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*"Perfeccionamientos en ls construccidn de lémparas

"eléctricas incandescentes”.

mITIEeEyar

Solicitantes: WISLER TLRECTRIC CORPORATION, residentes en:
N2 750, South Thirteenth Street, Newark,

New Jersey, Estados Unidos de América.

El presente invento sge relaciona con aparatog
para la construccidn de espigas o vAsteg 08 para 14nparas
eléctricas incandescentes, y muy especialmente a una cabeza
de sistema especial para reunir y juntar las piezas de

S5e los vastagos que han de ser empleados en las lamparas
el&ctricas incandescentes que carecen de pico, es decir,
las lamparas que no tienen +tetilla de cierre en la
cabeza de la bombilla.

Losg véstagos 0 espigas para esta clase de lamparas

10. 8¢ componen de cuatro partes, las cuales, en el funcionamiento

del disposgitivo que congtituye el objeto de este invento, gse
mantienen sujetas y soldadas entre sf, designéndose
colectivamente el producto de esta operacién de unidn
y suelde con el nombre de vistago o de espiga. EL

15. vastago conprende un trozo de tubo de crigtal que presenta



un abogquillado abocinado al exterior por uno de sus extremos
y que se degigna como boca de ensanche, un tubo de
cierre o sellado que VA insertado en el ensanche desde la
extremidad abocinada, un par de hilog conductorses para

20. la entrada de la corrients eléctrica y una varilia de crisgtal
insertada en el ensanche, por el extremo opuesto de este
vy destinada a sostener el filamento de la ldmpara,

™ la fabrieacién de un véAstego para ldmpara
incandescente, la espiga o varilla de cristal se introduce

25. a corta distancia , es decir, profundizando un poquito
en el ensanche por su extremidad recta o interna,
ingertdndose el tubo 3o cierre de vidrio y de pequefio
disdmetro en el ensanche, por su parte abocinada hasts
llegar casi a la varilla de cristal, haciendo pasar

30. los alambres de entrada ©por la longitud del ensanche a
fin de que sobresalgan a bastante distancla . or ambos

extremos de este. Una vez que las pilezas han quedado
sujetas relativamente entre si se aplica calor a la
extremidad recta del ensanche, y las partes calentadas

35. ga juntan solidarismente apretandolas entre si mientras
estdn calientes. Mientras que la parte cerrada del ensanche
o abocinamiento estd todavia caliente, se inyecta aire compri-
mido an el interior por el antedicho tubo de cierre

dando por resultado el gue qu~de goplada una abertura
40. u orificio en la pared del ensanche, formando asi una

continuacidn de la perforacién del tubo de cierres hecho
de vidrio.
Bste véstago as{ terminado por completo puede ger

utilizado por los constructores de Lamparas incandescentes,
45, los cuales, después de montar la estructura de los

filamentos en la varilla o espiga de cristal y de

enipalmar en ella los hilos de entrada, insertan dicho

vastago en la boca de la bombilla de la lérpara,

estableciendo el cierre hermético en ella mediante la

50. aplicacifn de calor. Despuéds es extraido el aire de la
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bombilla o reemplazado por un gas apropiado que se

s -
introduce por e. tubo de cierre, el cual comunica con el

interinr de la bombilla por el orificio que tiene el
ensanche o abocinamiento. Se suelda el tubo de cierrs,
y la boquilla o parte metdlica de la lampara se coloca
en 1a bombilla, completando de este modo la lampara
eléctrica. Sin embargo, el presente invento solo se

relaciona con la fabricacién del vastago o espiga Yy nada

tiene que ver con las subsiguientes fases de fabricacifbn de

la lampara.

%l digpogitivo perfeccionado de nuestro invento
para fabricar los vastngos o espigas de lamparas sin pico
de cierre en 1a bombilla, se condce con el nombre de
"cabeza";en la mdquina cn que se emplea preferentemente
estas cabezas, 98 montan varias de ellas en un platillo
giratorio realizéndose 1ag operacicnes sucegivas de
fabricacién de estos vdstagos o espigas, a medida que
dicho platillo giratorio v& colocando cada una de las
cabezas en una posicidn especisl con relacifn a unas
hachas o antorchas de soplado o sopletes u otros
dispositivog montados de preferencia en la base de la
miquina donde van montados el expresado platillo
giratorio y las cabezas. Excepto en el Tunto de carga
vy de descarga, dichas cabezas revolucionan tambien en
gentido axial con relacidn sl platillo mientras recorren
el platillo giratorio.

