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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Trinkglas
mit einem Glas und einem FuB.

[0002] Trinkglaser, die aus Teilen, welche aus unter-
schiedlichen Materialien gefertigt sind, zusammenge-
setzt werden, sind bekannt. Trinkglaser, bei denen der
Kelch und der Full aus Glas und der Stiel aus Metall
bestehen sind ein Beispiel fur diese Trinkglaser. Eine
andere Variante ergibt sich bei einteiliger Ausfihrung von
Stiel und Ful} als Stielful, welcher beispielsweise aus
Metall besteht und mit einem Glaskelch verbunden wird.
Beispielhaft sei auf Trinkglaser gemaf der DE 1 931 9
77U,DE 3132064 A1und DE 1886 012 U hingewiesen.
Ein Verfahren und eine Vorrichtung zum Verbinden von
Porzellankdrpern mit Hohlglaskdrpern ist im Ubrigen be-
kannt geworden aus der DE 19 38 641 A1,

[0003] Nach dem Stand der Technik werden die Ein-
zelteile beim Zusammenfiigen zu einem Trinkglas nicht
direkt miteinander verbunden in der Art, dal® sich zwi-
schen ihnen eine stoffschliissige bzw. stoff- und form-
schlissige Verbindung ergibt. Vielmehr wird beim Ubli-
chen Verfahren als Hilfsmittel Klebstoff in die Verbin-
dungsstellen der zu verbindenden Teile als Haft- bzw.
Zwischenschicht eingebracht. Diese Verfahrensweise ist
mit einem erheblichen produktionstechnischen Aufwand
verbunden.

[0004] Die Herstellung eines Trinkglases mit Hilfe von
Klebeverbindungen, beispielsweise bestehend aus ei-
nem Glaskelch, einem Glasful® und einem Metallstiel,
umfallt neben der kosten- und zeitintensiven Fertigung
des FuResunddes Kelches das lagegenaue Zusammen-
fugen dereinzelnen Teile. Der aus Glas geblasene Kelch
erfordert, beim Herunterkiihlen auf dem Temperband
zum Schutz der empfindlichen Glasoberflache vor Be-
schadigungen durch den Temperband-Stahltransport-
gurt, spezielle Liegekisten aus hochtemperaturbesténdi-
gen Textilwerkstoffen, da er in der Regel nur gekrimmte
Oberflachen aufweist. Fur die sich anschlieRenden Be-
arbeitungsschritte, des Absprengens des Uberglases,
des Schleifens des Kelchabsprengrandes, des Anschiei-
fens einer Klebeflache an der Kelchunterseite und des
Verschmelzens des Kelchabsprengrandes zu einem
trinkgerechten Mundrand ist immer eine kelchspezifi-
sche Haltevorrichtung erforderlich. Fir das lagegenaue
Zusammenkleben von Stiel und Full im ersten Schritt
und dieser Einheit mit dem Kelch im zweiten Schritt, ist
ebenfalls eine Vorrichtung erforderlich, in der auch der
Aushartevorgang der Klebeverbindungen erfolgt.
[0005] Das unter Zuhilfenahme der Klebetechnik ge-
fertigte Trinkglas hat erhebliche Nachteile hinsichtlich
seiner Haltbarkeit bzw. Dauerfestigkeit. Bei einer schnel-
len Anderung der Umgebungstemperatur kommt es in
der Klebeschicht der Verbindungsstelle zum Aufbau von
Spannungen. Ursache hierfir ist u. a. die meist unter-
schiedliche Warmeleitfahigkeit der aus verschiedenen
Materialien gefertigten Teile. Wird beispielsweise das
aus einem Glaskelch, Glasful® und Metallstiel bestehen-
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de Trinkglas heilem Wasser ausgesetzt, was beim Spu-
len der Fall sein kann, erhitzt sich der Metallstiel aufgrund
seiner hoheren Warmeleitfahigkeit schneller als die
Glasbauteile. Er dehnt sich dementsprechend schneller
als die aus Glas gefertigten Teile aus, was in der Verbin-
dungsstelle zu unterschiedlichen Dehnungen und damit
zum Aufbau von Spannungen fiihrt. Durch haufiges
Wechseln der Umgebungstemperatur und den dadurch
induzierten Spannungsbelastungen ermiidet die Klebe-
verbindung mit der Zeit, bis eine Auflésung und
schlieRlich die vollige Zerstérung der Verbindung statt-
findet.

