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Has puntas en ampollas a objetes análogos de vi -  )

Ario se producen porque dentro de un tobo se oalienta y des- ¡ 

puós se estira un trozo destinado para ana o varias puntas. 

Mientras que en el easo de trabajo manual e l calentamiento 

se efeetda individualmente teniendo en cuenta los diferentes 

grosores de pared del tubo, esta circunstancia no se toma en ¡ 

consideración porque los dispositivos sujetadores haoen g irar  

a l tubo de vidrio con velocidad igual delante de los mecheros 

calentadores* Por e llo  la  panta a l estirarse, sin embargo, se 

hace unilateral y no está situada centrada respecto a l oaerpe.

Esta unllateralidad permanece existente también en determina -!
í

do grado en la  producción de los estrechamientos de cuello. 

Estas puntas excéntricas forman, oomo es conooido, un grave 

obstábalo al llenar y oerrar fundiendo las ampollas. Además 

afectan considerablemente la  belleza de la  forma de la s  ampo­

l la s .

Ya se ha propuesto eliminar estes inconvenientes 

generalmente conocidos, dirigiendo la  punta haoia e l centro 

durante la  produooión del estrechamiento del espaldón, sin em­

bargo, ha resultado que es d i f íc i l  desplazar haoia el centro 

a una punta una vez formada excéntricamente porque por oUo  

se deforma fuertemente la  parte del espaldón. En e l case de 

grosores de pared unilateralmente diferentes del tubo de vi -  

dric se efeetáa la  delimitación del sector reblandecido res -  

peoto a l a  parte no reblandecida on e l contorno no en una l i  -  

nea redonda circular, sino en forma de elipse, de modo qae a -
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demás de la  excentricidad Ae la  punta ésta ne queda redonda.

La basa Ae partida oblicua, en forma Ae elipse a 

ambos lados del aeetor reblandoo ido, Ae acnerdo con esta for­

ma, tiene sin embargo como consecuencia también ana variación 

de longitnd de la  misma, por lo que se inflaye muy fnertemente 

sobre e l diámetro Ae la  panta.

Por lo tanto, es esencial que la  base, desde la  

que se estira  la  panta, forme ana linea de contorno redonda 

circular.

También se ha propuesto anteriormente e l producir,j
i

antes del calentamiento del trozo del qae se prodaee la  pan­

ta, a ambos lados previamente estrechamientos que corresponden 

al diámetro de la  punta. ¡
i

A¿n cuando este modo de trabajar parece ser con -  ] 

veniente para eliminar las dificultades indicadas, sin embar- ] 

go, resaltan en e llo  inconvenientes, ya qae se requiere un 

repetido calentamiento y por e llo  innecesario gasto de traba- ¡ 

jo. Además se efeetda, a l producir les estrechamientos, una 

distribución desfavorable y un desplazamiento del material 

de vidrio reblandecido.

Todas estos inconvenientes se eliminan por medio 

de la  máquina segdn d  invento.

Segán el invento maestra la  máquina ana disposi -  

oién de meoheros que calientan un trayecto del tubo de vidrio  

girado, requerido para la  foznaoién de la  punta, y de herra­

mientas que atacan en los pases do transición hacia l a  panto



de tubo no roblandooida, y llevan a estos pases a ana oonfi -  

gttraciÓn de contorno prescrita*

Para evitar ana deformación de los espaldones du— 

rante e l estirado de la  punta, las  transformaciones se enfrian 

por insuflación de aire o análogo, o bien se apoyan por herra­

mientas.

Este apoyo se efectáa en an dispositivo segán la  

reivindicación 6, por ejemplo, de tal modo que e l c a rr il ar­

rasado permanece en engrane hasta la  terminación del procese 

de estirado.

Caando el movimiento de estirado solamente se e je -

oata por an dispositivo sujetador, e l segando órgano de apoyo i 
***

ejecuta simultáneamente este movimiento y durante e l proceso j 

de estirado queda en contacto con el tabo de vidrie.

Estas herramientas de sostán tambián pueden cons - }  

titu irse  tan largas que durante o a oontinnaeión del estirado 

ejecuten una ulterior transformación o tambión estreohamien -  } 

tos de cuello en los espaldones.

