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MEMORIA DESCRIPPIVA
que se presenta pars unir a la solicitud
de
PATPENTE DE INVENCION
formulada el 8 de mayo de 1.964, con el nimero 299.609
en
ESPARNA
por VEINTE aiios
a nombre de COMPAGNIE DES LAMPES, entidad francesa, esta~-
blecide en 29, rue de Lisbonne, Paris, Francia,por:
"MEJORAS INTEODUCIDAS EN LA PABRICACION DE ENVOLVENTES DE
CUARZO DE UNA PIEZA PARA LAMPARAS ELECTRICASY,

Este invento se refiers a nuevas construcciones de en—
volventes o ampollas de cuarzo de une sola pieza y a un mé-
todo y a un aparato adecuados para su fabricacién., El in=
vento es particularmente aplicable a smpollas de cuarzo de
tamafio relativamente pequefio para la fabricamcidn de ldmpa=
ras por el procedimiento de cierre sin punta y de llenado
con barrido descrito y reivindicado en nuesiras solicitud,
de patente espaticla n? 299.610 registrada en la nisme fe-
che que la presente, titulada "Fabricacidén de Lémparas Eléc-

tricas®, y asignade al mismo concesionario del presente
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invento,

Iaes ldmparas de cuarzo se han fabricado generalmente-
te cerrando por pinzado conductores de alimentacién de
1émina de molibdeno en los extremos de un tubo de cuar-
zo de didmetro interior y espesor de paredes sustanciale-
mente uwniformes. El cierre por piniado implica una de-
formecidn radical de los extremos del tubo, que es tanto
mds pronunciads ouanto menor es ol tamafic del tubo o en-
volvente., BEn algunas ldmparas, por ejemplc en las lém-
paras'compactas con fuente de arco corto, es deseable
contar con una ampolla més esférica o diferentemente
proéornionada que la que puede lograrse mediente el cie-
rre por pinzado de tubo de cuarzo, o bien una ampolla que
sea de paredes relativamente gruesas con cuellos de pare=:
des delgadas. Tales envolventes pueden fabricarse po-
niendo a tope y uniendo entre si piezas de cuarzo que
comprenden une porcidén central en forma de ampolla de pa-~
redes grueéas ¥ porciones tubulares de paredes mas del-
gadas, a cade lsdo, paia formar los cuellos. Ello, no -:
obstante, supone un procedimiento laborioso y se traduce
en una smpolla cara. 'Ademés, en tales ampollas se desa~-

rrollan frecuentemente zonas de debilidad en las uniones

'y estédn més sujetas a desvitrificacidh.

Un objeto del invento es proporcionar construcciones
nuevas y me joradas de ampollas de cuarzo de una sola pie-
za que incluyen una parte de ampolla central de paredes
relativamente gruesas y partes de cuello de paredes rela-
tivamente delgadas.

Otro objeto del invento es proporcionar un método

nuevo y mejorado para formar tales ampollas partiendo de
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tubo de cuarzo y proporcionar aparatos adecuados paras la
préctica del método.

Diché brevemente, el presente invento proporciona am-
pollas'de cuarzo de una sola pieza con cuellos unidos me-

diante estrangulacidén y recalcado simulténeos de tubo de

- cuarzo de paredes relativamenfe delgadas. Cuando se pa-

‘sea sobre una seccidén del tubo una llama lo suficientemen~

te intensa como para calentar el cuarzo hasta su estado

 pléstico, el cuarzo tiende a aplastarse o a estrangularse

en razén de la tensién superficisl. Si al propio tiempo

se somete al tubo & compresidn exisl, el cuarzo resulta re-
calcado, es deocir que tiende a ebultarse y‘exﬁandirse ra-
dialmente en la secdidn plédstica. Coordinando mecénice-
mente ls velocidad y la posicién de la estrangulacién de-
bida al calentamiento con la velocidad del recalcado produ=-
cido empujando uno contra otro los extremos del fubo,

se forme una ampollz el espesor de cuyas paredes ppede ha-
cerse muy superior al del tubo que consfituye los cuellos
a cada lado.

. Entre las carécteristicas de las ampollas producidas
de acuerdo con el invento figuran una mejor calidad épti-
ca y mayor resistencia a la desvitrificacidn que las de las
ampollas gque resultan de la unién‘de piezas de 6uarzo.

