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<1U6 ae presenta para unir a l a  solicitud 
de

P A T E N T E  DE I N V E N C I O N  
formulada e l 26 de Julio de 1962, con e l niimero 279.538

e n
E S P A Ñ A  

por VEINTE años
anombie de N.V. PHILIPS'GMEILAMPENFAB RIEREN, entidad holan­
desa, establecida en Emmasingel 29, Eindhoven, Holanda, por: 

"UN METODO DE FABRICACION DE AMPOLIAS DESTINADAS A LAÍ.IPARAS 
INCANDESCENTES"
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Se conoce un mátodo de fabricar ampollas que tienen un 
fondo len ticu lar destinado a lámparas incandescentes, más par­
ticularmente a lámparas de miniatura. En este mátodo e l extre­
mo abierto de una longitud recta  de vidrio tubular está obtura­
do y ioima un fondo espesado, siendo el vidrio tubular en la  
proximidad del mismo soplado en estado caliente para obtener 
una parte ensanchada. Con una lámpara provista de una ampolla 
de este tipo la  lente tiene un efecto concentrador sobre la  
luz emitida. El vidrio tubular usado corrientemente tiene un 
diámetro relativamente pequeño, por ejemplo de menos de diez
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milímetros. Con el mátodo conocido la  lente tiene un diáme­
tro  e l cual es a lo sumo igual, pero frecuentemente menor, 
que el diámetro del vidrio tubular correspondiente. Con ob- . 
jeto de conseguir una concentración bastante eficaz del haz 
los radios de curvatura de la s  caras de l a  lente deben ser 
bastante pequeños. Esto significa que la  distancia focal de 
la  lente es tambián relativamente pequeña. Con esta corta dis­
tancia focal la  selección de la  posición del filamento con 
relación a la  lente es c r ít ic a . Con esta clase de lentes des­
viaciones relativamente pequeñas de l a  posición especificada 
resultan en inexactitudes relativamente grandes del has que 
se forma. Seria por lo tanto ventajoso disponer de un mátodo 
para la  fabricación de ampollas provistas de dichas lentes, 
cuyo diámetro excediera e l diámetro del material tubular de 
partida. El presente invento proporciona una solución a este 
problema.

El mátodo segdn e l presente invento para la  fabricación 
de ampollas de lentes está  basado en e l mátodo conocido a rr i­
ba descrito y se caracteriza porque despuás de que un extre­
mo del vidrio tubular es deformado a un fondo espesado y an­
tes de que la  parte de vidrio tubular en la  proximidad de di­
cho fcndo sea ensanchada por soplado, la  superficie exterior 
del fondo espesado, sin embargo deformahle, es puesta en con­
tacto con un miembro de apoyo, cuya cara de apoyo tiene un ra­
dio de curvatura mayor que la  cara exterior de dicho fondo 
en e l instante del primer contacto, resultando de este contac­
to que la  parte in ferio r todavía defoimable se esparce sobre 
la  superficie del miembro de apoyo y es asi deformada a un 
fondo que tiene un diámetro ¡mayor y radios de curvatura meno­
res de la s  superficies lim ítrofes, ¡mientras que despuás del



ensanchamiento del tubo por soplado, un caldeo del fondo pro­
duce una contracción del vidrio en la  superficie de dioho feu­
do, e l cual asume asi la  forma de una lente de un diámetro 
que es al menos 1, luscos el diámetro del material de p a rti-  

5 da.
La idea esencial del presante invento se basa en coger 

parte del vidrio tubular caliente por medio de un miembro de 
apoyo de configuración especificada, asumiendo asi e l fondo 
in io ia l, ya espesado, un diámetro mayor mientras que, además, 

10 los radios de curvatura de la s  superficies lim ítrofes del fon­
do len ticu lar de la  longitud cerrada del vidrio tubular son 
agrandados.

En comparación con una lámpara incandescente provista 
de la  clase de ampolla anteriormente conocida, obtenida usan- 

15 do vidrio tubular del mismo diámetro, parece ser que en una
lámpara incandescente i r  ovista de una ampolla fabricada por 
el mátodo anteriomente descrito la  posición del filamento 
oon relación a la  parte lenticular de la  ampolla es considera­
blemente menos c ritic a .