[0006] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Trinkglas, dessen einzelne

Teile aus verschiedenen Materialien bestehen, vorzu-
schlagen, das eine hohe Haltbarkeit aufweist, sowie ein
Verfahren zum Herstellen dieses Glases anzugeben,
das zeit- und kostenextensiv im Vergleich zu dem geman
dem Stand der Technik verwendeten Verfahren ist.
[0007] Diese Aufgabe wird durch ein Trinkglas gemafn
dem kennzeichnenden Teil des Anspruchs 1 gel6st.
[0008] Dies bedeutet, dal} die Verbindung zwischen
Stiel und Glaskelch bzw. Glasful unmittelbar mit dem
Ausformen dererhitzten Glasmasse zu einem Kelch bzw.
zu einem Ful} erfolgt. Nach dem Zusammenfiigen wird
das bereits in dieser Phase des Herstellungsverfahrens
einteilig vorliegende Trinkglas auf dem Temperband bis
auf Raumtemperatur abgekuhlt. Dieser Abkuhlvorgang
erfolgt so langsam, daR der Kelch, der Stiel und der Fuf}
annahernd gleiche Temperaturen aufweisen und somit
aufgrund ihres ahnlichen Warmeausdehnungskoeffizi-
enten wahrend des Abkihlvorgangs sich in gleicher Wei-
se bzw. im gleichen MalRe zusammenziehen, weshalb
sich in den Verbindungsstellen wahrend des Abkuhlvor-
ganges auf Raumtemperatur keine Spannungen aufbau-
en kénnen und am Ende ein aus mehreren Teilen ver-
schiedener Materialien bestehendes Trinkglas vorliegt,
welches in den Verbindungsstellen nahezu kréaftefrei ist.
[0009] Die Verbindungsstellen mit einem Glasteil der
aus verschiedenen Materialien bestehenden Teile des
Trinkglases sind so auszubilden, daf} die zu verbinden-
den Teile ineinander tGbergehen und jeweils das Teil mit
der héheren Warmeleitfahigkeit im Bereich der Verbin-
dungsstelle die mindestens eine Aushebung hat, in der
Art, dal dieses Teil im Bereich der Verbindungsstelle
eine gegenuber dem Ubrigen Teil erhéhte Elastizitat und
eine geringere Ausdehnung bei Erwadrmung aufweist.
Hierbeiist es besonders vorteilhaft, wenn die Aushebung
sich Uber dem Bereich der Verbindungsstelle hinaus er-
streckt. Hierdurch wird der positive Effekt der Aushebung
im Hinblick auf eine erhdhte Elastizitdt und geringerer
Ausdehnung bei Erwarmung verstarkt.

[0010] Bei einem schnellen Andern der Umgebungs-
temperatur wird das Teil mit der hdheren Warmeleitfa-
higkeit diese Temperaturanderung schneller
nachvollziehen als das Teil mit der niedrigeren Warme-
leitfahigkeit. Dies flhrt zu unterschiedlichen Dehnungen
der Teile im Bereich der Verbindungsstelle, wodurch der
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Aufbau von Spannungen induziert wird, die im Extremfall
zum Bruch bzw. zum mechanischen Versagen der Ver-
bindung fiihren. Wird nun das Teil mit der héheren War-
meleitfahigkeit im Bereich der Verbindungsstelle mit ei-
ner Aushebung versehen, die in einfacher Weise durch
Materialentfernung realisiert wird, so hat dies einerseits
eine erhdhte Elastizitdt und andererseits eine geringere
Ausdehnung bei Erwarmung im Bereich der Verbin-
dungsstelle zur Folge. Das mit einer Aushebung verse-
hene Teil dehnt sich im Vergleich zu einem aus Vollma-
terial bestehenden Teil bei Erwdrmung weniger aus. Zu-
dem

kann sich das Teil bei Erwarmung aufgrund der Aushe-
bungauch nach innen ausdehnen. Durch die Aushebung
hat das Bauteil in zweifacher Hinsicht eine Mdglichkeit
in der Verbindungsstelle auftretende Krafte zu kompen-
sieren.