En la  producción de dobles ampollas, en las qju6 dos! 

cuerpos de ampolla están unidos por una punta dimensionada pa— 

ra ambos cuerpos, se efeotáa a l mismo tiempo el estrechamiento 

o transformación en ambos espaldones.

Por el estrechamiento del trayecto calentado en 

los pasos hacia la  parte no reblandecida, la  masa de vidrie  

reblandecida, tambián en el caso ate tubo unilateral se empuja j 

hacia el centro y así se orea una base oóntrloa, desde la  cual
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la  punta estrechada puede estirarse también céntricamente. Por 

la  delimitación forzosa del trayecto de tabo calentado está 

disponible para la formación de la  pnnta siempre la  misma o an­

tidad de vidrio, por lo  que se inflaye favorablemente sobre 

el diámetro de la  pnnta.

La prodacoión de estrechamientos en los espaldones 

formados previamente, como ya se ha expuesto, puede efectuarse 

durante o inmediátamente a continuación del estirado de la  pun­

ta. Segán la  reivindicación 3, sin embargo, también puede efec­

tuarse a continuación del estirado de la  punta un repetido ca­

lentamiento de los espaldones, después de lo  cual se obtienen 

los estrechamientos por repetida aplicación de herramientas.

Sin embargo, como per la  máquina segán la  reivindicación 1 ya 

se garantiza una forma céntrica del espaldón y de la  punta, 

estas ventajas tambión se conservan ventajosamente en la  pro- ¡

duooión de estrechamientos de cuello sólo por calentamiento,
; ¡
! dado e l oaso con estirado y recalcado. ¡¡ - !
I Para evitar un excesivo engrasamiento de pared

de los estrechamientos de cuello es ventajoso estirar algo los  ! 

espaldones después del calentamiento y después estrechar, res­

pectivamente regular, hasta la  profundidad deseada por dispesi-j 

tivos con herramientas come se describen a continuación#

Segán la  forma de la  ampolla, y especialmente por­

que les espaldones ya han sido confonmados previaments, en mu- !
casos }

ehos/ya es suficiente una simple compresión mediante herramien-

! tas.

' í;



8

10*

IB

8o

86

t6S7*t
Especialmente en la  producción de dobles ampollas, 

en las que tienen qu.e producirse dos estrechamientos, éstos 

se ejecutan sucesivamente segdn el invento, porque de esta ma­

nera se evita ana distorsión posible o al emplear e l estirado 

se evita un estirado desigual #1 oalentar ambos espaldones.

Cuando para la  fabricación de ampollas se emplea 

ana máquina que gira ininterrumpidamente alrededor del eje 

central, se efectáa el estrechamiento del trayecto de tubo 

oalentado segón la  reivindicación 1 por medio de dos carriles  

arqueados dispuestos distanciados entre ai y ajustables, en

los que se desarrollan engranando paulatinamente durante un
'

trayecto los lugares que han de estrecharse.

) Sin embargo, pueden utilizarse también carriles

arqueados dispuestos ooaxilmente a distancia del tubo, diman- 

sionadoe para un trayecto, que se mueven hacia el tubo de v i -
í

drio y se alejan del mismo. !

Igualmente puede estar dispuesta para cada anidad 

i de trabajo ana herramienta o an par de herramientas, que par- 

f tieipe en toda la  rotación.

Una o varias herramientas pueden estar dispuestas 

también dentro de los trayectos de estrechamiento de tal modo
)

que las mismas para estrechar giren junto con las unidades de 

¡ trabajo durante un trayecto, para volver luego a su posición ! 

de partida. ¡

En esto es ventajoso que estas herramientas ejs— ¡ 

cuten además de estos movimientos, un movimiento desde y hacia!
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el tubo do vidrio*

Cuando en la  descripción se habla de doblea am­

pollas o de herramientas para estrechar el trayecto calentado, 

ain embargo, también puede utilizarse solamente ana herramien­

ta para estrechar únicamente an lado* La utilización de las
i
j herramientas en ambos lados tiene la  ventaja de que el eentrsL- 

do se realiza más perfáotamente.