El procedimiento del invento puede ser puesto en pric-
tica en un torno para vidrio gue hace girar al tubo sobre
su eje longitudinal. El torno estd equipado con medios pa=
ra desplazar simulténeamente un quemador y la contrapunta
de acuerdo con una peuta predeterminada. Vgriando la paue
ta, pueden lograrse una diversidad de configuraciones de

ampollas y de secciones transversales. Tales amnpollas,
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mediante el efecto de lente, pueden usarse pars ﬁédificar

la distribucidén del flujo radiante de la lémpara.

Para otras caracteristicas y ventajas y para una
me jor comprensién del invento se reclame shora la atencidn
hacia la descripeién siguiente, de configuraciones de ame
pollas que maéerializan el invento, y'hacia un modo pre-
ferido‘de poner en préctica el invento, jun%amenfé con

el equipo edecusdo para ello, prevista para ser leida

~en conjuncidén con los dibujos que se acompafian. Las ce-

racteristicas del invento consideradas nuevas serdén sub-

rayadas mds especialmenie en las reivindicaciones de le

Note adjunta.

En los dibujos, en los que simbolos iguales repre-

gsentan partes correspcndiente en todas las diversas vise

+tas:

Le figura 1 ilustrs gréficamente un torno para sopla-
do de vidrio provisto de accionamiento de levas para des~
plazar el quemador y la contrapunta segin una pauta pré-
determinada de acuerdo con el invento.

Le figuras 2 ilustra gréficamente pautas tipicas de

"tiempo y desplazamiento para el quemador y la contrapun-

ta en la fabricacidén de una ampolla.

Las figures 3 a 6 muesiran un trozo de tubo de cuar-
20 cogido entre el cabezal y la contrapunta de un torno
para vidrio e ilustran fases sucesivas de su elaboracidn
en fornma de anmpolla.

Las figuras 7 a 11 ilustran una diversidad de sec-

ciones transversales ¢ configuraciones de ampollas dife-

rentes que pusden ser obitenidas.

Le elaboracidén del tubo de cuarz%@t@@ @@npo-

- 4 -
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1las puede hacerse en un torno para soplado de vidrio de

contruccién generalmente convencional, como se ha ilus-

trado graficamente en la Figura 1 provisto de medios pa=
‘ra desplézar simul tdneemente el quemador y la contrapun=
ta de acuerdo con una pauta predsterminada. El torno 1
comprende un cabezal 2 incluyendo un mandril de Jabobs 3,
y una contrgpunta 4 que incluye un mandril de Jabobs 5.

Uno y otro son méviles sobre la bancada 6 pero, para los

" presentes fines, el cabezal 2 estd bloaueado en su posi-

cién y solamente es preciso qQue sea mévil la contrapunta.
El torno incluye medios de accionamiento convencionales
‘para hacer girar'loa.mandriles del cgbezal y de la con-
“trapunta sincrénicamente al unisono. Se ha provisto un
~quemador oxh{drico 7 para dirigir un; 1lama fuerte y
afilada sobre el tubo de cuarzo, y que estd montado so-
bre un suporte 8 que es deslizable sobre la bancada 6,
El alojamiente rectanguler 9 contiene el equipo de vapo-
rizacién de yodo que puede ser usado en.la elaboracidn de
las ampollas pera.formar lémparss de acuerdo con nuestra
solicitud de patente espafiola Numero 299,610, registrada
con la misms fecha que la presente, titulada "Pabricacibn

de Lémparas Eléctricas", y asignade al mismo concesionario

" del presente invento.

Las posiciones de la contrapunta y del quemador so-
bre la bancada se controlan mediante un sistema de leva
y varilla empujadora, la oontrapunta mediante la variile
empujadora 11, la articulacidn de conexidn 12, la palan-

ce 13 y la leva 14, y el quemador mediente lea verilla

empujadora 15, la articulacidn de conexién 16, la palan-

ca 17 y la leva 18. Ia palanca 13 esté,}
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rodillo 19, que se desplaza en una acanaladura.(no repre-
sentada) mecanizada en ls cara de la leva 14, con lo cual
se comunica el movimiento deseado a la varilla empujado-
ra 11 mientras gira la leve une vuslta. Del misme modo,

la palanca l; esté provista de un rodillo 20 que se des—
blaza enAuna acanaladura similar en la cara de la leva 18
para comunicar el movimiento deseade al guemador. Las le-
vas 14 y 18 estén sujetas a un eje comin 21 que sobresale
de una caja de engranajes 22 que es accionads por un mo-
tor eléctrico 23 a través de un acoplamiento de polea y co-

rreg. Los medios de controlar la posicidn ilustrados han

" de ser considersdos Unicamente a mwodo de ejemplo y, por

supuesto, puedan usarse otros medios.