[0011] Verschiedenste Ausfiihrungsformen und Mate-
rialkombinationen sind denkbar, beispielsweise Ausflih-
rungsformen, bei denen der Stiel und der Ful} einteilig
als Stielfu® ausgebildet sind und aus demselben Material
bestehen, vorzugsweise Metall oder Keramik. Aber auch
Ausfiihrungs-beispiele, bei denen der Stiel und der Ful
jeweils einzeln zu verbindende Teile sind und aus ver-
schiedenen Materialien bestehen. Der Stiel kann bei-
spielsweise im wesentlichen aus Metall oder Keramik be-
stehen, wahrend der Full im wesentlichen aus Glas be-
stehen kann.

[0012] Vorteilhafterweise ist die mindestens eine Aus-
hebung an ihrem Aushebungsgrund trichter- oder kalot-
tenférmig ausgebildet und im Bereich der Mantelflache
der mindestens einen Aushebung mindestens ein Lang-
loch vorgesehen. Dieses Langloch unterstitzt die Stei-
gerung der Elastizitat infolge der Aushebung und ist vor-
teilhaft hinsichtlich einer Ausdehnung bei Erwarmung.
Gemal einer weiteren bevorzugten Ausfihrungsform
beschreibt die durch die Mantelflache der mindestens
einen Aushebung gebildete AuRenkontur einen Zylinder
oder ein in Richtung der Verbindungsstelle zulaufendes
Kegelsegment.

[0013] GemaR einer weiteren vorteilhaften Weiterbil-
dung weist mindestens ein Teil im Bereich der Verbin-
dungsstelle einen Vorsprung auf. Dieser fiihrt ergédnzend
zu der durch das Zusammenfiigen der Teile im erhitzten
Zustand gebildeten stoffschlissigen Verbindung zu einer
zusatzlichen formschlissigen Verbindung. Vorzugswei-
se weist der Vorsprung hierzu eine viereckige oder bal-
lige Querschnittsform auf und sitzt am Stielende. Die
durch den Vorsprung realisierte formschllssige Verbin-
dung erhoht die Haltbarkeit der Verbindung und damit
die Qualitat des Trinkglases.

[0014] Die Erfindung wird anhand dreier Ausfiihrungs-
beispiele gemaR der Zeichnungsfiguren naher erlautert.
Hierbei zeigt:

Fig. 1 eine Seitenansicht eines Ausfiihrungsbei-
spieles des Trinkglases,
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Fig. 1b  einen Schnitt in Langsrichtung durch die Ver-
bindungsstelle von Kelch und Stiel des in Fig.
1 gezeigten Trinkglases im Bereich der Ein-
zelheit Z,

Fig. 1c  einen Schnitt in Langsrichtung durch die Ver-
bindungsstelle von Fufd und Stiel des in Fig.
1 gezeigten Trinkglases im Bereich der Ein-

zelheit Y,

eine Seitenansicht eines zweiten Ausfih-
rungsbeispieles des Trinkglases, und

Fig. 2

Fig. 3 eine Schnittansicht eines dritten Ausfiihrungs-

beispieles des Trinkglases.