Para que las profundidades de estrechamiento, te -  

j  niende en cuenta los diferentes diámetros de tubo, o en e l ca -
i

so de tnbo ovalado, o en golpes de los dispositivos sujetadorea 

j de tubo, se tomen en consideración, se ha dispuesto segán ol 

} invento, a l lado de los carriles o herramientas para producir, ] 

i tanto los estrechamientos antes del estirado de la  punta, eomo 

también los estrechamientos en los espaldones, an segando oa -  

r r i l  o rodillo , que encuentra aplioaolón on la  parte no reblan-! 

decida del tubo y se adapta automáticamente de acuerdo oon la  

correspondiente forma o el diámetro. Para este fin  las  herra -  

mientas estrechadlas están dispuestas elásticamente. Esta tra­

yectoria conductora os ajestable respecto a la s  herramientas 

moldeadoras. El invento os aplicable do esta manera también 

en tubos eon sección transversal no circular. ¡

Las herramientas para producir loe primeros, asi 

' como los segundos estrechamientos pueden estar eonatitaidts ¡ 

do tal modo que, además de la  producción de estrechamientos, 

también al mismo tiempo moldeen las partes do espaldón durante 

ol estrechamiento.
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Para, impedir una adherencia del vidrio oaliente, 

as ventajoso interrmnpir lo s  o arrile a moldeadores o apliear 

la s  herramientas varias veces a intervalos contra e l vidrio.

En ana máquina eonooida, que g ira  alrededor de 

nn oje central, loa mecheros participan en la  rotación de la  

misma, sn lo qaa los mecheros para la  producción de los estro- ¡ 

ohamientes da los espaldones están dispaestos lateralmente ) 

respecto a l tnbo de vidrio de modo osdLlable hacia dentro y I 

hacia fuera, oon la  dirección de la  llama aproximadamente en 

ángulo recto respecto a l  radie de la  máquina. En esta disposi­

ción no son ntilizables carriles moldeadores, porque la s  ca­

bezas de los mecheros impiden el engrane. Segán el invento,
' i

estos mecheros se disponen oblicuamente a l tnbo, segán la  f i  -  

gura 8, de modo qne la  cabeza del mechero está metida detrás 

del radio del estrechamiento y el carr il moldeador puede ata -  

car sin obstáculo. [

las herramientas para la  producción de los estre-¡ 

ohamientes de les espaldones pneden utilizarse a l mismo tiempo

para la  producción de un lugar de separación posterior provista
!

de tensión, oomponiándese de material buen conductor del oa -  ! 

lo r , o bien se enfrían para la  obtención de una tensión, por 

ejemplo de modo qp.e los carriles moldeadores se constituyen 

en forma de oaja con una entrada y una salida para el medie 

refrigerante. Este enfriamiento de las  herramientas es tambián 

recomendable para evitar ana adherencia en e l vidrio caliente.

El invento puede Utilizarse en cualquier dase
j
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de máquina para la  fabricación de ampollas y también otros ob­

jetos de vidrio.

La máquina segdn el invento es también espeeial- 

mente adecuada para la  fabrioaoión de ampollas con puntas an -  

ohas, porque la  delimitación de los trayectos requeridos para 

la  formación de las  mismas hace posible el ampliar por insu -  

flaoión, por ejemplo, y después estirar la  masa de vidrio 

blanda para la  producción de una punta ancha.
¡

Igualmente este trayecto, antes, durante o tam- }
¡

bión despuós del estirado de la  punta, puede alargarse para j 

la  producción da una punta estrecha o puede recalcarse para 

ano. punta de pared gruesa o también ancha.

Las herramientas estrechad oras pueden estar dis­

puestas inclinadas de acuerdo con los correspondientes movi -  

atentos.

El calentamiento del trayeoto destinado para la  

formación de la  punta también puede efectuarse de modo más 

fuerte en algunos lugares, por ejemplo en los lugares de ataqué 

de las herramientas o entre éstos.

Cuando se producen ampollas con partes amplias 

y partes capilares más estrechas que les suceden, e l trayecto ¡ 

destinado a la  formaoién de punta y estrechado se estira da — ¡ 

rante una longitud determinada, se calienta nuevamente en un  ̂

lugar y so estira esta parte para foimar ana punta estrechada ¡ 

en comparación con la  parte amplia. Los dispositivos estirado- 

res trabajan en este caso a intówalos, por ejemplo, en una 

máquina giratoria se escalona la  trayectoria de ourva por la
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que se hace descender a l dispositivo sujetador inferior*

Este estirada escalonado es también ventajoso pa— } 

ra enfriar los espaldones sin deformación, y para obtener a"* 

punta lo  más cilindrica posible* La refrigeración de los espal­

dones o tambión de otra parte se efeetda ventajosamente duran -  

te una de estas pausas de estirado*

El invento puede observarse segdn los ejemplos de

ejecución.