Se pueden ntilizar otros medios para facilitar
las sucesivas operaciones, como son, por ejemplo el

iy colocando cada cabeza independientemente en las
debidas posiciones 0 moviendo los dispositivos de
calentamiento u otros con respecto a las cabezas fijas,
o0 mediante una combinacidn de estos movimientos. Ahora
bien, semejante maquina en su conjunto, no constituye
el objeto del presente invento, que se relaciona

especialmente con las cabezas utilizadas en maquinas de
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de este tipo gaeneral.

Uno de los fines del invento, es realizar medios
para juntar y mantener eficazmente sujetas ¥y unidas
en la relacién debida entre s{, 1ss piezas que componen
el vastago o espiga por entero, todas ellas en ung rtdgma

cabeza, sin necegidad de servirse de una multiplicidad
de maquinas y operaciones.

Otro de los fines del invento es realizar un
aparato sencillo, econdmico y que ocupe poco sitio, que
tenga unos pocos ajustes sencillos, para la fabricaecién
de estos vastagos o espigas de varios tipos y tamafios,
lo cual hasta ahora solo ha podido realizarse empleando
costogisima masno de obra y un consumo congiderable dt
tiempo y de energia.

Una de las caracterigticas del invento es una
innovacidn en los medios Para mantener el tubo de cierre
suspendido en ol ensanche durante la operacidn del cierre
del extremo de dicho ensanche, empotrando al propio
tiempo en 81, el tubo, la varilla y los hilos de entrada,
operacién que es conocida con el nombre de soldadura o
suelde. ¥ste dispogsitivo de suspengifn del tubo v&
disvuesto de tal modo que las operaciones mediante las
cuales se le cclcoca, respectivamente suspendido dentro
del ensanche, y retirandole fuera del paso para poder
gacar la espiga completa, asi como el poder sujetar y
aflojar el tubo, puedan ser llevadas g cabo a mano, en
forma muy sencilla y prefersntemente mediante sencillog
movinientos de una Ae las manog del operario. Si bien
ecte digpositivo se describe en 1la Preosents memoria
oono accionado a mano, se sobrecntiende que se podrén

utili zar movimientos mecanicog u otres con el mismo fin
y logrando el mismo resultado.

™ el curso de la presente memoria se pondran
de manifiegto otras caracterf{sticas del invento.

™ los dibujos que se acompafian, VA representada
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ung torma de realizacidn de nuestro invento, pero debemos
hacer ccnstar gue el aparato descrito y representado es
golamente por via demostrativo para facilitar la comprensidn
del invento, sin que tenga mAs 1imite en su interpretacidn
que la que se yuntualiza en las reivindicaciones del final.
™ dichog dibvujos: 1la Fig. 1 es un alzado de
frente de una cabeza de vastago o espiga. La Fig. 2 es un
alzado lateral de la misma cabeza cor los eciementos de
sujecitn del tubo arrancados en parte. La Fig. 3 es un
planc de la cabeza de un vdstago con el dispositivo
sujeta-tubo colocado er alineacidn con las demds partes
de la espiga 7y con un tubo 1inaertace en él. La Fig. 4 es
una vista de plano mostrando el sujetu-tubo en su posicibn
mierta ¥y en la de trabajo. L3 Fig. & es un corte
trangversal por la lfnea 5-5 de la Fig. 1. TILa PFig. 6
es un corte transversal por la 1{nea 6-6 de la Fig. 1.
La Pig. 7 es una proyeccion de frente de la yieza aque
sirve de receptaculo destinado a recibir 1la cafia o
verilla del filamento y log hilos de entrada. La Fig. 8
es un corte transversal del citado receptdculo, por la
1inea 8-8 de la Fig. 7, mostrando un vastego o espiga
comvleta colocado an dicho receptdculo. La Fig. 9 ag
una vigta con detalles de nna modificacidn del citado
receptdoulo y la Fig. 10 es un corte transversal del
Gispceaitivo sujeta~-tuho, estando tomado e. corte por la
l1{rea 10-10 de 1a Fig. 3.