[0015] Fig. 1 zeigt ein Ausflihrungsbeispiel des erfin-
dungsgemalen Trinkglases, bestehend aus dem Kelch
1, dem Stiel 2 und dem FulR 3. Der Stiel 2 und der Fu}
3 sind einzeln angefertigte Teile, die zu verbinden sind.
[0016] Fig. 1b, in der die Verbindungsstelle von dem
Glaskelch 1 und dem Stiel 2 dargestellt ist, zeigt beispiel-
haft Ausfiihrungsformen der verschiedenen Merkmale
der Verbindung bzw. des Trinkglases. Im gezeigten Aus-
fuhrungsbeispiel hat der Stiel 2 die gegeniiber dem Glas
héhere Warmeleitfahigkeit und ist somit in der Verbin-
dung Kelch/Stiel das Teil, das im Bereich der Verbindung
eine Aushebung 4 aufweist. Diese Aushebung 4 ist zy-
linderférmig bezlglich der Langsachse des Stiels 2 und
am Aushebungsgrund 7 trichterférmig ausgebildet, hat
somit entsprechend Ahnlichkeit mit einem Sackloch. Von
dem aus Vollmaterial gefertigten Stiel 2 verbleibt im Be-
reich der Verbindungsstelle aufgrund der Aushebung 4
nur ein ringférmiger Querschnitt mit der Wanddicke s.
Dies hat zur Folge, dal® der Stiel 2 im Bereich der Ver-
bindungsstelle wesentlich elastischer wird und die Mdg-
lichkeit hat, sich bei Erwarmung nach innen auszudeh-
nen in Richtung der Aushebung 4. Zudem fallt die Aus-
dehnung des im Verbindungsbereich als Hohlprofil aus-
gebildeten Stiels 2 geringer aus als dies bei einem aus
Vollmaterial gefertigten Stiel 2 der Fall ware. Zudem
weist der Stiel 2 einen Vorsprung 6 am Stielende auf,
durch den zuséatzlich eine formschlissige Verbindung
zwischen Kelch 1 und Stiel 2 hergestellt wird. Um die
Vorteile der hdheren Elastizitédt und der geringeren Aus-
dehnung bei Erwdrmung optimal zu nutzen, erstreckt
sich die Aushebung soweit in den Stiel 2 hinein, daf® der
Aushebungsgrund 7 nicht mehr im Bereich der Verbin-
dungsstelle liegt. Die durch die Mantelflache 8 der Aus-
hebung 4 gebildete AuRenkontur beschreibt einen Zylin-
der.

[0017] Fig. 1c zeigt die Verbindung zwischen Stiel 2
und Ful 3. Der Stiel 2 hat die héhere Warmeleitfahigkeit
und aus diesem Grunde ist er wiederum das Bauteil, das
die Aushebung 5 aufweist. Diese ist dhnlich wie die in
Fig. 1b dargestellte Aushebung 4. Der Stiel 2 weist aber
keinen Vorsprung 6 im Bereich der Verbindungsstelle
auf, so dal} es sich bei dieser Verbindung nur um eine
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stoffschlissige handelt.

[0018] Fig. 2 zeigt ein weiteres Ausfiihrungsbeispiel
des Trinkglases. Es ist dadurch gekennzeichnet, da® der
Stielfull 9, bestehend aus Stiel 2 und Ful 3, einteilig aus-
geflhrt ist, d. h. Stiel 2 und Ful3 3 sind aus demselben
Material, beispielsweise Keramik oder Metall, und miis-
sen nicht in einem speziellen Verfahrensschritt verbun-
den werden. Die Verbindung zwischen dem Stielful® 9
und dem Kelch 1 kann in der Weise erfolgen wie oben
anhand der Fig. 1b erldutert worden ist.

[0019] Figur 3 zeigt ein Ausfiihrungsbeispiel des Trink-
glases, bei dem der Stiel modular aufgebaut ist. Bei dem
gezeigten Ausflihrungsbeispiel besteht der Stiel 2 aus
dem oberen Stieladapter 10, dem unteren Stieladapter
11 und dem Stielmittelstiick 12. Der obere Stieladapter
10 hat die héhere Warmeleitfahigkeit und wird, wie unter
Figur 1b beschrieben, mit dem Glaskelch 1 verbunden.
Der untere Stieladapter 11 hat ebenfalls eine gegeniiber
dem mit ihm zu verbindenden Fuf} 3 héhere Warmeleit-
fahigkeit. Die Verbindung erfolgt in der oben anhand von
Fig. 1c erlauterten Weise. Unterer und oberer Stieladap-
ter (10,11) sind an ihrem freien Ende so ausgebildet, dal
sie ein Stielmittelstiick 12 zwischen sich aufnehmen kon-
nen. Im vorliegenden Ausfiihrungsbeispiel ist dieses
Stielmittelstlick 12 einteilig und aus Holz. Gleichwohl sind
fur den modular aufgebauten Stiel 2 und fiir den modular
aufgebauten Ful} 3 die unterschiedlichsten Variationen
denkbar. Auch die Mdglichkeit, das hier einteilig ausge-
fUhrte Stielmittelstiick 12 modular aufzubauen, wobei die
einzelnen Teile aus verschiedenen oder demselben Ma-
terial bestehen, ist zu berlcksichtigen.