Los dispositivos para la  producción de la  linea  

periférica antes del estirado de la  punta están representados 

en las  figuras 1, g, 5, y 6 para la  producción del segundo es — 

treehamiento en las  figuras 3., 4, 7 y 8*

La figura 1* muestra una vista latera l j? la  figu - j 

ra 2* una vista sobre un dispositivo para la  producción de la  

linea periférica antes del estirado de la  punta, y en este caso } 

para una máquina en la  que los tubos de vidrio se conectan a i
trechos alrededor de un eje central y este dispositivo está co­

locado de modo estacionario*

El tubo de vidrio 1 es girado por los soportes 

¡2, 2* delante del mechero 3 y por éste se calienta dentro de ! 

un trayecto y después por ambos rodillos 4, 4* moldeadores se 

transforma, respectivamente se estrecha en los pasos hacia la i
parte no reblandecida* Los rodillos moldeadores adaptados en 

¡lo posible a l a  forma de lo s  espadones, están situados en la  i 

palanca 5 que comprime elásticamente por e l muelle 6 contra e l 

tubo de vidrio y por medio del tom illo  regulador 7 se regala



t 6874t
a la  deseada profundidad de forma.

El movimiento de los rodillos moldeadores 4, 4*
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alejándose y aoeroándose al tubo se efeotda por medio de la
i

guía 8 deslizante regulable en e l eje longitudinal del tubo de 

vidrio, por medio de la  barra guiadora 9, por intermedio de 

un varilla je  10 no mostrado, movido por una curva.

Los dos rodillos 4, 4' moldeadores son ajastables 

distanciados entre s í, ajustándose e l husillo roseado 11, en 

cuyo extremo in ferior está situado el rodillo  4' girateriamen - j  

te, en la  caja de apoyo 12, provista de una rosea interior, pa-j
i !

ra el ro d illo  4, por rotación del husillo en la  cabeza 13. El 

¡ajuste simultáneo de an&os rodillos moldeadores se efeetáa por 

{ los tornillos de ajuste 14. Los rodillos moldeadores, o tam -  

bián las herramientas descritas más tarde, para evitar fisuras 

de contracción, pueden calentarse o bien, para conservar la  

forma de los espaldones a l estirar, pueden refrigerarse# Igual­

mente para este dltimo fin , a continuación del moldeo puede so­

plarse aire por una tobera sopladora hasta que se hayan so lid i­

ficad o los espaldones.

¡ Los rodillos moldeadores ataoan ventajosamente

ya en e l tubo, cuando comience el reblandecimiento, y así 6imi-} 

tan el trayente calentado en la  anchura requerida para el diá 

metro de punta deseado. Por l a  o supresión forzosa, se eliminan!
las variaciones de longitud del trayecto oalentado que de otro 

modo se manifiestan por grosores de pared desiguales o unilate­

rales, y se orea una base eóntrioa, desde la  cual puede estirar
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) se l a  punta, de modo que ásta también transcurre
i
¡ El moldeo de estos espaldones también puede efeo-
{
tuarse de ta l modo que al mismo tiempo aon el estirado o com­

pletamente a l principio, pasando a áste, la  herramienta moldea­

dora ejecute un movimiento hacia e l lugar de moldeo, de modo 

que la  linea periférica se ejecuta mediante estirado simultá -  

neo. Para este fin , cuando el dispositivo sujetador in ferior  

i ejecuta e l movimiento de estirado, se dispone el rodillo  4' 

j  moldeador, separado del rodillo  4 moldeador, en un dispositivo

susceptible de levantarse y bajarse. ¡!t
Al moldear los estrechamientos en los espaldones,; 

los rodillos moldeadores 4, 4#} por correspondiente conforma —

[ oión de las curvas que le s  accionan, después de terminar el es-i 

tirado de la  punta o inaediátamente antes pueden ejecutar un 

movimiento haoia el lugar de estrechamiento y comprimir el mis­

mo estrechamiento.

