te modo se obtiene un buen contacto de la pared del vaso con el dis
positivo de calefaccién y uwna firme unidn entre la pared interior-
del vaso y el borde exterior del fondo; .

En una forma de realizacién preferida del invento, el cuer
po‘e;tensible forme parte de un dispositivo de sujecién para el va-
80, ¥y el aispgsitivo de sujecidn con el vaso se puede degplezar en
diveccidn axigl con referencia al dispositivo de calefaccidn. Asi
el vaso @e puede colocar fuera del dispositivo de calefaccién sobre
el dispositivo de sujecidn, y junto con este se puede introducir du
rante corto tlempo en el dispositivo de calefaccidn para el selledo
0 la soldadura. N o - o

Dentro del dispositivo de caleﬁaccién y durante el calen-
tgmignto se comprimen entonces las partes del vaso que se tienen que
unir; S1 el dispositivo de calefiaccién tiene forma inclinada, la com
presidén se efectia de un modo é;;omético el introducirse el vaso en
el dispositivo de calefacciln. Una vez realizada la unién enire la
pared interior del vaso y el borde exterior del fondo, el vaso pue-
de ser empujado rdpidamente fuera del dispositivo de calefaccidn. -

_ El invento se explice a conminuacién.con a&uda de los ejem
ﬁlos de realilzacidn representados en los dibujoa.

Figura 1 muestra en seccidn un ejemplo de realizacién de
un dispositivo de embuticidn pars la febricacién de un vaso de fon
do hueco, _ ' 7

Figura 2 muestra en seccién un ejemplo de reslizacidn de
un dispositivo“de‘acugrdo con el invento para ensanghar la parte del
borde del fondo huéco, en dos posiciones de trabajo,

Figure 3 muestra en forma esquemética una forma de reali
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zacidn veriada del dispositivo de acuerdo con la Figura 2,

Figura 4 muestra en seccidn un dispositivo para el sella-
doy ¥y

Figura 5 en seccién un dispositivo para soldar la hendi=-
dura entre la pared interior del vaso y el borde exterior del fon~
doe

En la Figura 1 estd dibujado un molde de embuticidn 1 ri
gido y de una sola pieza, en el que de una lémina de pléstico calen
tada y tensada Previamgnte gobre el mol@e se fabric6 un vaso 5 por
embuticiép profunda con ayuda de un cufio 3« EL molde 1 tiene en el
borde de su fondo una depresién anular la que rodea una parte més
alta 10 dgl fondo. La parte 1b del fondo tiene un abombemiento mar
ginal 1c que sobresale hacia arriba. El cuflo 3 lleva un collar 3a
que emerge hacia abajo y éue 88 un poco nds estrecho que la depre-
sién anuler 1a. Ademds posee el cufio una superficie frontal 3b, en
cuyo borde exterior estd previste unae depresidn anular 3e, la cual
estd situada dentro del collar 3a. Al descender el cufio 3 frio en
el molde 1 frio, se embute a profundided la limina de plédstico calen
teda, hasta tomar la forma del vaso 5 dibujada en la Figura 1. De
modo que el vaso 5 tiene ghora el abombamiento marginél 5a del fon
do, la parte central elevada 5b del fondo y un saliente anular-Sc
que rodea a este ltimae

Cuando el vaso 5 estd fabricedo hasta este punto, se le
retira del molde 1, ¥y 81 es necesario, se aplicaluna impresién,a.au
pared exterior. Despuds se le sigue trabajando con el dispositivo
representado en ia Pigura 24 7

El dispositivo dibujado en la Figura 2 consta de un’cufio
superior 7 calentado, que en su borde tiene un saliente anular Tc
que sobresale hacies abajo. El saliente Tec se coloca sobre el salien