De una maners general el dispogitivo del presente
invento funcicna @o la marera siguiente.

“e ecoloca una vari.la de vidrio en 1a perforacifn
central del antedicho receptéculo, con su extremidad
superior gobressiiendo un tanto de é1 ¥y se Iingerta un
ensanche con su parte abocinada hacia arriba, dentro de
un par de nordazas de cierre, y con su extrenidad recta
apoyada en el Organo que 'nce de resceptaculo, de tal

manera que la varilla se extienda subiendo a corta digtancia
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dentro del ensanche. Se insertan
por el ensanche introduciéndolos en unos agujeros mas
pequeiios que tienen destinados al efecto en el expresado
recepticulo, uno a cada lado de la perforacidén central.
Se coloca un tubo de vidrio muy ténue y ligero en un
porta-mordazas destinado al efecto, manteniéndose dicho
tubo on posicidén suspendida por encima del ensanche y con
la extremidad inferior del tubo profundizande en el

enganche. 9e aplica calor a la extremidad inferior
del ensanche por medio de una antorcha de soplete, y cuando

todas eatas piegas eatan lo suficientemente calientes, un
par de mordazas de apriste comprimen la ex renidad inferior

del ensanche cerrandolo y dejando empotrados en €l el
tubo de cristal , la varilla y los hilos de entrada.

Después se inyecta aire comprimido dentro del tubo de
vidrio, dando por resultado la formaciln de una abertura
en 1la pared del engsanche y en la proximidad de su extremoO
de cierre. Se deja mque el vastago o espiga se enfrie
lentamente a fin de evitar que se pueda saltar ¢ quebrar,
y luego se retira de la cabeza.

TPara fijar mejor las ideas convendréa consultar
los dibujos, los cuales muestran en detalle una forma de
realizacidn del invento.

%l bastidor 10 de la cabeza del véstago afecta,
de una manera general, la formade una 7T; comprende dicho
bastidor de preferencia, wuna pieza de fundicidn metélica,
y una parte 12 en forma de arbol, destinada a revolucionar
en un goporte o cojinete apropiazdo formado en un platillo
giratorio o su equivalente, (no repressentado en el dibujo),
y v4 provigto de un pifién 14 y de un corbatin de apoyo
16. De este corbatin 16 arranca un par de montantes
separados 18, 18, que se wvrolongan hacia arriba y van
luegn unidos por la cabeza transversal 20. ¥gta cabeza
transversal 20, tiene formados wun agujsro 22 y otro

arnjero 24 que estd en alineacidn con el prinero, en el
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collarin y en la parte 16, 12 del bastidor 10.
Tgtén provigtos los medios yara sujetar la cafia
0 varilla de vidrio 26 y los hilos de entrada 28,28,
consistiendo dichos medios en otro receptéculo 30 que
vA recibido en la parforacion o vaciado 22 de la cabecera
transversal 20 dal bastidor 10, pudiéndose sujetar en
dicho vaciado por medio del tornillo de apriete 32,
(Fig. 4). Tl receptlculo 30 va rebajado o cortado a
chafldn por cada unc de los lados de su extremidad superioyr,
segin sa wmuestra en 34,34, v tiene practicado un agujero
central 36 para recibir la cafla o varilla 26. A cada
lado de la perforacidn central 36 hay formados otros
agujeros mas pequefing 38, 38 en el receptaculo 30, para
reeibir 10s hilos de 2ntrada 28,28. La perforacidn central
36 del elemento 30 va ensanchada por su parte inferior
gegin se indica en 40. Dicha parte ensanchada 40
recibe el tubo de guia 42 ~ue v4 sujeto en el receptdculo
30 por medio del tornillo de presidn 44 y tiene una
peforacidn central 46 que forma una continuacidn del
receptaculo 36.
m tubo-gufa 42 estid provisto de unos dispositivos
que forman un escantilldn y topes corredizos para
la callita de vidrio 26 y 1los hilos de entrada 8. 1Los
hilos de entrada 28 se prolongsn de preferencia un tanto
mas alld del extremo de la cafla 26 a fin de dejar el
largo suficiente para establecer los empalmesg del filamento.
Tn la forma de ejecucidn considerada, el tubo guia 42
esti formado con una ranura 48 que se prolonga diasmetralmente.
Fl drgano de tope o de gufa 50 que sirve de tope o de
calibracifn para los hilos de entrada 28, afecta, de
preferencia, sensiblemente forma cdncava y tiene un vaciado
52 y wuna abertura 54 en el foendo por donde V4
recibido y se desliza el tubo-guias 42 . Un pasador
56 que scréd preferentemente una chaveta profundiza en