20 En un método ventajoso que incorpora el invento, la  su­
perficie de apoyo, cuando entra en contacto con la  parte in­
ferior aun deformable y la  zona donde se mantiene el vidrio 
tubular durante este proceso, son acercadas entre s í .  Esto 
conduce a la  formación de extremos de forma igual de las am- 

25 pollas trabajadas.
Una disposición adecuada para llevar á cabo el método 

segdn e l  invento puede proveerse, segán e l invento, en variar 
etapas consecutivas con quemadores los cuales, en orden de su­
cesión, obturan por fusión los extremos inferiores abiertos 

10 de las  longitudes de vidrio tubular mantenido por un sujetador
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2 7953 8 '
que forma parte de dicha disposición y que es movido a lo 
largo de dichas etapas de modo que se obtiene un fondo espe­
sado, mientras que una etapa adicional comprende un molde de 
soplado múltiple, cuya parte in ferio r termina discontinuamen­
te en la s  superficies lim ítrofes la terales en el in te rio r de 
dicho molde, proveyéndose tambión varias posición es próximas 
a dicho molde de quemadores que están dirigidos solamente 
hacia l a  parte inferior espesada, ensanchada en e l molde, y 
que forma parte de l a  ampolla formada en el molde.

Un molde de soplado múltiple adecuado para su uso en 
la  disposición anteriormente descrita se caracteriza porque 
la  parte que da forma a la  parte inferior de la  ampolla a ser 
moldeada ¿n la  forma deseada forma parte de un fondo desliza- 
ble con respecto a la s  partes adicionales del molde, forman­
do este molde, en su posición mas a lta , una transición dis­
continua entre las  partes la te ra les de los contornos in terio ­
res del molde y el contorno de la  parte inferior del molde.

El invento será descrito ahora más completamente con 
referencia a l dibujo.

En las figuras 1 a 7 se ilu s tra  en etapas consecuti­
vas como puede hacerse una ampolla a p artir de un vidrio tu­
bular recto, abierto en el extremo in ferio r, cuya ampolla 
tiene una lente an la  parte inferior que tiene un diámetro 
que excede del diámetro del material de partida. De estas f i ­
guras, las figuras 5.1, 5*2 y 5.3 muestran como se deforma 
el material tubular en el mdde múltiple.

La figura 8 muestra una lámpara de miniatura provista 
de una ampolla fabricada al ejecutar el invento.

Con referencia a la  deformación del vidrio tubular rec­
to a la  ampolla provista de una lente, mostrada en la  figura
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6, debería notarse lo siguiente (figuras 1 a 6)

El material de partida es formado por una longitud rec­
ta  de vidrio tubular 1, la  cual es agarrada apretadamente en 
el sujetador 2. (mostrado diagramó ticamente) y es puesta en 
rotación en la  direcoión de la  flecha A (figura l ) .  Entonces 
e l  extremo inferior 3 del vidrio tubular es calentado por 
quemadores, de modo que este extremo in fe rio r, como se mues­
tr a  en las figuras 2 a 4, es cerrado por e l flu jo  de vidrio. 
El quemador está preferentemente orientado oblicuamente bacía 
arriba.

En la  situación mostrada en la  figura 3 e l fondo 5 es 
formado en e l vidrio tubular por caldeo prolongado, cerrán­
dose así el extremo in ferio r. La zona 6 del vidrio tubular es 
temblón calentada previamente.

En l a  situación ilustrada en la  figura 4 e l fondo de la  
longitud de vidrio tubular es calentado adicionaltnente. El 
fondo 7 es a s í espesado y asume una forma mas o menos le n ti­
cular. La parte len ticu lar 7 tiene un diámetro dy, que es me­
nor que e l diámetro exterior d^ del material de partida 1.

Debido a las operaciones combinadas de colección y so­
plado, ilustradoas en tres etapas diferentes en las figuras 
5.1, 5.2 y 5.3 puede obtenerse una llamada ampolla de lente, 
e l diámetro de la  lente en la  misma exoediendo del diámetro 
exterior del material de partida 1.

El molde empleado comprende la s  partes 10, 11 y 12. En 
las  partes 10 y 11 se provee la  fom a de la  parte de la  ampo­
l l a  a ser fabricada, en este caso en forma esfórica, mientras 
que la  parte de molde 12 tiene una cara superior 13, que t ie ­
ne un radio de curvatura r ^ ,  el cual excede e l  radio de our- 
varura r^ del lado inferior del fondo 7 en el instante, cuando

5



e l producto mostrado en la  figura 4 liega a l molde de la  f i -  
- gura 5.

Cuando la  longitud del vidrio tubular 1, provisto del 
fondo, que está  todavía retenido por el sujetador 2 liega a l 

$ molde mostrado en la  figura 5# la  rotaoión de la  longitud
del vidrio tubular en tomo a su propio eje es detenida. El 
molde de dos partes 10, 11 es cerrado en derredor de la  lon­
gitud de vidrio tubular en la  situación ilustrada en la  f i ­
gura 5.1 y la  parte inferior 12, cuya cara superior está  to- 

10 davia en la  posición mostrada en la  figura 5.1 por líneas
gruesas, se mueve hacia arriba. Cuando la  cara superior 13 
de esta parte de molde 12 liega  al lado in ferio r del fondo 
7 de la  longitud de vidrio tubular 1, se alcanza la  s ituar 
ción ilustrada en la  figura 5.1 por las lineas de trazos 13 '. 