En el dispositivo segdn la  figu ra  3*, las herra­

mientas estreohadoras 14, 14* después del estirado de la  punta, 

dado el caso después de repetido oalentamiento se oondnoen por 

la  guia de corredera 16 ajustable en su altura por el tornillo  

15, por medio de un va iilla je  no dibujado y una ourva, oontra 

los pasos de transición en los espaldones y moldean el asi l l a ­

mado estrechamiento del euello+ Los rodillos moldeadores 14, !

14* están situados en palancas 16, 18* ajustables en su altara i 

por los tornillos ajustadores 17, 17*, cuyas paloneas se eon — 

traen sobre el perno de giro 19 por e l muelle 20 de tracción

y
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contra la  acción del tornillo  ajas t ador y por los muelles de 

tracoión 21 ee sostienen elásticamente haoia el tabo. La pro -  

fondidad de los estrechamientos se régela por los tom illos de 

ajaste 22  ̂ 22', cariándose la  distancia haoia el tabo oon i  -  

gaal movimiento de avance y retroceso de los rodillos 14, 14 '. ¡

En la  figara 3* mostrada para la  producción de 

dobles ampollas se prodacen estrechamientos en ambos espaldones. 

Caando el estrechamiento ha de predecirse eaeesivemente, están
i

dlspaestos adeoaadamente dos dispositivos en cada caso oon an 

rodillo moldeador y oon los mecheros calentadores necesarios 

para ello en las posiciones correspondientes.

En la  figara 5* se compone la  instalación moldea­

dora para el trayecto de panta de dos carriles arqueados 23,

23', an lo s  qae los tabes da vidrio, dispuestos alrededor del 

eje central y qae giran eontinaamente alrededor de áste y del 

eje propio, se desarrollan dorante an trayecto. Les carriles  

25', en la  dirección de rotación de los  tobes de vidrio es­

tán paolatinamente más acercados a Óstoa. Los carriles 25 , 23'* 

ton ajastables por les  tornillos ajastadores 84, 24', en ao 

altara y por ello a distancia entre si.

La profundidad de engrane en el tabo de vidrio se 

Regola por el tornillo ajustador 25.

El carril 83' alcanza primeramente aólo hasta el 

Lugar, en qae comienza e l estirado de la  panta. Aquí puede ata­

car para el espaldón in ferior ana herramienta adicional, qae 
!
^poya al espaldón durante el estirado, per ejemplo, por an oa -
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r r i l  que ejecuta simultáneamente e l movimiento de estirace y 

permanece en contacto con e l espaldón* El carril 25 está pro­

longado para e l apoyo del espaldón hasta el fin  del movimien -  

to de estirado*

Ambos carriles pueden producir tambión los estro- 

ohamientos del eaello por aplicación de correspondientes salien-. 

tes.

En la  figara 7  ̂ está mostrado an dispositivo para 

la  producción saoesiva del estrechamiento del cuello por an 

carril moldeador arqueado. Este está sitaado sobre an anillo
!

26 fijado en la  máquina y la  gaia 27 de deslizamiento paede 

¡ ajustarse en sa altura por el tornillo ajustador 28. El carril 

29 está apoyado osollablemente sobre el perno 50 y es atraído ¡

¡i por el muelle 51 contra el tope 52, de modo qne el miaño en -  ¡ 

j grane elásticamente en la  trayectoria de rotación del tabo de 

i vidrio. Por e l torn illo  ajastader 55 se aproxima el disposi -  ! 

tivo a l tabo y por e llo  se determina e l tiempo del ataqne y 

por el tornillo ajustador 54 l a  profundidad del engrane.

Al lado del carril moldeador 29 a distancia está 

dispuesto an carril guiador 40 regulable por los tornillos 

56, 55', e l que ataca an la  parte del tabo de vidrio no reblan­

decida y ajusta al earrtl moldeador 29 así automáticamente de 

aeaerdo con la  correspondiente sección transversal y la  forma

del tabo.