unog agujerosg 58 formadog en la iarte superior del brgano
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\;} 50, atravesando también la ra~ura 48 del tubo-gufa 42.
\\ Tgte pasador o chaveta 56, dassempetia dos funcioneg: girve

de tope © calibre para la cafiita 26 y sirve tambien
pars colocar la pared inferior 60 del vaciado 852 a

230. conveniente distancia del extremo de la cafiita 26, con
cbjeto de que los hilos de entrada 28 que se prolongsn
hasta la pared inferior 60 de la pieza 52, puedan
gobresalir a suficiente longitud el exiremo de la cafia 26
v gujetarsae en debida forma a 1ns alambres del filamento.

235, Se emplea un medio tal, como el tornillo de presidn €2
para nantener estos elementos en su posicidn de ajuste.

Se podrid sujetar wun trozo o longitud cualquiera
conveniente de cafia de cristal 26, con la correspondiente
mayor longitud de hilos de entrada, corriendo las piezas

240. antedichas hacia arriba o hacia abajo por la guia tubular
42, sujetando luego el conjunto por medio del tornillo
de presibn 62. Cuando ge desde, como ocurre con determinadas
formas de lamparas construir espigas gque no tengan
cafiita alguna de vidrio, o una mmy corta en todo caso e hilos
245, de entrada cortos, nos gervimos de un receptdculo 30
como el que Se Vé en la Fig. 9. Este receptdculo 30' tiene
una perforacidn central 36 que lo atraviesa de parte
s parte y dos agujeros mds pequeilog 38',38' uno a cada lado
de la perforacidn 36', 103 cuales solo atraviesan en
250. parte 1la longitud del recepticulo 30'. La profnndidad
de log agujeros 38', 38' sirven para medir la longitud
de 1los hilos de entrada que van recibidos en ella
midiéndose la longitud de la cafiita o varilla de cristal
que v& recibida en la perforacifn 36', por un pasador
255. a modo de escantillén 56’ montado a deslizamiento en el
agujero 36' al oual gse sujeta en una posicibn cualquiera
conveniente por medio de otro tornilloc de presifn. ™
el receptdculo 30' hay practicada una ranura transversal
A8' destinada a ayudar a ajustar el Organo 56' que ha de

260. medir 1la longitud de la caiiita de vidrio que entra en la
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parforacifn 36°.

Los medios destinados a sujetar el ensanche
comprenden un par de palancas dc avriete 64-66, que vén
pivotadas en 68,68, en los montantes 18,18 y funcionan en
unas miescas 70,70, practicadas en los brazos horizontales
72, 72, de la nieza transversal 20. Las garras de clierre
74, 74, de las palancas de apriete 64,66, tienen practicadas
unas miescas 76 en forma de V en sus superficies de agarre,
donde v4 sujeta la pieza 78. Las garras 74,74 van sujetas

en forma amovible a las palancas de apriete 64,66 por medio

de 109 tornillos 80 con objeto de que puaedan aprisiocnar piezas

de ensanche de distintos diémetros y contornos con solo
reemplazar las garras 74 pofbtras garras de tamafio o
forma apropiada. La parte giratoria 82 de la palanca
de apriete 66 tiene un diente 84 jue encaja en una
rmesca 86 formada en la parte giratoria 88 de la
palanca de apriete 64 de tal suerte que ambas palancas
64 , 66 puedan ger accionadas apretando a mano , los
botonis 90, 90 a un tiempo. Un muelle 92 que va
enganchado en los mufiones perforados 94-94 de las palancas
de apriete 64, 66, sirve para ejercer tensiln eldstica
en las citadas ©palancas de apriete 64,66 a fin de
sujetar 1a pleza ensanchada que en eilas v& metida,
as{ como para volver dichas palancas a su pogicidn de
cierre, cuando la pieza de ensanche se retire de ellas.
Las 1fneas de puntos de la Fig. 1, indican la posicidn
gbierta de las pelancas de apriete 64, y66 en disposicibn
de insertar en ellas la pieza ensanchada 78.

