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MEMORIA DESCRIPTIVA
parea solicitar
PATENTE DE INVENCIGYN
 en
EsSPAla
' poxr VEINTE afics

& nombre de N,V. FPHILIPS'GLOEILAMPENFABRIEKEN, entidad holande-
sa, establecida en Emmasingel 29, Eindhoven, Holanda, por:
"HETCDO DE FABRICACION DE CUZRPOS QUE CUNMSISTEN EN ALALBRE
ARRCLLADO HELICCIDALLENTE"

La presente invencidn ge refiere s un método y a un dis-
positiﬁo para fabricar euerpcs que consisten de glambre arrolla-
do helicoidaluente, en partiocular filamentos para vélvulas ter-
moiénicas, lémpsaras eléctricas incandescentes y lo giniler, en
que un alambre de arrolladc sobre un mendril y el productc obte-
nido es hecho pasar por una zona de calentamiento.

In algunas lémparas y valvulas, estcs cuerpcos son confor-
madcs en una forma que tiene curvas comparativamente aguzadas,
por ejemplc la forma de una . Los cuerpos muestran una tenden-

cia a deformarse o afin a arrollarse entre sf, y esto debe ser
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evitado. Hasta ahora, para este fin se ha utiliZado un método
que comprénde las etspes de pasar un glambre arrclladc sobre
un mandril a trevés de un horno, cortar el slambre y el mandril
en trozos y disponer estos trozos en recilpientes en posicién
derecha y luego tratarlos térmicamente de modo que scn elimi-
nadcs los esgfuerzcs producidos en el proceso de devanade heli-
coidal (procesc que también es llamado proceso de arrollamien—
to), esfuerzos que son significontes en la mencionada deforma~
eién indeseable. Luego los cuerpos pueden ser conformadous pox
medic de una méquina dobladora y ser sometidos a otros trata-
mientos, por ejemplo para ser recubiertos cataforédticamente
con una pasta y fusionados.

Esta serie de operaciones requiere mucho trabajo me~
nuel. La mecanizZacién es substancislmente imposible,

La presente invencidén provee un método qué claramente
conduce a una mecenizacilén a efectuarse por medios adecuados,

De acuerdo con la invencién durante el tratamiento tér-
mico el mendril ea toreido en una direccién tal que el slam-
bre srrollado gobre 61 se afloja ligeramente,

En una reelizacién del métodc de acuerdc con la inven-
cién, la razdn de torcedura se equipars a la velocidad del
pasaje a través de la zona de calentamiento,

Se ha encontradc que el uso de la invencién hace pusi-~
ble obtener un alambre que es axrcllado sobre un carretel y
puede ser cortado y doblade automiticamente, después de lo
cual puede ger llevado zutométicamente a otras etapes operati-
vas; de modc que todo el proceso puede ser mecanizado. La de-
formaecién y el enroscamiento entre si del slambre deblade pre-

cedentemente mencionado pueden ser completamente evitados.

Ademés, el peligro de roeturg del slambre en los puntos:
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de doblado, por ejemplo las puntas de la M s reducide por el
hecho de que el alambre es arrollado més flojamente gobre el
niicleo,

Un dispositivo para llevar a la practica el método de
acuerdo con la invencién esté proviato de la manera conocida
con un carretel de suministro para el slambre arrcllado sobre
un mendril, un carretel recogedor para este mandril y alambre,
¥ por lo menos un horno a través del cusl es hecho pasar el
glambre en su camine desde el carretel de suministro sl carre-
tel recogedox.

De acuerdo con la invencién, unc de los carreteles es
giratorio elrededor de un eje dlametral de modo gue el alam-
bre y el mandril pueden ser enroscados en su caminc entre los
carreteles,

A fin de que la invencidn pueda ser ficilmente llevads a
la préctica seri descrita a continuscidén detalladamente, = ti-
tule de ejemplo, con referencia al dibujo esquemético acompa~
filado, en ques

La figura 1 es una vista frontal en elevacién de una
reslizacién de un dispositivo de acuerdo con lu invenceibn, y

La figura 2 es una vista lateral en elevacifn del mismo,
mientras qgue

La figura 3 es ung vista en elevacién de un filamento
doblado en forma de I, ¥y

La figura 4 es una vista en eleveeidn de un filumento en
formp de M deforuado.