La Pigwra 2 ilustra grificemente una pauta tipica de
tiempb—desplazamiento para la contrspunta y el quemador
en lg elaboracidn de un trozo de tube para formar una gm-
polla. En el ejemplo.del procedimiento gue se describira
s continuacidn, ls linea curva: de trazo'éontinno 25 repre-
senta la posicidn de la contrapunta desde el momento del
arranque hasta el final, y la 1{nea curva de trazos 26
repregents endlogamente la posieién del quemador. En es-
te ejemplo particular, la contrapunta y ¢l quomador se des-
plazan el uhovhaeia.el otro, es decir que sus sentidos de
desplazamiento son opuestos; es igualmenfe posible hacer
que los desplazamientos de la contrapunta y &el quemador
tengan lugar en el~mismo sentido; como 86 describird sub-
siguientemente. E1 contrapunto se desplaza hacia la i2-
quierdas una distancia igual a le contraociéﬁ del tubo,
mientras que el quemador ¢ lg llams. ge desplaza hacia la

derecha una distancia igual a la longitud de la cdmara de

arco acabada. iz‘sss;'s’()!)
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La sucesidn de operaciones pars la puesta en précti-

ca del procedimiento se comprenderd mejor si se hace re-
ferencia & las Piguras 3 a 6. El tubo 31 se inserta pri-
mero y se bloquea enAel cebezal 3. Pussto que el tubo de
cuarzo rars vez es perfectamente derecho, pueds ser desea~
ble en esta fase calentar el tubo en la parte préxime al
mandril 3, lo suficiente pars ablandarlo y snderezarle
heciendo presidn sobre el extremo libre hasta la medide
neceseria. EL extremo libre se bloquea a continuacidn en
el mendril de la contrapunta y luego se aplica calor suce-
sivamente a ambos extfemos en lg medida justa para ablan-
dar el cuarzo ligeramente y eliminér cualquier tensidén re-
sidual.

El quempdor se sitie entonces hacia el lado izquier-
do del tubo y se pone al maximo la llama oxhidrica. Se
mentiene estacionario el guemador durante un intervalo de
tiempo correspondiente a la subida en vertical inicial en
la curva 26 de la Figura 2 y el tubo se estrangula gradual=-
mente como sé ha indicado en 32 en la Figura 3, formando-
se la garganta izquierda. ZLuego ae deéplaza el qﬁemador
inicialmente con bastante rapidez hacia la derecha despuds
de 10 cual se inicia el desplazemiento de la contrapunte
hacia la izquierds @& una velocidad relativamente consten=-
te, como se ha ilustrado en la curva 25. Al moverse la
contrapunta hacias la izquierda, hace que el cuerzo en es—
tado pléstico sea recalcado y aumente de didmetro como se

ha indicado en 33 en la PFigura 4. HMientras tanto la ten~

"8idn superficial en el cuarzo tiende a estrangularlo y a

reducir 6l didmetro interior. El resultedo es un engrue-

ssmiento gradusl de las paredes que tienen luger suavemen-

o~ ,f'\/'%‘ /"\C‘
. ‘—" R \_;/ ¢
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te y por igual siempre que los movimientos de la ZontrEﬁkMN
punta y del quemador sean suaves y regulares. ‘La zona
ablandada por calor en la cual se sngruesa el Cuarzo -
estéd siempre detrasé de la llama, es decir en la regidn
sobre la cual scaba de pasar la llama. Asi, en este e-
jemplo, el movimiento del quemador tiene lugar hacia la .
derecha y le scumulacidén del cuarzo tiene luger a la iz-
quierda del guemador, como puede verse en las Figuras 4

y 5. En la fase ilustrada envla'Figqra 5, el quemsdor

se mantiene sustancialmente estanioﬁario en el flanco
derecho del abultamiento de cuarzo durante un intervalo