Los medios que sirven para cerrar la extremidad
recta de la pleza ensanchada después de bien calentada,
y para empotrar en ella la varilla o cafla, el tubo y
los hilos de entrada, comprenden un par de mordazas
de apriete 96,96 que vén pivotadas en 98,98' en unas
prolongaciones 100,100 de la parte 20 de la cabeza-

Tstas mordazas de apriete 96,96 son accionadas por las
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7 bielas 102, 102, a rticuladas por uno de sus extremog
a las mordazas 96, 96, y por su otro extremo a la
barra transversal 104. La barra 104 v4 mecntada en la
barra corrediza 106, la cual se desliza por el vaciado
300. 24 de la parte 12 en forma de 4rbol del bastidor 10.
Para cerrar las mordazas de agarre 96, 96 segin
gse rmestra en las 1{neas geguidas o corridag de la
Fig. 2, se corre la barra 106 hacia arriba por medio
de una leva, tope u otro Organo y cuando se deja de
305. enpujar dicha barra corrediza 106 hacia arriba, se
abren las mordazas de agarre 96,96 por su propio
peso y(ggs?% a ocupar la posicidn gefialada por 1l1lineas
de puntoa?en iazén a estar la biela 102 articulada a
la mordaza 96 por un punto bastante distanciado del
310. punto de avpoyo o articulacidn 98, sin que nunca
mieda llegar al punto rmerto ni rebasarle. De egte
modo se puede prescindir de un muelle adicional u otro
dispositivo para hacer volver las mordazas de presibn
96, 96 a su posicidn abierta. Con el fin de graduar o
315. medir 8l espacio que habri de mediar entre estas
mordazas 96, 96, cuando estén en posicidn cerrada, que
serd 10 que determine el espesor de la extremidsad
cerrada de la pieza de ensanche, despuéds de efectuada
la operacidn del suelde, una o0 ambas mordazas 96 irédn
320. provistas de unos tornillos 108 y de tuercas de seguridad
110.

Los medios para sujetar el tubo de cristal 111
durante la operacidn del cierre © suelde de la pieza de
enganche o acampanada estdn designados de un modo

325, general por el niumero de refarencia 112. Comprenden
egtos medios un Arbol de poco cuerpo 114 que revoluciona
en un nanguito 116 al ejercer sobre él una presibn
manual relativamente suave. Dicho manguito 116, vd, a su
vez, nontado de modd que revolucione en los cojinetes 118

330. y 120, gque hay en las prolongacioneg 122, 124, respectiva-
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mente del bagtidor 10, pero va disruesto de tal modo que
exige, psra hacerlo girar, la avlicaeidn 32 mucha nayor
presidn menusl, en comparacidn con 1la que bagta para
hacer zirar el Arbol 114.

Una de las wmanerag de conseguir este resultado
eg pranticando en el manguito 116, unas partes rmescadas
o mortajas 126, 128 deatinadas a recibir una bola 130
empujada a pregidn contra el manguito 116 por un muelle
132 alojsdo en una eavidad 134 de la vrolongacibfn 124
del bhagtidor 10. De egte modo el digpogsitivo porte-tubo
112, desempefia tres Trnclones indepondientes v distintas
en el curso de fabricacidn del vastage, a saber: la
primera aprigionar y sujetar el tubo de cristal 111
durante la operacidén del suelde, segun 3se vé en la
Fig. 3; la gsegunda, soltar el tubo de cristal y oscilar
hacig wn lado fusra de su sgitio pasando por encima
del receptor 30 al terminarse 1la operacilén del suelde,
segun puede verse en la Fig. 4, con cbjeto de jue el
vigtago pueda ser retirado del receptiaculo y tercera
hacar que vuelva el porta-tubo 112 con su garm cerrada
colocandose directamente por encima de las mordazas
de apriete y en dispogicidn de abrirse para tomar y
sujetar otro tubo destinado a febricar el siguiente
vaatago de lAmpara.