te 5¢ del vaso 5.
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Debajo del vaso 5 estd prevista lg herramients para en-
sancher la parte del borde del fondo hueco 5be Esta herramiente cons
ta de una plancha 9; cuyo didmetro exterior es més o menos igual al
didmetro interior del fondo hueco 5b embutido & profundidad, gquiere
decir un poco menor que el didmetro interior del abombamiento margi
nal Sa, y que se sitla dentro del abombamiento marginal Sa debajo
del fondo 5b.‘La plancha 9 estéufijada a través de una varilla 11
en el fondo l3a de uw cilindro 13. Sobre la varilla 1l gsté guiedo
dentro del cilindre 13 un émbolo 15. Por medio de una junta 17 el :
dmbolo 15 esté hermetizado contra la pared interior del cilindro 13
Ademfs el émbolo 15 estd hermetizado contra la varille 1l. La céme-
ra gntrebel cilindro 13 y el émbolo 15 se puede conectar coﬁ_ung -
fuente de ges de presién o liguido de presién a.través del conducto
19. Entre el émbolec 15 y la planche 9 se ha colocado un memguito 21
elésticgmente deformable; que puede estar fgrmadgvpor ejemplo por -
un resorte de disco convencional de gome. El manguito 21 posee un -
fondo 2la y un cuerpo 21b que tiens la forma de un cono truncado
abierto hacia arrine y se encuentre debajo de la plgndha-9o Bl dia~ .
metro mgyor del cuerpo 2lb corresponde mis o menos gl diémetro-exrﬂ
terior de la plancha 9. Entre el fondo 2la del menguito 21 y la plen
cha 9 estd situado un resorte de pr9516n adicional 23.

7 El dlspositivo representado en la Figura 2 trabaja en la
forma siguiente.

Primero se coloca el cufio superior 7 celdeado con el sa-
liente Tc sobre el saliente 5¢ del vaso 5. Debido e esto se calien
ta el saliente 5c y le perte- adyacente del vaso 59 & travds del con
ducto 19 se imtroduce ehora un medio de presidn en la cémare situa
da entre el cilindro 13 y el émbolo 15, de modo que el émbolo.;s.se
mueve contra la plancha .. Con esto ge defprma el mapguito 2l‘desde‘

la forme dibujada en la Figura 2 a la derecha en la forme dibujeda
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en lag Figura 2 a la izé_uierda; Quiere decir que el manguito 2l &
aplastado entre el émbolo 15 y la plancha 9. Al mismo tiempo el man
guito se ensancha en sentido radial hacia fuera y a la par con esto
su canto superior es empujado & lo largo del borde exterior de la
plancha 9 hacia arriba. Con esto el canto superior del cuerpo2lb en
el extremo superior interior del abombamiento s del borde del fon-
do entra en contacto con la parte calentada del vaso 5ﬁ& le oprime
hacia fuera contra la pared interior del vasos De este modo el ma-
terial calentado del saliente 5S¢ de la~l§mina se estira hacia fue-
ra y la parte interior del abombamiento 5a del borde del fondo es
empujada hacla fuera. 4sf{ la hendidura anular 54, esbozadg en 1a‘E;
gura 2 a la derecha, se estrecha y éue@a solamente la cavidad e,
dibujada en la Figura 2 a la iz@uierda, encima de la cual el mate~
rigl de la lémina que procede de la parte interior del abpmbamientp
5a del borde y en particular del saliente 5S¢ del borde exterior del
fondo se ajusta g la pared interior del vaso.

Si la presién del manguito, provocada por el medio de pre
sién en el conducto 19, contra el borde del fondo del vaso es sufi
cientenmente grande y cuando el saliente T¢ del cuflo 7 caiienta el
material del vago en la parte del borde del fondo a una temperaturs
suficiente, empledndose una lémina sellsble o soldable en estado ca
liente, el borde exterior del fondo y la pared interior del vaso se
pueden sellar o soldar entre si, es decir que se pueden unir de un
modo firme.

Despuds del ensanchamiento y tal vez del sellado o soldg
do del fondo 5b del vaso, se retira el cufio 5 del fondo 5b del wvaso
de modo que la parte deformada se puede enfriar. Después se quita

la presidn del conducto 19, de modo que el resorte 23 vuelve a empu
jar al menguito 21 y al émbolo 15 a sus posiciones inicimless En

esto, &1 cuerpo 21b del manguito 21 vuelve a contraerse en sentido
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radial y queda debajo de la plancha 9, de modo que el vaso 5 se |
puede retirar libremente hacia arribae