de tiempo después de haber cesado el movimiento de la
contrapunta. Ello se hace con objeto de aplastar el‘flan-
co'derecho ligsramente y hacer que se corresponda en cur=

vatura c¢on el flanco izquierdo del abultamiento., A con-

_tinuecidn se desplaza el quemador rapidamente y se man-

tiene nuevamente estacionario durante un cierto interva-
lo de tiempo para formar el esftrechamiento o garganta
derecha_como la indicade en 35 en la Pigura 6. Se apags
entonces 8l quemador para dejarlo en un compés de espera,
se swelta la ampolls terminads de los mandriles, y Se COr=
ta cualquier exceso de tubo para dejar los cuellos 3la,
31b & la longitud deseada. Puede ser preferible usar
tubo previamente cortade a la medida de modo que los cue-
llos de la ampolla queden con la longitud correcta.

Como ejemplo de una ampolla formada de acuerdo con
el invento tal com§ se ha descrito anteriormente, se usé
un trozo de tubo de cuarzo de 101,6 mm de lergo y de un

didmetro interior de 4 milimetrosy un didmetro exterior

de 6 mm. En la elaboracidn de es&g tubo para formar wna

! AN e
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ampolla, como se ha ilustrado en las Figuras 6 ¢ 7, la
contraccion en longitud del tubo fué de 28,6 mm. La anpo-
1la acabada tenia una longitud de cédmera de aproximedemen—
te 11,1 mm y una distancia de cuello a cuello de apro-
ximadamente 15, 9 nm.

Une propiedad caracteristica de las envolventes o
ampollas de cuarzo de una sols pieza de acuerdo con el
invento, es la mejora conseguida en la calidad del cuar-
20 de la propia ampolla. El cuarzo formado por estirado

contiene normelmente cavidades finas que se extienden en

el sentido de la longitud originadss por el aire o los

gases oclufdos y conocidas como "filetes". Tales ocavi-
dades no sonidesesbles debido a éue puedén acelerar la
desvirtrificacién y el desarrollo de una fuga. En las
ampollias de acuerdc con el invento, que son el resultado
de la acumulaoidn de cuarzo por estrangulacidén y recalca-
do simultdneos, las cavidades se convierten en burbujas.
Ello reduce la posibilidad de desarrollo de fugss e im-
plica asimismo propiedades 6ptimas me joradas.

En las envolventes formadas por la unida de partes
medignte fusidn y unidn, las uniones son fuentes de debi-
lidad en las que tiende e origiarse la desvitrificacidn
v a desarrollarse més rapidemente, Fllo se evits en las
envolventes de uns sols piezé de gcuerdo con el invento
on que los cuellos se unen mediante gargentas estrechadas
en la parte de ampolla central sin juntas ni diacontinui;
dades.

En lugar de iniciarse 1lg llama en el lado izquierdo

¥ desplazarse hacia la derecha como se ha ilustrado en

las Flguras 3 8 6, la llama puede ser 1n1c1ada encﬁ la-
. 4\/\4
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do derecho y ser desplazads hacia la izquiarda}“im
¢aso la llsma debers desplazarse en la medida de la cone=
traccidén del tubo mds la longitud de la ampolla acabada.
Ello significa, en reslidad, que el desplazamiento del
quemsdor represéntado por la curva 26 eﬁ la FPigura 2 de-
be ser invertido y afiedido o superpuesto al desplazamien—
to de la contrapunta. Con el quemador moviéndose hacia
la izquierda, la acumulacidn del cuarzo tiene lugar i-- |
gualmente en la zona por la que acaba de pasar la llama,
pero en este caso ests situade B la derechs det quemador.

'En la formacién de ampollas por el método del inven-
%0, es importente ablandar por calor unicamente una secw
cidn corta del tubo de cuarzo cade vez, Si se aplica calor
a dos puntos simultdneamente, la coluwmna entre ellos pue-
de resultar descentrada; endlogamente, si se calienta u=-
ns seccién larga, esta puede flexar o resultar descentra-
da. Ablandando por calor Unicemente una seccidn corta
cada vez, se hace que el cuarzo se sbulte hacia fuera
gimétricamente al moverse la contrapunta y tiene lugar
la deseads formacidn de la ampolla con el engruesamiento
simulténeo de sus paredes. |

La practica preferible consiste en estrangular el
tubo en un extremo de la ampolls propuesta, formar la
ampolla y luego estranguler el tubo en el¢tro extremo.
No obétante, esta orden de operaciones no es esencial.
Pueden estrangularse ambos extremos y desplazar luego el
quemador a lo largo del tubo de cuarzo entre ellos con
objeto-de engruesgr las paredes y formar la ampolla.
Alternativamente, puede formarse ls ampoclla y moverse

luego el quemador primeramente a un ex}%ﬁ?gcxdluegofﬁl
MR "\."“'

/8% FAGAUES
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otro, con objeto de estrangular el tubc y formar l;s
gargantes.

