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01NITRA TéRMINATA 

tra dovrà, naturalmente essere chiu­
sa con un tappo). La soffiatura in  
questo caso va  però eseguita unica­
mente se a segu ito della trazione del­
le estremità del tubo il punto sal­
dato tenda ad assumere un d iame­
tro inferiore a quello del resto del 
tubo. Con questi sistemi si potrà ot­
nere una saldatura perfetta come te­
nuta e quasi  impercettibile. 

Ove si tratti invece di  saldare due 
tubi di d iametri molto diversi, biso_ 
gna cominciare con lo sl argare la 
estremità di  quello d i  d iametro mi­
nore o con lo  stringere l 'estremità 
di  diametro maggiore. La saldatura 
vera e propria non deve quindi es­
sere eseguita prima che i diametri 
delle estremità da saldare non siano 
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stati resi più simili che sia possibile. 
La cosi detta tiratura e la suc­

cessiva chiusura dell'estremità di u n  
tubo è u n a  delle opera�ioni più cor­
renti che si presentano a che si inte­
ressi della soffiatura del vetro (det­
taglio 5). Quasi sempre conviene 
effettuare la tiratura verso il cen­
tro del tubo al quale si stia lavo­
rando, perché ciò permette di evi­
t are di dovere tagliare il tubo col 
tagliavetro o col tratto di lima ed 
oltr·e a ciò, l'estremità di  destra co­
stituisce un bene accetto supporto 
per tenere il tubo ed eseguire la 
tiratura allorché il vetro sarà ram­
mollito. Perché la tiratura avvenga 
in modo regolare è necessario che 
altrettanto regolare sia il regime di 
rotazione del tubo durante il suo 
riscaldamento. Allorquando si esegue 
la tiratura, il tubo, nel punto in 
cui  viene riscaldato s i  allunga e si 
assottiglia sempre di più, sino a ri­
dursi un filo (o meglio, un esilissi­
mo tubicino), che finisce col fondere 
completamente, al pari col fondo 
del tubo da chiudere. Allorché que­
sto si verifica si può vedere for­
marsi sul fondo stesso già chiuso, 
una perla od un'isp�ssimento di ve­
tro. Si soffia allora nella estremità 
del tubo rimasta aperta allo scopo 
di trasformare questo ispessimento 
in una semisfera cava. Indi si riscal­
da  nuovamente e si aspira legger­
mente allo scopo di fare rientrare 
questa semisfera nel fondo del tubo. 
In ognuna di  queste fasi è indispen­
sabile far ruotare lentamente e co­
stantemente il tubo, mentre si tro­
va esposta alla fiamma. 

Altra operazione che ricorre spes­
so nella lavorazione artistica del ve­
tro è la saldatura di una bacchetta 
di vetro piena, ad un tubo, pure di 
vetro (dettaglio 6). 

A volte la bacchetta serve pro­
prio a costituire parte di quella  che 
sarà l'oggetto finito, altra volta in­
vece ha funzioni puramente provvi­
sorie. Questa ultima condizione si 
verifica ad esempio allorché si è 
giunti al termine della lavorazione 
di un oggetto che è troppo piccolo 
per essere tenuto con la  mano o con 
la  pinza durante le operazioni d i  ri­
finitura e che d'altro canto, a causa 
della sua leggerezza, non può man­
tenersi fermo da  sé. 

In questo caso, prima di separar­
lo definitivamente dal tubo di vetro 
dal quale è stato ricavato, si taglia 
il tubo stesso in modo da  lasciare 
attaccato all 'oggetto un corto cilin­
dro di  vetro; mentre in altro punto 
dell'oggetto si salderà l 'estremità del­
la bacchetta che servirà per maneg­
giare agevolmente il l avoro. Altre 
volte può essere comodo curvare 
detta bacchetta a forma di m anovel­
la prima di saldarla. 

I dettagli 7 sono destinati ad  il­
lustrare come avvenga la chiusura 
del fondo di un tubo o di una pro-

vetta dopo che il tubo stesso sia 
stato tirato secondo le indicazioni 
del dettaglio 5. Le operazioni del 
primo e quelle dei secondi si ese­
guono infatti quasi sempre assieme. 

Nei dettagli 8 e 9 è invece illu­
strata la soffiatura di palloncini. Ail­
l'inizio, ci si cimeneterà per lo più 
nella realizzazione di p al loncini pic­
coli ma i l  più possibile regolari. 
Giova ricordare che anche un pal­
l one piccolo sottrae del materiale 
vetroso dalla estremità del tubo e 
che è quindi necessario, durante il 
progredire del la  operazione della 
soffiatura, avviare man mano ver­
so l'estremità dove la sfera si sta 
formando, un certo quantitativo di 
vetro rammollito. 

In un tale lavoro, la rotazione 
continua e regolare del tubo di ve­
tro è più indispensabile che mai; 
nel caso che la sfera deve essere 
formata in qualche punto interme­
dio del tubo invece che ad una del­
le sue estremità, per aumentare la  
m assa vetrosa necessaria è sufficien­
te premere in direzione rigorosa le 
due estremità una verso l'altra, fa­
cendo sempre rimanere il punto in 
mezzo alla fiamma che mantenga 
i l  vetro allo stato pastoso. Questa 
operazione si interrompe soltanto 
quando nel punto che ci interessa 
abbi amo a disposizione un ispessi­
mento di vetro tale che si giudica 
sufficiente, dopo essersi assicurati 
che l' ispessimento stesso sia unifor­
me lungo tutta la zona: del riscalda­
mento. A questo punto non c'è che 
da soffiare ad una delle estremità 
del tubo di vetro (mantenendo chiu­
sa l 'altra), perché si possa notare 
l'inizio del la  formazione della sfera. 

Allorché i dilettanti di questa in­
teressante lavorazione del vetro sa­
ranno all'altezza di compiere le suin­
d icate operazioni in modo soddisfa­
cente, essi potranno provarsi nella 
realizzazione di u n  oggetto di senso 
finito, ad esempio una specie di uc­
cel lo la cui lavorazione è abbastanza 
facile e che è seguita in tutte le sue 
fasi, nelle foto ed in alcuni dise� 
gni che accompagnano questo ar­
ticolo. Se le esercitazioni preparato­
rie saranno state messe a profitto, 
in tale lavoro non si incontrerà pra­
ticamente alcuna difficoltà. Ad ogni 
modo (e questo è il segreto per la 
riuscita) non ci si deve scoraggiare 
nel caso molto probabile che di­
verse prove falliscano. 

Altra cosa da non trascurare è il 
fatto che non ci s i  deve disperare 
nella confezione di diversi oggetti ri­
gorosamente identici uno all'altro : 
il vetro al suo stato pastoso è mol­
to b izzarro e basta a volte una pic­
cola differenza di riscaldamento del­
la sua massa, perché la soffiatura dia 
luogo a forme impreviste e tutt'altro 
che conformi a quelli che erano gli 
intendimenti di chi lo stia lavorando. 

La massima parte degli sforzi del 
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