JC~JP-10752-AD.

sy
R
N

(,5&. foi
SrcAal

¥

PATENTE
DE
INVENCION

a favor de Don JOSE M2 RISTOL TRABATL, Don JOSE BUSQUETS
TRENCH y Don ELEUTERIO MASSONS FONT, todos de nacionali-
dad espafiola, residente el primero'en San Justo Desvern
(Barcelona), Carretera Real, 10, y los dos dltimos en Bar-
celona, Calle Viladecans, 9 y Calle Regds, 18, respecti-
vamente, por ”NUEVO SISTEMA DE FABRICACION DE CASQUILLOS
PARA LAMPARAS ELECTRICAS”.

MEMORIA DESCRIPTIVA

Ia presente invencién se refiere a un nuevo siste-
ma de fabricacién de casquillos para ldmparas eléctricas,
mediante el cual se simplifican las operaciones para su
formacién, obviandose los inconvenientes gque presentan

5e los procesos hasta ahora conocidos, en los cueles, debido
a la naturaleza de los materiales a trabajar, se requie-
ren operaciones complicadas, realizables, Ynicamente median-~
te instalaciones costosas y de rendimiento relativamente

bajo.
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E1l muevo sistema objeto de la invencién prescinde

de aquellos complicados elementos fabricdndose el casqui-
1llo a base de un material pldstico adecuado, el cual, en
la fase de su moldeo, que puede ser por prensado o0 por in-
veccién, es conformedo directamente con el fileteado exte-
rior que corresponde a la rosca de paso universal. En la
base cerrada del casgquillo se incorpora durante el propio
moldeo un disco metdlico, que constituird el contacto cen-
tral para uno de los terminales de la l4mpara.

Una vez finalizado el moldeo, el casquillo se com-
Plementa con un contacto lateral, formado por una lenglieta
o pestafia metdlica, que se sitda entre los filetes de la
rosca exterior formada en el propio cuerpo del casquillo.
Mediante un conducto interior, es factible el establecer
de este modo el contacto con el restante terminal de la
l4mpara eléctrica.

En el proceso de fabricacién de este casquillo pue-
den disponerse varias de estas pestafias o lengietas, las
cuales se colocarédn convenientemente distribufdas por en-
tre los filetes de la rosca.

El sistema no sélo se extiende a la fabricacién
de casquillos de rosca universal, sino, que el mismo puede
aplicarse a casquillos de diferente tipo, tales como cas-
quillos de ajuste a bayoneta. En este caso, durante el mol-
deo del cuerpo de material pldstico que constituye el cuer-
po del casquillo se adicionan a la masa de sus paredes unos
topes metdlicos para retencién del casguillo en el porta-

lémparas correspondiente, incorpordndose, al igual que en



10.

15.

20.

25.

el caso anterior, dos o més discos metdlicos para los termi-
nales de la ldmpara. Todos estos discos asf como la base

del casquillo, estén perforados al efecto de dar paso a

los conductores, gque se fijardn en aguellas piezas metéd-
licas mediante una gota de soldadura,

Pare la mejor comprensidén de le presente memoria
descriptiva, se acompafia un dibujo en el gque, tan sélo a
t{tulo de ejemplo, Se representan unos casos prdcticos de
realizacién del sistema objeto de la invencién.

En dicho dibujo, la figura 1 corresponde a la fa-
se de moldeo del casquillo; la figure 2 muestra este cas-
quillo & -su salida del molde; la figura 3 permite apreciar
la colocacidén del contacto lateral; y la figura 4 es una
vista de un casquillo de ajuste a bhayoneta, obtenido con
el mismo sistenma.

La conformacién del cuerpo del casgquilloc -1~ pue-~
de realizarse mediante el molde =2~ ¥y contramolde ~3- o
bien recurriendo a la inyeccién, empleando siempre para
obtener dicho cuerpo -1~ un material pldstico adecuado,
de elevado coeficiente dieléctrico y resistencia térmica.
En esta fase del moldeo gueda determinado el casguillo
«~l= teniendo su bhase -4~ ahierta y la opuests ~5- cerrada,
proviste ésta de una prolongacibn troncocédnica ~6-, en cu-
y& mesa se incorpore un disco metélico -7-, que estard
destinado a sctuar psra uno de los contactos del casqui-
llo. Igualmente gueda formado en esta misma operacién con-
formadora el filete exterior -8-~, en este caso concreto de

paso universal y equivalente al del correspondiente porta-
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lémparas;

Una vez finslizado el moldeo, el casquillo -1~
presente la forme rerresentada en ls figure 2.