Le ampolle 37 de la Pigura 7, que tisne paredes re-
lativanmente gruesas y una'cémara de descarga alargads,

ilustre de un modo general la forms o la seccidn trans-

_ versal mds facilmente formada por el procedimiento del

" invento. Hemos comprobade que esta forma resulfa espe-

cialmente adecuada para su uso en lamparss de arco de

yodure metdlico. Cuando se desea una ampolla mis esfé-

rica y es suficiente un menor espesor de¢ paredes, puede
obtenerse una configuracidén de ampolia tal como la ilus-
trade en 38 en la Figura 8 soplande la ampollas de la Pi~-
gura 7. Ello se hace sblandando por calor la ampolla en
el torno pera vidrio con una llama oxhidrica y aplican~
do un impulso de aire a presiép_en un cuello mientras se
bloguea el otro. Cuando la aﬁpolla es soplada de este
modo, se disminuya el espesor de las paredes. Tales
ampollas son adecuadas para su uso en lamparas de des-

carge de mercurio o de Xendn de alta presidn de arco cor-

to.

La forma de ampolla ilusirada en la Pigura 7, a la
que puede designarse c¢omo la forma normal, tiende a
irrediar por igual en todas direcciones excepto por lo
que se refiere a las obstrucciones presentadas por los
cuellos en las zonas polares a lo largo del eje de la am-—
polla. Pare ciertas aplicaciones es deseable un gumento
en la densidad del flujo radiante en engulos rectos con
el eje o0 en la zona eéuatarial. De acuerdo con nuestro
invento, ello se consigue féeilmente por engruesamiento

de lag paredes de la ampolla en uns regi&n comprendida
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entre las uniones de cuellos y ampolla. Se obtiene con

ello un efecto de lente que aumenta la densidad del flue-

b'Jo en une direccidén distinta a la dirigida a lo largo del

eje de la lémpara; El engruesamiento de la.pared de la
ampolla en une regidn seleccionada se obtiene aumentan—
do el grado de recalcado para 10 que se requiera, en ge-
nerel, uns mayor velocidad de desplazamiento d4e¢ la con-
trapunta para una velocidad dede de desplazamiento del gus-
medor, Las Piguras 9 a 11 ilustran diversas configuracio-
nes de ampollas de acunerdo con este agpecto del invento.

Bn la Figure 9, el espesor de pared de la ampolla 39

esté aumentado en la zona ecuatorisl con arrsglo a un mo=

‘delo simétrico. Esta configuracidn es especislmente wtil

cuando se desca una distribueidn circwlar de la luz, co-

mo en el caso en que ls lémpara ha de ser montadas con su

eje vertical para dar un haz luminoso concentrado todo al
rededor del horizonte.

” La configuracidn de ampolla ilustrada en 40 en la Figu=
ra 10 hace que la densidad del flujo aumente hacia la de-
recha y disminuya hacie la izquierda, es decir que el

flujo gqueda ¢éncentrado en une regidn entre el ecuador y

el polo de la derecha. Esta forma estd bien adaptada pa=-

‘Pa su uso en reflectores parabdlicos en :los gque la lim-

pares va montads con su eje sobre el eje pblar del ;eflec—
tor. Esta seccidn transversal de la ampella puede logrex-
se gumentende la velocidad de recalcado en la primera fa-
se de le formacidn de la ampolle para obtener el borde |
izquierdo de la ampolla en pendiente brusca, al tiempo
que se disminuye en la fase posterior para obtener el le-

do derecho de la ampolls en Pemienteﬁuiax%’g a2
A RTLIN R

lg

- 12 -



10

15

20

25

-

La confiéuraéién de ampolla ilustrada en 41 en la Fi-
éurg 11 utiliza el efecto de lente del lado inferior en—
gruesedo de la pared de cuerzo de le ampolls pera aumentar
la densidad de fluﬁo radiente en el lado haci abajo. Es-
ta forma es adecuﬁda para uso en sistemass de proyeceién
6pticoa en los que la ldmpara va .montada con su eje perpen=
dibﬁlar al eje de un reflector parabolico o eliptico; Es-
ta seccidn transversal particuler se obtiene intergﬁmpien-
do pariédicamente el giro de la smpolla en el torno para .
vidrio y dejendo que se cmbe mientras estd siende recalca-
da.

