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Es concoide fab ricar  a b o l l a s ,  bombillas 

inoan deseen tos o artícu lo s análogos de c r is ta l  por soplado 
de ana parte de tubo calentado, en lo  que e l tubo de p a r t i­

da era elegido correspondiendo a l  diámetro mínimo del obje­

te* SI de un tubo  ̂estreche ha de soplarse un cuerpo r e la t i-  
vamente amplio, el tubo estrecho tiene qne tener paredes 

mny gruesas, para qne la  parte amplia todavía posea su ficien­

te grosor de pared. De esto resu ltan  grandes d ificu ltad es, ya 
qne s i  e l tubo de partida tiene la s  paredes demasiado gruesas 

la s  siguientes fa se s  de trabajo , como e l cerrado de la s  aapo- 
l l a s  o la  soldadura en e l in terio r de tubos de plato en la s  

bombillas incandescentes, no pueden ejecutarse en absoluto o j 
sólo pueden hacerse con mucha d ificu lta  di. [

í
Por esta causa, hasta ahora había que pres­

cindir de l a  fabricación de una gran cantidad de objetos que 
debían pbtenerse por soplado de tubos de c r i s t a l .  Por e l in ­

vento se  eliminan la s  desventajas enumeradas a l  principio y 
además se dá la  posib ilid ad  de fabricar una nueva serie  de 
objetos^

El procedimiento aegón el invente consiste 

en que, en la  fabricación de ampollas, de bombilas incandes­
centes o de objetos análogos de tubos de c r i s t a l ,  que contie­
nen ana parte amplia y otra estrecha, l a  parte amplía no se 

obtiene ya de un tubo que corresponde a la  parte estrecha, 

sino que se sopla a p a rtir  de un tubo de diámetro medio de la  

parte amplia y la  parte estrecha se prensa estrechándose por 
medio de herramientas.
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Por esto se hace posib le alcanzar, sin  la  

u tiliz ac ió n  de excesivos grosores de pared en la  parte e stre ­
cha, sin  embargo un su fic ien te  grosor de pared en la  parte am­
p lia .

En la  fabricación de la  parte estrechada déí 

cuello, segán e l invento se forma ana rosca in terio r o exterior 
por lo  que se  proporciona nna ventajosa f ija c ió n  del oasquille^

El invento puede verse en e l dibujo. !
En la  figura 1 y g, del tubo de diámetro me­

dio se sopla la  parte amplia y en la  figura 5 se  prensa por he­
rramientas la  parte estrecha.

En esto es diferente, cual de la s  dos fases) 

de trabajo es la  que se ejecuta primero. En la s  figuras 4, 4$. 

y 4& se representa la  posib ilid ad  de trabajo continuo, separán­
dose el cuerpo amplio por soplado del tubo de reserva, análoga­

mente a lo  que ocurre en la  fabricación de ampollas^
En esto el estrechamiento se puede efectuar 

antes de la  separación o bien el cuerpo se estrecha en una 
máquina especia l.

En la  figura 5 se muestra la  formación de 
una rosca in terior o exteriora.
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La presente Patente de In v asió n  cenata 

de la s  sigu ientes reivindicaciones!
1 .  - Procedimiento para fabricar cuerpos

hneoes de c r is ta l  con una parte ancha y ana estrecha, carac­

terizado porque un tubo de c r is ta l  de un diámetro, cuya mag­

nitud e stá  situada entre á l de l a  parte ancha y á l de la  par­
te estrecha, se calienta hasta e l reblandecimiento en el tra­

mo que ha de estrecharse y se comprime por medio de herramien^ 

tas y en el tramo que ha de ensancharse se calienta hasta e l 
reblandecimiento y se hincha por insuflación^. i

2 . - Procedimiento segón la  reivindicación
} 1 , para la  fabricación de cuerpos hueeos de c r is ta l  con par­

tes de diferente diámetro de tubo de c r i s t a l ,  caracterizado 

porque se  parte de un tubo de c r i s t a l ,  cuyo diámetro está 
situado aproximadamente en medie entre el diámetro máximo y 

mínimo del producto terminado, porque el grosor de pared del 

tubo de partida se dimensiona en dependencia del grosor de 

pared deseado del producto terminado y el ensanchamiento se 

efeótáa por hinchado por insuflación y e l estrechamiento se 
} efectáa por medio de herramientas.

3'** Procedimiento segán la s  reivindicacio­

nes 1 y 2 en la  fabricación de lámparas incandescentes, ca- 
I raoterizado porque a l  estrechar se produce simultáneamente 

una rosca para l a  recepción de un caequillo de lámpara,!

!!
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4 ."  Procedimiento para fabricar ancolias, 

bombillas incandescentes y objetos sim ilares de c r i s t a l .

Segán se describe y reivindica en la  pre­
senta memoria descriptiva y se ilu s tra  con lo s planos que a 
la  misma se  acompañan.

Consta esta memoria de cinco hojas fo l ia ­
das y e sc r ita s  a máquina por una so la  de sus caras#
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