Le dltima oreracién a gue se somete el casguillo
-1~ e8 la que le dota del contacto lateral, gue estd forma-
do por una o varias lengltietas o pestafias -0-, las cuales,
después de atravesar la pared del casguillo, sobresalen
de la misme por entre los filetes -8~ de la rosca exte-
rior. Dichas lenglietas se conectan a través de un conduc-
tor interno ~-10~ con un remache -1l- depuesto en las pro-
ximidades de la bhoce del casquillo, & cuyo remasche se uni-
ré el terminal -12- de la lédmpara, mientras que el termi-
nal -13- restante de la misme se conectard al disco metd-
lico ~7- mediante una gota de scldadura -13-.

Debe indicarse que el orden de operaciones descri-
to puede invertirse, de acuerdo con las necesidades de la
fabricacién, siempre que con las mismes se obtenga el re-~
sultado explicado, que consiste en former el casquillo
partiendo de un material moldeable, de adecuadas propie-
dades azislantes, al gue se incorporan, en parte durante y
en parte después del moldeo, los elementos metflicos pre-~
cisos para el contacto eléctrico.

En la figure 4 puede apreciarse que el sistenma se
extiende también a la fabricacién de casquillos de tipo 4i-
ferente del explicado. El representado es un casquillo de
ajuste a bayoneta, y en su obtencidén se ha recurrido igual-
mente al moldeo del cuerpo -l-, en cuya pared se han empo-
trado durante la primera fase unos pivotes metdlicos, que

estardn destinados a asegurar el casquillo -l- dentro del
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correspondiente portaldmparas.

En la base -5~ de este casquillo se han incorpo-
rado, &l proceder & su moldeo, los discos metdlicos =T7-,
cuyo ndmero dependerd de los terminales de la ldmpara.

Los restantes elementos son los mismos8 que se han explica-
do.

El sistema descrito supone varias ventajas, entre
las gue cabe citar las siguientes;

a) gimplicidad de fabricacidn, toda vez que el
nmoldeo de 1os casquillos no presenta dificultades de nin-
gune clase;

b) abaratemiento de las piezas acabadas, por cuan-
to las mismas pueden obtenerse en serie, ya sea por pren-—
sedo o por inyeccidn; ¥y

¢) posibilided de fabricar casquillos de wariado
color, incorporando a la masa pldstica las cargas o pig-~
mentos necesaxrios.

Serédn independientes del cbjeto de la invencién
los materiales, formas y dimensiones de los elementos em—
pleadog para llevar & cabo el sistema explicado, instala-
ciones complementarias y naturaleza de las piezas metdli-
cas empleadas para obtener la conductividad eléctrice,
Siempre que las variaciones gque se introduzcan no afec-

ten a su esencialidad.
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Se reivindica como objeto de la presente patente
de invencidén:

l. Nuevo sistema de fabricacién de casquillos pa-
re lémparas eléctricas, gue consiste esencialmente en par-
tir, para la formacién de aquéllos, de un meterial aislan-
te adecuado, preferiblemente un material pldstico de ele-
vado coeficiente dieléctrico y resistencia térmica, con
cuyo material se moldea, ya sea por prensado o inyeccién,
el cuerpo del casqguillo, que gqueda constitufdo por une
pieza cilfndrica abierta por una de sus bases y cerrada
por la opuesta, gquedando conformado al mismo tiempo el fi-
lete exterior o rosca y una prolongacién en la base cerra-
da, en la que sSe incorpore durante el propio moldeo uno o
méds discos metédlicos destinados a recibir ulteriocrmente
los extremos Ae losdconductores de la lémpare.

2, Nuevo sistema de fabricacién de casquillos pa-
ra lémperas eléctricas, segdn la reivindicacién anterior
que se cearacteriza por el hecho de gue a la salida del mol-
de se dota &l casqguillo de uno o més contactos laterales,
los cuales estdn constitufdos por lengletas o pestafias dis-
puestes atravesando la pared del casguillo y sobresaliendo
por entre los filetes de la rosca exterior, cuyas lengietas
se conectan & un remache dispuesto en las proximidades del
borde del casquillo & través de un conductor interior, de
cuyo remache partire’la conexidn.

3. Nuevo sisteme de fabricacidén de casquillos pa-
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ra ldmparas eléctricas, segin las reivindicaciones 1 y 2
que se caracteriza por el hecho de que cuando los casqui-
llos son del tipo de ajuste a bayoneta, los mismos se fa-
brican moldeando el cuerpo de material aislante, en cyyas
paredes se empotran, durante el moldeo, los pivotes meté-
licos destinados a inmovilizar el casquillo en el portalém-~
paras8, empotrdindose igualmente en la base de dicho casqui-
1lo los discos metédlicos para el contacto eléctrico.

4, Nuevo sistema de fabricacién de casquillos pa-
ra lémperas eléctricas,.

La presente memoria consta de siete hojas folis-
das, escritas por una sola cara.

Barcelona, & 10 de julio de 1952,

José M8 RISTOL TRABAL

José BUSQUETS TRENCH
Eleuterio MASSONS FONT
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