. La emterior descripeidn de una técnica especifica se-
guida en 1la elaboracidn de tubo de ewarzo pare former am-

pollas de acuerdo c¢on el invento, tnicemente eatd desti-

‘neda e servir de ejemplo ilustrative. Andlogemente, las

diversas configuraciones de ampolla que\han sido ilust?a-
das y especificamente descritas son ejemplos de la diversi-
dad que se ha hecho posible. En las reivindicaciones de .
la Nots adjunte estd previsto sbarcar todes las modifica-
ciones comprendidas dentro del verdadero espiritu y del
alcance del invento. |

-Bota solicitud que corrgsponde a la presentads en
los. Estados Unidos de América, el 9 de mayo de 1.963, ba-
jo el ne 2}9.229, se scoge a Los beneficios del artfculo
51 del iigonte Estatuto &obre Propiedad Industrial.

o A
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Los puntos de inwénci6n propia y hueva que Be pree
sentaﬁ para que sean objeto de esta Patente de Invencidn
en Bepafia por VEINTE afios, son los siguientes:

19;-Mbjoras'ihtroducidas en la fabricacidén de énvole
ventes de cuarzo de une pieza para limparas eléctricas
qaracterizadas rorgue comprenden un par. de bartes de ocue-
1lo opuestas, de pared relativamente delgada, de tubo de
cuarzo que, a través de zargantas estrechadas, se unen
con una parte de ampolla central de pared relativamente
gruesa, consistiendo las paredes de dicha parte de ampo-
1le en una scumulacidn de cuarzo que resulta de la estran-
gulacién y recalcado simultaneos y controlados de tubo en
correspondencia con lss partes de 6uello;

2¢,-Mejoras introducidas en la fabricacién de envol-
ventes ds.cuarzo de une pieza para léﬁxparas eléctricas ca-
racterizadas porgue las mismas comprenden un per de par-
tes de cuello diamatralmeﬁte opueptas, de pared relativa-
mente delgada de tubo de cuarzo que, a trayés de gargan-
tas estrechadas se umen ¢on una parte de ampolla central
relativamente de pared gruesa, consistiendo ;aé psredes de

dicha parté de ampolla en une acumulacidn de cuarzo que re-

sulta de la estrangulacién y recslcede simultdneos y con—

trolados de tubo en correspondencia con las partes de cue-
ilo, estando el cuarzo de dicha parte de ampolla mejorado
en el sentido de qué cualesquiera gases ocluidos en él es-
tén en forma de burbujes y né de filetes.

2,-Majoras introducidas en la fabricagidn, de -
e FEOE Y
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ventes de cuarzg de una pieza para lamperas elédetricas,
caracterigadas porque las mismag cgmprenden un par- ds
partes de cuello dismetralmente}opﬁestas de pared relati=-
vamehte delgada de tubc de cuarzo que, por gargantes es—
trechadas, se unen con una parte de ampolla central de pe~
red relativaemente gruesa, consistiendc las paredes de di-
cha parte de ampolla en umaacumulacidn de cuarzo que re—
sulta de la estrangulacidn y recalcado similténeos y con~
trolados de tubo en correspondencia con 133 partes de cue-
llo, estando las paredes de la ampolla engruesadas en uns
zong intermedia a las uniones dé la anmpolls con los cue-
llos con el fin de aumentar por efecto de lente la radia-
6ién en una direccidn no axial.