7l dispositivo de aceidn manual para el
porta-tubo sstd construido y dispuesto de tal modo que
gug variog movimientos puedan ser realizados nmediam te
una sola mano o un solo dado. Dicho porta-tubo 112 es
accionado a mano por un cisuefial 136 que va sujeto a la
parte inferior del arbol 114 por medio del tornillo de
presifmn 138. T la extremidad superior del manguito 116
hay montado un 8rgano en forma de horquilla que oscila
en unifn del manguito y t1ene una mordaza fija 142,
sujeta por medio de ajuste en su varte rebajada 144. E1

ciguefial 146 v4 sujeto por medio de un tornillo 148 a 1a



370.

375.

380

385.

93]
[le]
o
L]

395.

400.

116608

ESPECIAL MOV,

extrenidad superior del Arbol 114, por encima de la
horquilla 140 y revoluciona en unidn del arbol 114. ™ la
ranura 152 pivota una mordaza movil 150, estando dicha
ranura formada entre 10s brazos 154,154 de 1la horquilla 140
y unida al cigtiefial 146 por medic de la biela 156, de modo
que la rotacidén parcial del 4rbol 114 determine la
ayertura y cierre de la mcrdaza mbévil 15C contra la

mordaza fija 142.

Hay preovisto un tope para limitar el movimiento de
retroceso de la mordaza mbvii 150, que consiste haciendo
que tropiece en la bese de la ranurs 152 de la horquilla
140. La mordaza mbvil o giratoria 150 estéa apretada o
empujada normalmente contra la mordaza fija 152, por medio
de un rmelle 158 que cifie la parte inferior del Arbol 114
y V& amarrado por unc de¢ gus extremos en la tmesca 160
del ciglerial 136, y recibido por su otro axtremo en otra
nuesca 0 vaciado 162 que existe en la prolongacidn 164
del bastidor 10 '

Para efectuar el primer movimiento del portstubo
112, o sea psra insertar en &l un tubo de cristal 111, se
empuja la manivela 136 hacia dentro venciendo ligeramente
la tensidn del muelle 158; determinando una revolucidn
parcial del Arbol 114 en su manguito 116, y haciendo
que la mordaza mdvil o giratoria 150 se desvias de la
nordaza Tija 142, para que el tubo de cristal 111 se

pueda introducir a mano entre las mordazas o garras 142

y 150. Al soltarse 1la manivela 136, las dos nordazas

con el tubo ae eristal 111 cogido entre ellas, se mantienen
cerradas por el mueile 158. Tn este primer movimiento,
el manguito 116 y la horquilia 140 que a &1 va sujeta
pernanecerl estaciongrios, giendo los tUnicos brganos que
entran en movimientv el &rbol 114, el ciguedal 146 que
a 61 v4 sujeto la bicla.156 y La wmordaza mdvil 150.

Al terminar la operacifn del suelde, no tan solo

es necesario' abrir las mordazas 142 y 150 para dejlar
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suelto el tubo de cristal 111, que forma ya entonces
parte dei vastago cuupleto, sino que, ademds, hay qie hacer
qua Oscile 2 un lado e1 porta-tubo 112 a fin de degviarle
de las mordazas de apriete 74, de modo cue el vdstago
completo se yueda retirar de su cabeza de formacidn.

La primera de estas funciones se realiza
mediante apiicacidén de una ligera presidn manual a la
manivela 156, transmitiendo as{ rotacibn al Arbol 114
para abrir lag mordazas 142 y 150 a fin de que suelten
el tubo o barra 11l. Wsto hard que la mordaza movil
150 se ;onga en contacto con la base de la ranura 152
que exigta en la horquilla 140, y al aplicarse mayor
presidn manual a la manivela 136 para hacer girar el
drbol 114, la ga.ra o mordaza mévil 150 se apoyaré
entonces con fuerza en la base o fondo de la ranura 152,
obligando a la horgquilla 140 a participar de su rotacifn,
venciendio de este modo el efecto de sujecidn de la bola
tensora 130U que se haliaba alojada en 136 y haciendo
girar el manguito 116 en sus cojinetes 118, 120, de cuya
manera el porta-tubo 112 es impelido a la posicidn
reypregentuda en la fig. 4, en la que aparece retirado de por
enicima de las nordazas ds cierre 74,74. Tl porta-tubo
quedsa sujeto de 1:0dc arovible 0 aflojable en esta ultima
vogicidn, por efacto de la entra 'a da ia bola tensora 130
en la segunda mortaja 18 del manguito 116.