Par ello paede obtenerse tambión inteneionadamen -

te ana forma no redonda
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También los carriles moldeadores 23, 23* pueden es­

tar dispuestos elásticamente respecto al tubo y estar provis­

tos de tales carriles guiadores. Especialmente pueden estar 

dispuestos de modo basculante o inclinado correspondiendo a l 

estirado previo o recalcado durante el calentamiento del tra -  

yeoto destinado a la  formación de la  punta. El carr il moldea­

dor 23, 23' 6 29 también puede estar instalado en forma de oa­

ja  para la  recepción de un medio refrigerante.

Para que el carr il moldeador 29 en la  figura 8* 

no quede obstaculizado, por el mechero oscilarle hacia dentro 

lateralmente, éste se encuentra colocado oblicuamente tanto 

que el tubo del mechero 37 para la  limitación latera l de mane­

ra conooida todavía obtea&a un tope en la  barra guiadora 38, 

pero l a  cabeza de mechero 36 está metida tanto detrás del diá­

metro de la  menor profundidad de estrechamiento que pueda ata­

car sin obstáculo e l carril moldeador 29. ¡

En la  producción de dobles ampollas con dos estro- 

chamientos están dispuestos dos carriles moldeadores a distan­

cia correspondiente entre si, dado el caso desviados en la  di­

rección de rotación y actuando uno tras otro.

Bajo el término de estrechamiento de cuello de 

los espaldones debe entenderse cualquier transfoimación ejeeu-¡ 

tada después del estirado de la  punta. Esto no tiene que sser 

necesariamente un estrechamiento, sino que también puede con -  

s is t ir  por ejemplo, en un destalonamiente más fuerte de l a  fon* 

ma del espaldón con el fin  de un mejor seoolonamiento de la  

punta.
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Este registre consta, de las siguientes reivindica­

ciones:

1 * . -  Máquina para la  fabricación de ampollas n 

objetos análogos de tubos de vidrio con estirada de un trayec­

to calentado en una punta, caracterizada por la  disposición 

de mecheros que calientan un trayecto del tubo girado necesa­

rio para la  formación de la  punta, y de herramientas que ata­

can en los pasos de transición hacia la  parte no reblandecida 

del tubo y llevan a estos pasos a la  Configuración de contorno 

prescrita*

3*,*- Máquina segán la  reivindicación 13, oaracte-! 

rizada por herramientas que en los espaldones formados en lo s  

pasos de transición durante e l estirado apoyan, enfrian o mol­

dean de otro modo.

5 * .-  Máquina segán las reivindicaciones 1* y S*,

caracterizada por un dispositivo que después del estirado de

la  punta nuevamente estrecha a uno o a ambos espaldones previa- 
¡ ! 

mente moldeados, dado el caso después de nuevo calentamiento.

4a . -  Máquina segán las  reivindicaciones 1* -  5$ 

caracterizada por tal constitución de las herramientas que du­

rante el estirado apoyan, respectivamente moldean adioionalmen- 

te a los espaldones, que las  mismas produzcan al mismo tiempo 

! estrechamientos en les  espaldones previamente moldeados.

8 * .-  Máquina segán las reivindicaciones 1* -  4^,
¡

] caracterizada por tal constitución de las herramientas que am -
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} bes espaldonas previamente moldeados se estrechan suoesivamen- 

! te.

6 * .- Máquina segán la  reivindicación 13, carao -  

terizada por uno o varios carriles arqueados, dispuestos dis -
¡!

tanoiados entre sí, atacantes en los espaldones, que antes del 

estirado, dorante un trayecto de la  rotación engranan subiendo 

paulatinamente en la  trayectoria de rotación del tubo de vi — 

drio.

73.- Máquina segán la  reivindicación 6*, carao -  

] terizada por medios que paulatinamente acercan a l tubo de v i -  

j  drio y alejan de éste a los carriles arqueados que rodean a 

un trayecto del giro. ¡

8 * .-  Máquina segán las reivindicaciones 60 y 

caracterizada porque un carril moldeador posóe interrupción 

nes en la  linea de contacto.

93.- Máquina segán las reivindicaciones 13 -  83,

¡ caracterizada por herramientas moldeadoras que giran con igual 

velocidad angular junto con el tubo y sen movidas forzosamente
¡

acercándose y alejándose del tubo.