15 Durante e l movimiento continuo hacia arriba de la  parte de
molde 12, la  parte in ferio r 7 del vidrio tubular se esparce 
sobre la  cara superior 13 de la  parte de molde 12 y es asi 
aplanada. El material de la  parte inferior puede todavía de- 
form arse satis factoriamente.

¡20 Durante el empuje adicional hacia arriba de la  parte
inferior 12 del molde se alcanza la  situación ilustrada en 
la  figura 5.2, en la  cual la  cara superior de la  parte 12 
ocupa la  posición 13". Además e l gas se o emprime dentro de 
la  longitud del vidrio tubular desde arriba. La parte de pa- 

2$ red 14 todavía deformable de la  longitud de vidrio tubular
1 asume un diámetro mayor debido a la  citada acción de sopla­
do. Así, gradualmente la  situación mostrada en la  figura 5.3 
es alcanzada, donde se muestra l a  posioión más a lta  de la  par­
te de molde 12. Sobre e l  lado in ferio r de la  longitud de v i- 

30 drio tubular 1 se fonna asi una parte in ferio r 16, aplanada
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pero espesada, que tiene asi un diámetro mayor. Es eviden­
te además que la  parte de pared 14 se aplica entonces con e l 
lado in te rio r del molde 10, 11. En e s ta  posición fina l de la  
parte inferio r deslizalie 12 con respecto a las partes adi­
cionales del molde pemtanece una transición discontinua en­
tre e l borde superior 12a de l a  parte superior 12 y el borde 
in ferio r 19a de los lim ites curvados 19 de las paredes in ter­
medias de las partes de molde 10 y 11. Debido a es ta  discon­
tinuidad la  ampolla separada del molde (figura 6) muestra, en 
su parte in ferio r, una cantidad relativamente grande de vi­
drio, lo cual ayuda a la  formación de la  lente deseada. La 
parte inferior de la  ampolla todavía muestra parcialmente en 
su lado exterior la  discontinuidad in ic ia l (15).

Después de que e l  molde 10, 11, 12 es abierto y se qui­
ta  la  ampolla, se vuelve a poner en rotación por e l sujeta­
dor 2 en torno a su propio eje. Por medio de un ndmero de que­
madores la  parte inferior espesada 16, mostrada en la  figu­
ra 5.3, es calentada de nuevo, de modo que esta  parte inferior 
es deformada por la  contracción resultante del vidrio y asu­
me por vía del molde mostrado en la  figura 6, la  forma fin a l 
17 representada en la  figura 7.

En posiciones adicionales toda la  ampolla es calentada 
por quemadores para disminuir las tensiones, mientras que se 
mantiene la  forma de l a  ampolla mostrada an la  figura 7. Fi­
nalmente, la  ampolla 18 es separada del material de partida 
1 a lo largo del plano B-B indicado en la  figura 7, de modo 
que la  ampolla está l i s ta  para tratamiento adicional. Se ve 
que el diámetro d^y de la  parte 17 de la  lente es mayor que 
e l  diámetro exterior d  ̂ del m aterial de partida. Este diáme­
tro  agrandado es al menos 1,1 veces mayor que el diámetro del
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m aterial de partida (d^). Sin embargo mediante una forma 
adecuada del molde y particularmente del diámetro de la  par­
te 12 del molde y con un radio de ourvatura adecuado r ^  de 
la  o ara superior del mismo, puede obtenerse un diámetro de 
lente que ea por ejemplo 1.4 o 1.5 veces, ai ciertos casos 
hasta 4<* v aca , .1  d láaetr. ^  del material de partida.

Los procedimientos aplicados a los vidrios tubulares 
se lleven a cabo preferentemente en una máquina que gira a 
modo de saltos, la  cual puede tener diez y seis posiciones. 
Estas posiciones pueden estar distribuidas entre los proce­
dimientos a ser lie  "vados a cabo como sigue.

Bn las posiciones 1 y 2 el vidrio tubular es introdu­
cido y el extremo 3 del vidrio tubular es calentado previa­
mente, respectivamente. La forma del vidrio tubular en estas 
posiciones se muestra en la  figura 1.

En las  posiciones tercera y cuarta e l extremo del vas­
tago es calentado adicionalmente de modo que e l extremo del 
tubo 4 es fundido. Esta situación se ilu s tra  en la  figura 2.

En la  posición quinta, mostrada en la  figura 3, e l ex­
tremo 5 del vastago es obturado y ai la  posición sexta e l ex­
tremo 7 del vastago es espesado.