Para volver a colocar el porta—-tubo 112 en alineacidn
lateral con 1l.s nordagas de apriete v cierre 74 y ya en
¢igposicién de fabricar el siguiente vdstago, se corre la
nanivela 136 hacia fuera desviandola de la csbeza del
vastagc, ejerciendo en ella cierta presidn la rotacidn del
frbol 114 en direccidn opuesta s la en que Se abren las
mordazas .42 y 150, obliga a la mordaza giratoria 180, a
apoyarse Tirmemente en la mordaza compafiera fija 142,
moviendo de este modo la horquilla 140 y el manguite 116

en unién de ella, en antagonismo a la presidm de la bola
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§ tengora 130 que se sale de la mortaja 128 pars entrar en
&\ 1z mortaja 126 en la que el porta-tubo 112 ~rstd completamente
vuelto. ™ tope de fijacidn 166 va sujeto con ajuste
graduable al nanguito 116 por medio del tornillo de
440. regiaje 168, de modo que al estar el porta-tubo 112,
sujetando el tubo 111 en alineacién con las mordazas de
apriete, cocmo ocurre durante la operacién de la goldadura,
esté la cara lisa o plana 166' de dicho tope tocando en
la gupsrficie piana 170 de la prolongacién 172 del bastidor 10,
445. segin se vé on la Fig. D.
™ funecionamiento de una mAquina que comprende
varias de estas cabezas, para la fabricacidn del vastago
es ruy sencillo. ling cabezas quecontienen las partes
0 piezan de lo§Véstagos sujetas por medio de resorte, en
450. la forma que queda explicada, son puestas en rotacidn
en sentido arxizl, por ejemplo por el pifidn 14, que hay en
el trozo de Arbol 12, mientras que estén fabricandose
dichos vastagos, v exceptu en los mo-entos en que
llegan al nto de degcarga y de nueva carga. Esta
455, disvogicibn estd tecmada con 2l objeto de asegurar el
cal mtamiento "niferne, %ante de la boquilla o pieza
ensanchada como de 1las plazas del vastago antes de
la overacidn del sualde y durunte eils, como asimismo
durante el reccocido ¢c %enple del vastago después
460. de 1a scldadura y anteg de ser retirado de la oabeza de
formacifn. Con ello ce radiuce a un minimum la posibilidad
de que se rasquebrajen 1los vistagos, dando por regul tado
la produccién de un artfeuwloc de priuwera calidad con
muy peauefia pérdida o quebianto en ia fabricacidn .
465. Al 1legar la cebeza del vastago szl punto de
descarga y de carga cesa de revolucionar en gentido
axial v entonces el operario retira de la cabeza el
véstago terminado y vuelve a cargar dicha cabeza insertando
a mano una varilla de cristal y dos alambres o hilos de

470. entradas en el recepticulo, una boquilla o pieza ensanchada
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entre lags mordazas de apriete y un tubo de cristal en el
porta-tubo. La cabeza cargada con su vAgstago empieza
entonces a girar en sentido axial, y es desplazada

del operario y colocada por delante de unpo o mas sopletes
donde lag piezag del védstago reciben un calentamiento
preparatorio. Seguidamente se coloca dicha cabeza

por delante de una llama de mayor fuerza, y cuando el
extremo de la boquilla ensanchada que ha de ger cerrada,

y las piezas o partes integrantes del vhgtago estan

1o suficientemente calientes, se aprietan las mordazas

de presidn momentineasmente una contra otra por medio de
una leva 0 cualquier otro frgano, dejando cerrada

la embocadura por su extremo y empoirada en ella la varilla,
el tubo de cristal y los hilog de entrada. Se inyecta

aire comprimido por el tubo hasta que queda formade una
gbertura en la pared de la embocadura ensanchada, en
comunicacibn con la perforacifn del tubo de vidrio.