BEn el dispositivo de acuerdo con la Figurs 2; el cuerpo
21b del manguitp 21 tiene una conicidad uniforme priécticamente a
través de_toda su altura. Al ser oprimido el manguito contra la
plancha 9, se ajusta por lo tanto solamente una parte muy estrecha
del borde exterior del fondo a le pared inferior del vaso. En cem-
bio, en el ejemplo de realizacidn de acuerdo con la Figura 3, el
cuerpo 21b del manguito tlene en su perté superior wn tyamo_zlo que
tiene un éngulo de conicidad mfs agudo que la parte principal 21 dsl
cuerpo del manguito. Por medio de este tramo 2lc se apriete poxr 1o
tanto une parte mAs ancha del borde exterior del fondo 5b contra la
pared interior del vaso 5, debido a lo cual la hendidura 34 se cie~
rra en una alture mayor y queda solamente una cavidad pequefla 5e
dentro del abombamiento 5a del borde del fondoa _

7 El dispositivo representado en la Figura 4 sirve para el
sellado de la hendidura entre la pared interior del vaso y el bor-
de exterior del fqndo por medio de un dispositivo de oalefaqcién 27
si@uado en el exterior. En ;o demés responde este dispositivo prég
‘ticamente a aquel represen@adq en la Figura 2. E1 misumo posee un
cyerpo extensible ‘eldstico 21, que se puede desplazar en sentido

axiel por medio de un dmbolo 15 y al miswo tlempo se pueds ensan=

~f:hax- en sentido radigl por ajustarse al borde extierior de una plen

cha 9 debajo del fondo 5b del vaso. E1l &mbolo 15 gsté guiado sobre
una varilla 11 debajo de la plancha 9. El cuerpo extensible 21 sir
ve para sujetar el vaso 5« Desde arriba se coloca sobre el fondo
5b del vaso un contracuiio 25 con un bqrde'e;éstico 25a. Entre el
cuerpo extensible 21 y el borde'ZSa, qne_constan,ambos de,materia}
de mala conductibilided térmica, se tensa el fondo Sb,del,vasp;_En

el lado exterior del vaso 5 estd previsto un dispogitivo anular de
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calefaccidn 27 que se calienta por medio de un termoelemento 27a.
Bl lado interior del dispositivo de calefaccidn 27 coxresponde en
su didmetro y en su inclinscién a las dimensiones andlogas de la
pared exterior del vaso én lz parte del fondo.

. Bl vaeso 5, tensado entre los elementos 21 y 25a se intro
duce en la direccién de la fleche A en el dispositivo de calefac~
cidn 27 Con esto se calienta el material del veso y &6 gella entre
la pared interior del vaso y el borde exterior del fondo de tal ma
nera @ue la hendidura queda eliminade. Pare hacer posible este prg
ceso de gellado, se emplea para el vaso una 1émina que en el lado
interior del vaso estd cubierta de una pelicula sellable que se agc
tiva con el calentamiento.

Al sellar semejantes lféminas ha resultado ser convenien=
te que el soporte en el sitio del sellado sea de un material resis
tente al calor y eldstico, por ejemplo goms silicdnica o cosa simi
lar. Por este motivo se emplea para el cuerpo extensible 21 y el
anillo 25a del contracufio 25 un material de este tipo. La bondad del
sellado depende de la duracién, de la presidn y de la teuperatura
con que se emplea el dispositivo de calefacecidn. Se obtienen buenos
sellados sgi la lémina se somete a un calentamiento corto a modo de
choque hasta unos 130 grados centigradose

En la Eigura 5 estd representado un disposipivo en el que
le hendidura se cierra por medio de une soldadura de alta frecuen-
cia. Bl cuerpo extensible para sujetar el fondo 5b del vaso consta
aqui de un enillo de soporte 29, Los distintos segmentos son de co
bre electrolitico; y estdn soportados por un cuerpo aislante 31 of
nico, debido a cuyo movimiento descendente en la direccidn de la
flecha B se extienden los segmentos dentro del fondo huecos El con
tracufio 25 situado encima del fondo 5b del vaso, es tembidn de ma-

terial gislante. Bn esta forma de realizecidn no existe el anilleo
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eléstico éBa. Bl vaso 5 se tensa con su fondo 5b entre los segmen
tos del anillo 29 y el contracufio 25 |