49.-Mejorae.inxroducidas en la fabricacidn de envole
ventes de ocusrzo de una pleza para ldmparas eléctricas ca~
racterizadas porque comprenden: ablandar al calor una cor-
ta seccidn de tubo de cuarzo de pared relativamente grue-
sa con el fin de hacer que tienda a2 estrangularse y com—
primir gimultaneamente los extremos del tubo uno contra
otro con el fin de recalcar el cuarzo en la seccidn ablaﬁ-
dada por el calor con lo cual la pared se engruesa y se ex-—
pande radialmente hacia afuera en dﬁcha seccidon; y despla-
zar la seccidn de ablandamiento por el calor a lo largo
del tubo mientrss se continuda comprimiendo el tubo dentro
de ellam con elfin de scumular una parte de ampolla de pa-
red relativamente gruesa que tiene partes de cuello de pa-
red delgada de tubo de cuerzo unidas en ella. )

59 ,-Me joras introducidas en la fabricacién de envol-
ventes de cuarzo de una pieza par% limperas eléctricas que

comprenden: coger por sus extremos un trozo ég tubo de cuar-
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20 de pared relativamente gruesa; hacer girar el tubo
sobre su eje longitudinal por un movimiento rotativo
idéntico de ambos extremos; sblandar por el calor una
seccidn corts del tubb con el fin de hacer cue tiends
a estrangularse y comprimir simulténeamente los extre-
mos el tubo entre si con el fin de recalcar el cuarzo
en la seccidn ablandads por el calor con 1o cusl la pa-
red se engresa y se expende radielmente hacia afuersa
en diche seccidn; y desplezar la seccidn de ablandamien-
10 por el calor a lo largo del tubo mientras se conti-
nia comprimiendo el tubo dentro de ella con el fin de
scumular una parte de ampolla de pared relativemente
gruesg que tiene partes de cuello de pared delgada de
tubo de cuarzo uniéndose con ella. |

62,-Majoras introducidas en la fsbricacidn de en-
volven%es de cuarzo de uns pieza pars lémbaras de descar-
&8 eléctrice, que'eomprenden: coger por sus extremos una
longitud de tubo de cuarzo de pared relativamente delga-
da; hacer girar el tubo sobre su eje longitudinel por
un movimiento de rotacidn idéntico de ambos extremos;
dirigir una llema oxhidrica contra el tubo para eblandar
por calor una corta seccidn con el fin de hacer que tien~
da a estranguiarse y comprimir simulténeamente los extre-
mos del tubo entre s{ para recalcar el cuarzo en la sec-

cién ablandade por el calar con lo cual la pared se en-

gruesa y se expande radialmente hacia afuera en dicha

seccién; y desplazar la seccidn de ablandamiento por el

calor moviendo la llama a io largo del tubo mientras se
continda comprimiendo el tubo dentro de 1a {igzzﬁgzblanp
dada por el calor con el q1n de acumﬁ?%r A
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'ampolla'de pared relativamente gruesa que. tiene partes de

cﬁello‘de tubo de cuarzo de pared delgada unidas con ella,
7¢ .~lejoras introducidas en la fabricacidn de snvol-
vanteslde cuarzo de uns pieza para_lémparas eléctricas,
que comprende coger un trozo de tubo de cuarzo de pared
relativamente delgada por sus extremos; hacer girar el tu—
bo sobre su eje longitudinel por un movimiento de rotacidn
iaéntico de ambos extremos; ab;andar'por el calor una sec—
cién del tubo para estrangularlo y formar una garganta;
ablandar por eI‘célor la seccidn adyacente a la garganta

con el fin de hacer que tienda a estrangulsrse y comprimir

.simultdneamente los extremos del tubo entre s{ con el fin

dé recalcer el cuarzo en la seccidén eblandeda por el calor
ooﬁ lo cual se engruesa la pared y se expande radislmente
hacia efuera; desplazar la seccién de ablandemiento térmi-
€0 a 1o largo del tubo mientras se contimia comprimiendo

el tubo dentro de ella, con el fin de acumular una parte

.de ampolla de pared relativamente gruesa gue tiens partes

de cuello de pared delgeda de tubo de cuarzo uniéndose con
ella; y ablandar por calor una seccidén situada mds alla

de la parte de ampolla para estrangularls y forma une gar-

'gantg.

8¢, ,~Mejoras introducidas en la fabricacién de envol-
ventes de cuarzo de une pieza para lémparas eléctricas.

Pal y como se ha descrito en la Hemoria que entecede,
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fines que se¢ han especificado.
Esta Memoris conste de cieciocho hojas. escrites a mé-

quing por una solg Cars.
Madrid,-
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