103.- Máquina segán las reivindicaciones 13 -  83, 

caracterizada por herramientas moldeadoras que participan duran­

te un trayecto en la  rotación y vuelven a la  posición de partida

113,- Máquina segán las reivindicaciones 13 -  

83, caracterizada por ana guía o un rodillo  guiador, preferen­

temente ajustable, dispnesto al lado de las herramientas para 

la  producción de la  foxma del contorno o también del segundo

%
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estrechamiento en los espaldones, que encuentra so. ado semiento 

en la  parte del tubo no reblandecida, de modo que se efectda 

un ajaste automático de la  herramienta estrechadora de acaer—
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¡ do con el correspondiente diámetro del tubo.

183.- Máquina segdn la s  reivindicaciones 33 -  

8&, caracterizada por un dispositivo que estrecha los espaldo­

nes previamente moldeados, después del estirado de la  punta, 

sin estiramiento ni recalcado, meramente por compresión.

15*.- Máquina segdn las  reivindicaciones 5* -

i 83, caracterizada per un dispositivo que, después del e s t ira -
i

do do la  punta, calienta los espaldones previamente moldeados 

y por alineación y dado el caso por recalcado les estrecha* 

143.- Máquina segdn la  reivindicación 133, ca­

racterizada por herramientas, qne en los espaldones, regulan 

nuevamente e l estrechamiento,

183,- Máquina segdn las reivindicaciones 13 -
!
¡ 53, carao te,rizada por herramientas moldeadoras y estrechado — 

ras, que se aoeroan a l tubo a intárvalos*

163... Máquina segdn la s  reivindicaciones 33, 4* 

j y 53, caracterizada porque las herramientas para el estreoha- 

{ miento de los espaldones previamente moldeados después del es­

tirado de la  punta, se componen de dtiles, ajnstables distan -  

ciados entre sí, qU6 aprietan elásticamente contra el tubo de 

vidrio.

{ 173... Máquina segdn la  reivindicación 6*^ carac­

terizada porque dicha máquina es giratoria alrededor de un eje
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central, participando? ¡Los mecheros en la  rotación y se basou-

i lan hacia dentro lateralmente respecto a l tubo, y en la  que el i
j ¡
! estrechamiento se efectúa por carriles moldeadores, estando

} dispuestos los mecheros de ta l modo, que las cabezas de los

i mismos no sobresalen del radio de la  profundidad mínima de

estrechamiento*

18*.- Máquina según las reivindicaciones 1* -
t .

50, caracterizada poromedios que ampliún en el diámetro a l tra­

yecto delimitado para la  formaoiún de la  punta, antes del es­

tirado.

j 19*.- Máquina según las  reivindicaciones 1* -  5*,

¡] caracterizada por medios que estiran o también recalcan al trar
i!

yeoto destinado a la  formación de la  punta, antes del e stirado 

de ésta*

80*.- Máquina según las  reivindicaciones 1* -  6*, i 
¡ caracterizada por medios que calientan, preferentemente de ma- } 

do local por lugares, al trayecto destinado a l a  formaoiún de 

la  punta.

81**- Máquina según las  reivindicaciones 1* -  6, 

caracterizada por una disposición ta l de lo s  medios estirado -  

res que el trayecto estrechado, destinado a la  formaoiún de la  

punta, se estira a intervalos formando una punta.

88**- Máquina según las reivindicaciones 1* -  5*,i
I caracterizada por una disposición tal de los  medios estirado -  

tres, que después del estrechamiento, la  parte de un determina­

do trayecto, destinada a la  formación de la  punta, se estira,
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despuás en un lugar entre los espaldones se calienta nueva­

mente y la  punta primeramente producida se estira otra vez en 

ana parte más fina.

35*.- Máquina segán la  reivindicación 23, carao -¡ 

terizada por un dispositivo de maniobra para los medios re -
!

frigeradore8 que origina el enfriamiento de los espaldones o 

tambión de otras partes del trayecto de formación dLe la  punta 

durante una pausa del estirado.

84*.- Máquina para la  fabricación de ampollas u 

objetos análogos de tubos de vidrio#

Segán se describe y reivindica en esta memoria ¡

descriptiva.

Se detalla e ilustra con los planos que a la  misma ¡ 

se acompañan.

Y cuya manaría descriptiva consta de 80 hojas, f e -  ! 

liadas y escritas a máquina por una sola de sus caras.
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