En la forma de realizacidn de acuerdo con iﬁ Figura 5;
el dispositivo de calefaccidn consta de un electrodo anular 33 de
cobre electrolitico, inclinado en su lado interior de acuerdo con
la pared del vaso y que estd alojado dentro de un anillo aislente
35Q-Lo.mism9 que en el ejemplo de realizaciép de acuerdo con la Fi
gure 4, el vaso se introduce en el dispogitiyo de calefaccidn por
el movimiento del dispositiveo de sujecién 25, 29 en la direceidn de
la flecha A+ El anillo de soporte 29 y el elecirodo 33 estdn consg
‘tados con un geperador de alta frecuepcia. Tan pronﬁo“como”al ger-
introducido el vaso 5 en el dispositivo de‘éalefaocién g6 ha alcan
gadg la presidn necesariayentre.}as superficies ds la pared del yg‘
g0 y el borde exterior del fondo, se dispara un impulso'de‘soldag
dura y se realiza una soldadura de alta frecuengia entre le pared'f
interior del vaso y el borde exterior del fondo, por medio de la
cual se clerra la hendidura. A1 efecto los electrodos de soldadura
‘tienen una configuracién geométrica tal que se obtiene una soldadu
ra sélida, pero que los electrodos no pueden producir una descarga

disruptiva.

N O T &

Se reivindica como nuevo y de propia_invencién:
le= Procedimiento para 1a fabricacidn de un_#aso de fopdb
hueco-de material laminado, caracterizado porque desgués-de la for-

macién del fondo hueco la parte marginal del fondo hueco se ‘calien—
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ta ya continuaci6n por medio de una herramiente introducida desde
abajo en el fondo hueco se ensancha en estado caliente hasta que el
borde exterior del fondo hueco se ajusta a la pared interior del
vaso;

2.- Procedimiento, de acuerdo con la reivindicacidn ante
rior, garacterizado porque durante la embuticidn se forma primero
en el borde exterior del fondo hueco un saliente anulé;,”& que a .
oont?nuacién 91 sgliente se calienta y la parte del borde del fon-
do hueco se ensanchas o

) 3. Procedimiento; de acuerdo con las reivindicaciones an
tgripres, garacterizado poréue si se emp;egvung 18mina sellgble 0
goldable en estado caliente, la parte del borde del fondo hueco se
caliente tanto y se ensancha contra la pared interior del vaso con
une. presién tal que el borde exterior del fondo y la pared interior
del vaso se sellan o se sueldan entre si.

7 4+~ Dispositivo pars la realizacin del procedimiento de
acuerdo con laes reivindicaciones anteriores, caracterizado porque
la herramiente para el ensanchamiento de la parte del borde del fon
do hueco tiene un cusrpo extensible que se introduce desde abajo en
el fondo hueco y se ensanche en sentido radiale

5¢= Dispogitivo, de acusrdo con las reivindicacidn ante-
rior, ceracterizedo porque para el calentamiento de la parte del
borde del fondo hueco antes del emsanchamiento, estd previsto un cu
flo calentado que desciende en el vaso desde arriba.

; Bom Dispositivo de acuerdo con las reiyindieaeiones ante-
riores;'caracterizado porque la herramiente tiene una plencha que
se ajusta desde abajo contra el fondo hueco y cuyo difmetro exterior
es a lo sumo igual al didmetro interior del sbombamiento del borde
del fondo del fondo hueco smbutldo a profundidad, y debajo de la

cual estd situado el cuerpo extensibles
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7 e= Dispositivo, de acuerdo con las reivindicaciones ane-
teriores, caracterizado porque el cuerpo extensible es un manguito
deformeble eldsticamente bajo presidn, y porque estd previsto otro
elemento estructural para'apretar el manguito contra la planchs.