Patentanspriiche

1. Trinkglas, mit einem Kelch aus Glas (1) und einem
Fuf (3), wobei der FuR (3) zumindest an der Verbin-
dungsstelle zum Kelch (1) aus einem anderen Ma-
terial besteht, welches einen dem Glas des Kelches
ahnlichen Warmekoeffizienten aufweist,
dadurch gekennzeichnet, dass die Verbindungs-
stelle so ausgebildet ist, dass die zu verbindenden
Teile ineinander Gbergehen und jeweils das Teil mit
der hdheren Warmeleitfahigkeit im Bereich der Ver-
bindungsstelle mindestens eine Aushebung (4,5)
hat in der Art, dass dieses Teil im Bereich der Ver-
bindungsstelle eine gegentiber dem Ubrigen Teil er-
héhte Elastizitat und eine geringere Ausdehnung bei
Erwarmung aufweist.

2. Trinkglas nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass zuséatzlich ein zwischen Kelch (1) und Ful3
(3) angeordneter Stiel (2) vorgesehen ist.

3. Trinkglas nach Anspruch 2, dadurch gekennzeich-
net, dass der Stiel (2) und der FuR (3) einteilig als
Stielfu’ (8) ausgebildet sind und aus demselben Ma-
terial bestehen.
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4.

10.

1.

12.

13.

14.

15.

16.

Trinkglas nach Anspruch 3, dadurch gekennzeich-
net, dass der Stielfu® (8) im Wesentlichen aus Me-
tall besteht.

Trinkglas nach Anspruch 3, dadurch gekennzeich-
net, dass der Stielfu3 (8) im Wesentlichen aus Ke-
ramik besteht.

Trinkglas nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Stiel (2) und der Ful} (3)
jeweils einzelne zu verbindende Teile sind und aus
verschiedenen Materialien bestehen.

Trinkglas nach Anspriiche 2 oder 6, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Stiel (2) im Wesentlichen
aus Metall oder Keramik besteht und der Fuf3 (3) im
Wesentlichen aus Glas besteht.

Trinkglas nach einem der Anspriiche 1 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, dass mindestens eine
Aushebung (4, 5) an ihrem Aushebungsgrund (7)
trichter- oder kalottenférmig ausgebildet ist.

Trinkglas nach einem der Anspriiche 1 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, dass im Bereich der Man-
telflache der mindestens einen Aushebung (4,5)
mindestens ein Langloch vorgesehen ist.

Trinkglas nach einem der Anspriiche 1 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, dass die durch die Mantel-
flache der mindestens einen Aushebung (4,5) gebil-
dete AuBenkontur einen Zylinder beschreibt.

Trinkglas nach einem der Anspriiche 1 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, dass die durch die Mantel-
flache der Aushebung (4,5) gebildete Au3enkontur
ein in Richtung der Verbindungsstelle zulaufendes
Kegelsegment beschreibt.

Trinkglas nach einem der Anspriche 1 bis 11, da-
durch gekennzeichnet, dass mindestens ein Teil
im Bereich der Verbindungsstelle einen Vorsprung
(6) aufweist.

Trinkglas nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Vorsprung (6) eine viereckige
Querschnittsform aufweist.

Trinkglas nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Vorsprung (6) eine ballige Quer-
schnittsform aufweist.

Trinkglas nach einem der Anspriiche 12 bis 14, da-
durch gekennzeichnet, dass der Vorsprung (6) am
Stielende sitzt.

Verfahren zum Herstellen eines Trinkglases nach
mindestens einem der vorherigen Anspriiche, da-
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durch gekennzeichnet, dass beim Ausformen ei-
ner erhitzten Glasmasse zu einem Kelch (1) der Stiel
(2) bzw. ein oberer Stieladapter (10) unter gleichzei-
tigem Erhitzen seiner Verbindungsstelle vom plasti-
schen Glas an der Verbindungsstelle umgeben wird
und die stoff- und/oder formschlissige Verbindung
zwischen den Flgeteilen entsteht.