En las figuras 1 y 2, un carretel de suministro 1 esté
montedo para girar scbre un husillo 2 gue egté sseguradc a un
brazo 3 que, en su extremo inferiovr, lleva un rodille de guia

4 para un glambre 5 heliccidzlumente devenadc sobre un nicleo,



10

15

20

25

30

nientras que su extremo superior estd unido a un disco 6 gue
estd asegursdc a un eje 7 que esté montado giratoriamente en
un cojinete 7a.

El eje 7 es impulsado, a trevés de une transmisibn que
comprende poleas 8 y 9, y una cuerda 10, pur un eje 11, y éste
és impulsado s su vez, & través de una transmisibén 12, 13, 14
por un motor 15,

El glambre 5 sale del carretel 1 y pasa scbre el rcdillo
4 @ través de dos hornos 16 y 17 a un carretel recogedor 19
mentado giratoriemente sobre un hugillo 18, El marco de la mb~
quing estd indicedc por la referencia 20.

La toraién deameada sobre el filamento entre los dos ca-
rreteles esth determinada por el nlmero de revoluciones del ca-
rretel 1 alradedor del eje 7.

. 8e ha encontrado que para un slambre de aproximadamente
50 micrones de difémetro, que es arrollado con un paso de apro-
ximedemente 80 micrones sobre un mendril de aproximadamente 70
micrones de difmetro, una rszdén de paso a través de los hornos
16 y 17 @ 330 ems. por minutc y una velcocidad del carretel 1
glrededor del eje T de aproximadamente 700 revolucicnes por
minuto, substenciclmente eviten la def'ormacién y el enrcscado
entre si del zlambre devanado en los puntos de doblado A y 3
(figura 4) de un filamento en forma de 1,

Egte es solamente un ejemplc, La velocidad de arrolla-
miento puede ser aumentada, en cuyo caso la razdn de paso a
trevés de los hornos también debe ser aumentada.

Esta sclicitud, que correspcnde a la presentada en Holen-
da el 27 de Getubre de 1958, bajo el Nim, 232,657, se acoge a
los beneficios del articulo 51 del vigente Estatutc sobre Pro-

pledad Industrizl,
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Los puntos de invencidn propia y nueva yue se present:n

¥OTA

pera yue seun objeto de estu Putente de Invenciln en Lapaiis,
por VEINTE wiios, son los siguientes:

le, - l¥todo de fabricaciln d2 cuerpos yue consisten en
elambre zrrollado helicoidelmente, en particular filsmentos
para vilvulaes termolbénicas, limparas eléctricas incondescentes
y 1o similer, en yue el glumbre esg agrrollado scbre un mandril
vy €l producto obtenido es hecho pasar a través de une zone de
celentaniente, caracterizado por el hecho de yue durante 1=z
etapa de calentamiento, el mundril es toreidc en un sentido
tal gue el glambre arrcllade scbre €1 ge afloja ligeramente.

2¢. - l¥tode de acuerdo con la reivindicscién 1, carac-
terizado por el hecho de ue la ruzdén de torcedura es eyuipa—
radu & la razin de puso a través de lu Zona de calentemiento.

32, - l#todo de acuerdo con la reivindicamcifn &, carace-
teriZado por el hecho de que un wlembre de uproximadamente 50
micrones de difmetro, que es arrcllado sobre un mendril de
aproximadamente 70 micrones de difmetro con un puso de aproxi-
m=damente 80 micrones y es hecho pasur o través de la zonw de
calentamiento « unu velueidad de 330 ems. por winuto, eés tur-
cido a una veloecidad de 650 a 750 revoluecionzs por minuto.

42, - Liétodo de fabricacibn de cuerpos yue congisten en
al ambre amrrollado helicoidslmente,

Tzl y como se ha deserito en le liemoris gue sntecede, re-
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presentado en el dibujo yue se wmecmpsiia y con los fines que se

han especificado.

Egta lMemoris constz de seds hojas escritus por una sola

cara.
Madrid,
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