8e=~ Dispositivo, de acuerdo con las rei?indicacioﬁes an=
teriores; caracterizado porque el elemento estructural para apretar
elAmanguito‘contra la plancha es un émbolo guiado dentro de un ciw
lindro y porque la cémara entre el dmbolo y el cilindro se conecta
con una fuente de presidn. | -

Gem Dispositivp de acuerdo con las reivindicaciones ante
riorgs;>oaracterizado porque la plancha egté fijada por medio de
una varilla en el fondo fijo del cilindro, porque el émbolo estd
guiado en la varil}a bajo hermetizaciénry porque un resorte que ac
tﬁansobre elpémbqlo.esté previsto con fuerza eldstica cuya direcw
cidn se aleja del fondo del vasoe _

10s- Dispositivo, de acuerdo con las reivindicaociones an
teriores, caracterizado porque el manguito estd configurado en for
ma eproximedemente troncocénica, estando la parte del manguito que
tiene el mayor didmetro dirigida hacia el fondo del vaso.

‘ 1l.- Dispositivo, de acuerdo con las reivindicaciones an
teriores, caracterizado porque el manguito partiendo del diémetrof
m?yor tiene un tramo que tiene un Angulo de conicidad mis agudo que

ra

“le parte principel del menguito.

~ 12.~ Dispositivo, de acuerdo con las reivindicaciones an
teriores, caracterizado porque el mplde.de embutigién para el veso
tiene en el borde exterior de su parte que sirve para la formacidn
del fondo hueco un abombamiento agular y el cufio correépondiente
una escotadura adecuada para la formacidn del saliente anular en el

vaso.
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13+~ Dispositivo, de acuerdo con las reivindicaciones an
teriores; caracterizado porque para el sellado o la soldadura de
la hendidura entre la pared interior del vaso y el borde exterior
dgl fondo esté previgto en el lado exterior del vaso un dispositi
vo de caleigcoién que rodeg la hendidura en forme enulare

l4e~ Digpositivo, de acuerdo con las reivindicaciones an
teriores, caracterizado porque para la elaboracidn def%ésbs con peg
red inclinadg, la parte del Qisppsiﬁivo de cglefac¢i6g destinade a
ajustarse a la pared del vaso, tiene el mismo contorno y le misma
inclinacién de la pared del vaso en la parte de la hendidura. .

15.- Dispositivo; de acuerdo con una de las reivindicedo
nes anteriores, ocaracterizado porque el cuerpo extensible forma par
te de un dispositivo de sujecién parae ol vaso, y porque el disposi
tivo de sujecién con el vaso se puede desplazar en direccidn axial
con referencia al dispositivo de calefaccidn.

16+~ Dispositivo, de acuerdo con las reivindicaciones an

- ‘teriores, caracterizado porque para la sujepi&n del vago durante el

sellado o la soldadura ademés del ouerpo extensible debajo del fon
do del vaso estd previsio un contracufio encima del fondo del vaso.

’ 17.— Dispositivo, de acuerdo con lag reivindicaciones an
teriores, caracterizado porque para la elaboracidn de vasos de 1é~
mina selleble en caliente, el dispositivo de calefaccidén tiene un
e lemento calentable que se ajuste desde fuera a la pared del vaso,
¥ porque 1as'partes del dispos;tivo de sujecidn que se ajustan al
fondo del vaso constan de un meterial eldstico y de mala conducti-
bilidad térmice. | '

' 18+~ Dispositivo, de acuerdo con laes reivindicaciones an
teriores, caracterizado porque pars la elaboracidn de vesos de 1é-
mina soldeble el dispositivo de calefaccidn tiene un electrodo de

soldadura que se ajusta desde fuera a la pared del vaso, porque una
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de las partes del dispositivo de sujecidn (el cuerpo extensible) eg
4 estructufada como contraelectrodo y otrés partes de dicho diépo~
sitivo como cuerpos aislan'tes; ¥y porque ambos electrodos se conectan
con un campo de alta frecuencias )

, 19;- Dispositivo, de acuerdo con las reivindicaciones an=-
teriores, caracterizado porciue los electrodos de soldadure constan
de cobre electrolitico y estén soportados por cuerpos aislantes.

20.~ PROCEDIMIENTO Y DISPOSITIVO PARA LA FABRICACION DE
UN VASO DE FONDO HUECO DE MATERTAL LAMINADO. -

Tal como se describe‘& rgivindiéa en la presente Memoria
Descriptivé. que consta de dieclocho hojas escritas a méquine por

uns gola cara y de sus correspondientes dibu;jos;
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