Verfahren nach Anspruch 16 zum Herstellen eines
Trinkglases mit glasernem Ful, dadurch gekenn-
zeichnet, dass beim Ausformen einer erhitzten
Glasmasse zu einem Ful (3) der Stiel (2) bzw. ein
unterer Stieladapter (11) unter gleichzeitigem Erhit-
zen seiner Verbindungsstelle zum Ful (3) vom plas-
tischen Glas an der Verbindungsstelle umgeben
wird und die stoff- und/oder formschlussige Verbin-
dung zwischen den Fligeteilen entsteht.

Claims

Drinking glass having a cup (1) made of glass and
a base (3), wherein the base (3) at least at the joint
with the cup (1) consists of a different material, the
material having a coefficient of thermal expansion
similar to the one of the glass the cup (1) is made of,
characterized in that the joint is formed such that
the parts to be connected merge into each other and
the part having the higher thermal conductivity has
arecess (4, 5) so that this part in the area of the joint
comprises a higher resilience and a smaller expan-
sion upon heating with regard to the other part.

Drinking glass according to claim 1,
characterized in that additionally a shaft (2) is pro-
vided between the cup (1) and the base (3).

Drinking glass according to claim 2,

characterized in that the shaft (2) and the base (3)
are formed as a one piece shaft base (8) and consist
of the same material.

Drinking glass according to claim 3,
characterized in that the shaft base (8) substantial-
ly consists of metal.

Drinking glass according to claim 3,
characterized in that the shaft base (8) substantial-
ly consists of ceramics.

Drinking glass according to claims 1 or 2,
characterized in that the shaft (2) and the base (3)
are single parts to be connected and consist of dif-
ferent material.

Drinking glass according to claims 2 or 6,
characterized in that the shaft (2) substantially con-
sists of metal or ceramics and the base (3) consists
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10.

1.

12.

13.

14.

15.

16.

17.

of glass.

Drinking glass according to claims 1 to 7,
characterized in that at least one recess (4, 5) on
its recess ground (7) is formed in a funnel or calotte
like shape.

Drinking glass according to claims 1 to 8,
characterized in thatin the area of the surface shell
of the recess (4, 5) at least one slot hole is provided.

Drinking glass according to claims 1 to 9,
characterized in that the outer contour formed by
the surface shell of the at least one recess (4, 5)
defines a cylinder.

Drinking glass according to claims 1 to 9,
characterized in that the outer contour formed by
the surface shell of the at least one recess (4, 5)
defines a cone segment tapering in direction to the
joint.

Drinking glass according to claims 1 to 11,
characterized in that one partin the area of the joint
comprises a protrusion (6).

Drinking glass according to claim 12,
characterized in that the protrusion (6) has a
squared cross-sectional shape.

Drinking glass according to claim 12,
characterized in that the protrusion (6) has a round
cross sectional shape.

Drinking glass according to claims 12 to 14,
characterized in that the protrusion (6) is located
at the end of the shaft (2).

Method for manufacturing a drinking glass according
to at least one of the preceding claims, character-
ized in that upon shaping a heated glass batch to a
cup (1) the shaft (2) or an upper shaft adapter (10)
is surrounded by the malleable glass at the joint by
simultaneous heating of its joint and the material or
form closure joint is generated between the bonded
parts.

Method according to claim 16 for manufacturing a
drinking glass having a glass base (3), character-
ized in that upon shaping of a heated glass batch
to a base (3) the shaft (2) or a lower shaft adapter
(11) is surrounded by the malleable glass at the joint
by simultaneous heating of its joint to the base (3)
and the material or form closure joint is generated
between the bonded parts.
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Revendications

10.