En las posiciones séptima y octava la  parte c ilin d ri­
ca del vidrio tubular es calentada a una temperatura ta l  que 
puede ser insuflado para formar una ampolla en la  novena po­
sición que se describirá en lo que sigue. El molde de tres 
partes sé dispone en l a  posición novena.

En las posiciones adicionales el fondo espesado de la  
ampolla se deforma para obtener la  lente de la  forma deseada 
mostrada en la  figura 7.

Antes, en la  posición décimo sexta, la  ampolla l i s ta

* y
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es cortada, puede ser librada de esfuerzos en las posicio­
nes precedentes.

La parte ensanchada de la  ampolla. 18 puede ser hecha 
de forma diferente de la  mostrada mediante una forma adecua­
da de la  parte interna de la s  partes del molde 10 y 11. Si 
se desea, dicha parte ensanchada puede ser c ilindrica , con 
o sin constricciones locales.

La figura 8 muestra finalmente a escala aumentada una 
lámpara para su uso en una lin terna de bo lsillo , cuya lám­
para está provista de una ampolla 20 segiin e l invento. En es­
ta  ampolla hay provisto un pie de talán 21. Los hilos de a l i­
menta cián de corriente 22 y 23 de la  misma están obturados 
aa l a  manera empleada para lámparas de miniatura entre las  
caras opuestas del cuello de l a  ampolla 24 y e l tubo de es­
cape, cuyo resto obturado 25 se muestra en la  figura 7. Los 
hilos de alimentación de corriente son sujetados de una ma­
nera corriente al contacto central 26 y a la  parte roscada 
27 de la  base de la  lámpara por soldadura. La base de la  lám­
para es sujetada a l  cuello de la  ampolla 23 por medio de una 
cantidad de pegamento 28.

La parte lenticular 30 de la  ampolla de la  lámpara 
tiene un diámetro dgp <3P-e es en este caso aproximadamente 
1.2 veces e l diámetro externo dg^ del cuello 24 de la  lánpa- 
ra.

Esta solicitud que corresponde a la  presentada en Ho­
landa el 15 de Febrero de 1962, bajo el minero 274.868, se 
acoge a los beneficios del artículo 51 del vigente Estatuto 
sobre Propiedad Industrial.
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Los puntos de invención propia y nueva que se presen­
tan para que sean objeto de esta solicitud de Patente de In- 
vención en España, por VEINTE anos, son los siguientes:

IR.- Un mátodo de fabricación de ampollas destinadas 
a lámparas incandescentes y semejantes que tienen un fondo 
len ticu lar en e l cual se cieria  e l extremo abierto de una 
longitud recta de vidrio tubular para formar un fondo de ma­
yor espesor, y e l material de tubo cercano a dicha porción de 
mayor espesor del material tubular es ensanchado por sopla­
do en estado caliente, de manera que dicha parte del vidrio 
tubular adquiera un diámetro mayor que e l del m aterial de par­
tida, caracterizado poique despuós de l a  deformación de un 
extremo del vidrio tubular para obtener un fondo de mayor es­
pesor, y antes de ensanchar el vidrio tubular cerca de dicha 
porción de mayor espesor por soplado, se pone en oontacto la  
parte externa del fondo de mayor espesor y todavía deformar- 
ble, con un miembro de soporte cuya superficie de soporte 
tiene un radio de curvatura mayor que la  parte exterior de 
dicho fondo en el momento del primer contacto, mientras que 
oomo resultado de dicho contacto, la- parte del fondo todavía 
defoimable se extiende sobre la  superficie del miembro de so­
porte y se deforma asi para obtener un fondo que tenga un 
diámetro mayor y radios de curvatura más pequeños de las su­
perficies lim ítrofes y en e l cual se obtiene despuás de en­
sanchar por soplado, una contracción del vidrio en la  zona de 
dicho fondo por medio de un calentamiento renovado de dicho 
fondo, de manera que este fondo toma la  forma de una lente con 
un diámetro que es por lo  menos 1,1 veces el diámetro del mar-

.-'A-
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te r la l de partida.
2s.- Un método como 7indica *en iel punto 1, caraote- 

ilzado porque cuando la  parte del fondo todavía defoimable 
entra en oontacto con el miembro de soporte, dicho miembro 
y la  zona en la  que se mantiene el vidrio tubular durante es­
te procedimiento, se mueven en dirección e l  uno hacia e l 
otro.

33. -  Un mátodo de fabricación de ampollas destinadas 
a lámparas incandescentes.

Tal y oomo se ha descrito en la  Memoria que antecede, 
representado en e l dibujo que se acompaña y oon los fines que 
se han especificado.

Esta Man cria  consta de once hojas escritas á máquina por 
una sola oara.

Madrid, &-9.D1C. 1S8kA r T '
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