Para el recocido o temple del vAastago, se coloca éste
delante de uno o mas puntos con sopletes que tienen
llamas cuya intensidad va en disminucién, a fin de evitar
un enfriamiento desigual o demasiado rdpido del véastago.
Una vez que la cabeza con su véastago ya terminado y
enfriado en parte llega a la estacifn de descarga y nueva
carga, el operario retira 1la espiga completa con la mano
y vuelve a cargar la cabeza de formgcidn con las diferentes
piezas para la prcduccién del vastago sigulente, repiti én-
doge éste ciclo de trabajo indefinidamente.

N O T A

Habiendo ya descrito ampliemente la naturaleza de
nuestro invento, asi como la manera de llevarlo a la
préctica, debemos hacer constar que las disposiciones
anteriormente descritas son susceptibles de iigeras
modificaciones de detalle, sin que se altere el principio
fundamental del invento, y 1lo que constituye su esencia y

por 1o gque solicitamos patente de introduccidn por DIEZ
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afiog en Egpafia es por: "Perfeccionamientos en la
congtruccibn de lamparas eléctricas incandescentes";

caracterizdndose por lo siguiente:

12.= Por el empleo de ung cabeza para juntar
y goldar unas con otras las piezas o partes del vastago
de una lampara, caracterizindose por un porta~vastago
provisto de medios vyara abrir inicialmente 1las mordazas
del porta-vastago y hacerie luego girar como una sola
pieza.

29.= Una cabeza segin se especifica en la
reivindicacidn 12, caracterizada por el hecho de que las
mordazas pueden gser abiertas, aplicandduna presifn suave
o ligera, efectudndose la rotacidn del porta-vastago o

porta-tubo mediante la aplicacidn continuada de una

nayor presidn, presibén que puede ser aplicada a mano.

39.= Una cabeza para la formacifn y suelde
de las piezas que integran el vAstago de una lémpara
el éctrica, caracterizada por el hecho de llevar un drbol
rotatorio pars accimar 1las mordazas, tenlendo este arbol
un manguito que 10 rodea y al cual v& unido el porta-vastago,
vendo el expresado mangnito montado de manera que su
movimiento de rotacidén sea limitado.

49,= Una cabeza con arregio 2 la reivindicacidn 38
caracterizada por el hecho de que el porta—véstago va
dispuesto de menera que pueda aflojarse en saus dosg posiciones
de cierre.

59.= Una cabeza con arreglo g las reivindicaciones
32 y 48 caracterizada por el hecho de estar tomadas las
debidas disposiciones para retardar en forma graduasble
el movimiento del manguito durante la aplicacibn de
la 1ligera presifn que =fectda la apertura de las
mordazas.

62.= Una cabeza con arreglo a la reivindicaciln 1%
caracterizada por el hecho de que los citados medios

comprenden ung bola empujada por un mielie y destinada a
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pene trar en unas mortajas del manguito, siendo necesario
ejercer sensible presibn para desalojar la citada
bola de la mortaja donde va agsentada.

72.= Una cabeza con arreglo a2 unz cualcuiera de
las reivindicacioneg pfeoadentes, caraecterizada por el
hech0 de que una de las merdszss es fija, pudiéndose
separz la otra de ella contrarrestando la sccidn de un
ruaelle.

82.= Una cabeza con arreglo g una cualquiera de
las reivindi caciones precedentes, caracterizada por el
hecho de que el porta-viéstago pusd~ ser colocado en
alineacifén y fuera de alineacifn de con una mordaza
abocingda, para recibir y sujetar una boquilla y un
receptdculo destinado a recibir un soporte para el
filamento y losg hilos de entrada en la lémpara o
bombilla.

"Perfeccionamientos en la congtruccidn de
léamparas eléctricas incandescentes"; tal y como
queda gubgtancialmente descrito en la presente

rmembria e ilustrado en los dibujos que se acompafian.

Esta memoria congta de diecisiete hojas escritas

poYr una sola cara.
Madrid,~?$ de “nero de 1930.

Fisler Flectric Corporation.
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