Verre a boire, avec une coupe (1) en verre et un pied
(3), sachant que le pied (3) est constitué, au moins
dans la zone d’assemblage ala coupe (1), d’'un autre
pied (1) qui présente un coefficient thermique sem-
blable au verre de la coupe,

caractérisé en ce que la zone d’'assemblage est
configurée de telle sorte que les éléments a assem-
bler s’engagent 'un dans I'autre et que I'élément res-
pectif ayant la plus grande conductibilité thermique
posséde, dans la région de la zone d’assemblage,
au moins une partie évidée (4, 5) de telle sorte que
cet élément présente dans la région de la zone d’'as-
semblage, par rapport a l'autre élément, une élasti-
cité accrue et une dilatation réduite lors de I'échauf-
fement.

Verre a boire selon la revendication 1, caractérisé
en ce qu’il est en outre prévu une tige (2) disposée
entre la coupe (1) et le pied (3).

Verre a boire selon la revendication 2, caractérisé
en ce que la tige (2) et le pied (3) sont réalisés d’'un
seul tenant sous la forme d’un pied-tige (8) et sont
constitués du méme matériau.

Verre a boire selon la revendication 3, caractérisé
en ce que le pied-tige (8) est constitué pour I'essen-
tiel de métal.

Verre a boire selon la revendication 3, caractérisé
en ce que le pied-tige (8) est constitué pour I'essen-
tiel de matériau céramique.

Verre a boire selon la revendication 1 ou 2, carac-
térisé en ce que la tige (2) et le pied (3) sont des
éléments individuels respectifs a assembler et sont
constitués de matériaux différents.

Verre a boire selon la revendication 2 ou 6, carac-
térisé en ce que la tige (2) est constituée pour I'es-
sentiel de métal ou de matériau céramique, et le pied
(3) est constitué pour I'essentiel de verre.

Verre a boire selon I'une des revendications 1 a 7,
caractérisé en ce qu’au moins une partie évidée
(4, 5) estréalisée en forme d’entonnoir ou de calotte
sur son fond (7) de partie évidée.

Verre a boire selon I'une des revendications 1 a 8,
caractérisé en ce qu’au moins un trou oblong est
prévu dans la région de la surface d’enveloppe de
la partie évidée (4, 5) au moins unique.

Verre a boire selon I'une des revendications 1 a 9,
caractérisé en ce que le contour extérieur formé
par la surface d’enveloppe de la partie évidée (4, 5)
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au moins unique décrit un cylindre.

Verre a boire selon I'une des revendications 1 a 9,
caractérisé en ce que le contour extérieur formé
par la surface d’enveloppe de la partie évidée (4, 5)
au moins unique décrit un segment de cone se ter-
minant en pointe en direction de la zone d’assem-
blage.

Verre a boire selon 'une des revendications 1 a 11,
caractérisé en ce qu’au moins un élémentprésente
une saillie (6) dans la région de la zone d’assembla-

ge.

Verre a boire selon la revendication 12, caractérisé
en ce que lasaillie (6) présente une forme de section
quadrangulaire.

Verre a boire selon la revendication 12, caractérisé
en ce que lasaillie (6) présente une forme de section
convexe.

Verre a boire selon 'une des revendications 12 a 14,
caractérisé en ce que la saillie (6) est placée al'ex-
trémité de la tige.

Procédé de fabrication d’'un verre a boire selon au
moins une des revendications précédentes, carac-
térisé en ce que, lorsqu’une masse de verre chauf-
fée est fagonnée pour former une coupe (1), la tige
(2) ou respectivement un adaptateur supérieur de
tige (10) est, avec échauffement simultané de sa zo-
ne d’'assemblage, entouré par du verre plastique au
niveau de la zone d’assemblage, et un assemblage
par liaison de matiére et/ou en engagement positif
est produit entre les éléments a assembler.

Procédé selon larevendication 16 de fabrication d’un
verre a boire avec un pied en verre, caractérisé en
ce que, lorsqu’'une masse de verre chauffée est fa-
connée pour former un pied (3), la tige (2) ou res-
pectivement un adaptateur inférieur de tige (11) est,
avec échauffement simultané de sa zone d’assem-
blage avecle pied (3), entouré par du verre plastique
au niveau de la zone d’assemblage, et un assem-
blage par liaison de matiére et/ou en engagement
positif est produit entre les éléments a assembler.
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