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~ MEMORIA DESCRIPRIVA
que se presenta para unir a la solicitud
de
PATENTE DE INVENCION
formilade el 26 de Julio de 1962, con el mimero 279 538
e n
 Esrafia
por VEINTE  afios
a naubre de N.V. PHILIPS' Gmmmmmammm, entidad holan-
desa, estaeblecida o Emmasin.gel 29, Emclhoven, Holande., pors
"UN MEPODO DE FABRICACION DE AMPOLIAS DESIINADAS A LAMPARAS
mcumEscmTEs" o )

—
Se conoce un método de fabricar smpollas que tienen un
fondo lenticular destinado & lémparsas incandescentes; més par-
ticulamente a lémparas de minlatura. En este método el extre-
mo abierto de une longitud recte de vidrio tubular estd obitura-
do y forma un fondo espesedo, siendd el vidrio tubular en la
proximidad -del‘mismo soplado en estado caliente para obtener
une parte ensanchada. Con una lémpara provista de una ampolla
de este tipo la lente tiene un efecto concentrador sobre la
luz emitida. El vidrio ftubuler ugado corrientemente tiene un

didmetro relativemente peguefio, por cjeuplo de menos de diez
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milimetros. Con el método conocido la lente tiene un didme-
tro el cual es a lo sumo igual, pero frecuentemente mencr,

que &l didmetro del vidrio tubulasr correspondiente. Con ob-

jeto de conseguir una concentracidn bastante eficaz del haz
los radios de curvabura de las caras de la lente deben ser
bastante pequefios. EHsto significa que la distancie focal de
la lente es teambién relativamente pequefin. Con esta corte dis-
tancia focal la seleccién de la posicidn del filamento con
relecifn & la lente es critica. Con esta clase de lentes des-
10 viaciones relativamente pequeiies de la posicidn especificada

resulten en inexactitudes relativamente grandes del haz que
se foma. Seria por lo tanto ventejoso disponer de un método

pare la fabricacidn de ampollas provistas de dichas lentes,
15

ouyo difdmetro excediers el didmetro del materisl tubular de

pertida. El presente invento proporciona una solucién a este
probleme.

El método segin el presente invento para la fabricacién

de empollas de lentes estd basedo en el método conocido arri-
20

ba deserito y se caracteriza porque despuds de que un extre-
mo del vidrio tubular es deformado & un fondo espesado y an=
tes de que J.a parte de vidrio tubular en la proximidad de di-
cho fmdo sea ensanchade por soplado, la superficie exterior

del fondo eapesado; sin embargo‘ dgfomahle; es puesta en con-
25

tag'to con wn miembro de apoyo, cuya cara de apoyo t:j.ene un ra-
dio de curvaturs mayor qde la cara exterior de dicho fondo

en el instante del primer corixtacfo;' resultendo de este contac-
“to que la parte inferior todavia deformeble se esparce sobre

la superficie del miembro de apoyo y es asi deformeda a un

fondo que tiene un didmetro mgyor y radios de curvatura meno-

res de las superficies lim{trofes, mientras que despuéds del
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ducs una cmtraccidn del vidrio en la superficie de dicho fon~
do, el cual asune asi la forma de una lente de un didmetro
que es al menos 1, lveces el didmetro del material de parti-

da.

La idea esencial del presente invento se basa en coger
parte ael vidrio tubular celiente por medio de un miembro de

apoyo de cmfiguracién especificada, esumiendo asi el fondo

inicial, ya espesedo, un didmetro mayor mientras que, ademés,

los radios de curvaetura de las superficies lim{trofes del fmn-
do lenticular de la longitud cerrade del vidrio tubular son
agrandedos.

En comparacién con una léupera incendescente provista
de la clage de empolla enteriormente conocida, obtenida usen—
do vidrio tubuler del mismo diémetro; parece ser que en una
1ldnpara incandsscente provista de una ampolla fabricada por
el método anteriomente descrito le posicién del filamento
con relacidn s la parte lenticular de la-ampolla es considers-
blemente menos critica.

En un nétodo ventajoso que incorpora el :anento; lz su-
perficle de apoyo; cuendo entra en contacto con la parte in-
ferior sun deformeble y la zona Jonde se mantiene el vidrio
tbuler durente este proceso, son acercades entre sf, Esto
conduce @& la formacién de extremos de forma igual de las em-
pollas trabajadas,

Une disposicidn adecuads pare llever & cabo el método
segin el invento puede proveerse, gsegin el invento; en variar
etapes consecutivas con quemadores los cua.les; en orden de su~
ceaién; obturan por fusiln 1los extremos inferiores abiertos

de las longitudes de vidrio tubuler mantenido por un sujetador
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que forma parte de dicha disposicidn y que es movido & lo
largo de dichas etapas de modo que se obtiene un fondo espe-
sado, mlentras que una etapa alicional comprende un molde de
soplado mul tiple , cuye parte inferior termina discontinuamen-
te en las superficies lim{trofes laterales en el interior de
dicho molde , proveyendose tambidn varies posicidnes préximas
& dicho molde de quemadores que estén dirigldos solamente
hacia la parte inferior espesada, emsanchade en el molde, y
que forme parte de la amnpolls formada en el molde.

Ux; molde de sopledo multiple adecuado para su uso en
la dispos;cidn anteriormente descrita se caracteriza porgque
la parte que da forme a la parte ii:ferior de la ampolla a ser
moldesda en la. forme deseada forma parte de un fondo desligze~
ble con respecto a las partes adicionales del molde,l forman-
do este molde, en au poaleién mes alte, wne transicién dis-
continua entre las pertes laterales de los contornos interio-
res Gel molde y el contorno de la parte inferior del molde.

Bl invento serd descrito ahora més completements con
referencia al dibujo. |

~ En les figwres 1l a 7 ge ilustra en etapes consecuti-
vas camo puede hacerse une enpolla & partir de uan vidrio tu-~
ular recto, abierto en el extremo inferior, cuya ampolls
tiene una lente en la parte inferior que tiene un didmetro
que excede del dléuetro del materiel de partida. De estes fi-
guras; las figuras 5.1; 5¢2 ¥ 53 muestran como se defoxrma
el material tubular en el mdde multiple.

la figure 8 muestra wna ldmpars de miniatura provista
de u.na-empolla fabricads al ejecutar el invento.

Con referencia & la deformecién del vidrio tubular rec-

to a la ampolls provista de una lente, mostrada en la figura
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6, deberia notarse lo siguzente (figures 1 a 6)

El material de partida es formade por una longitud rec-
ta de vidrio tubular l; la cual es agarrede apretademente sn
el sujetador 2. (mostrado disgraméticamente) y es puesta en
rotacién en la direcoién de la flecha A (Figura 1), Entonces
el extremo inferior 3 del vidrio tubular es calentado por
quemadores, de modo qx'ze‘este‘ extremo inferior, como se mues-
ra en las figuras 2 a 4; e3 cerrado por el flujo de vidrio.
Bl quemador estd preferentemente orientado oblicuemente hacis
arribe. |

En la situacidn mostreda en le figura 3 el fondo 5 es
formado en el vidrio tubular por caldeo prolongado, cerran=
dose asf{ el extremo inferior. Le zona 6 del vidrio tubular es
tanbién calentads previamente.

En le situscién ilustrada en la figura 4 el fando de 1la
longitud de vidrio tubular es calentado eadicionslmente., El
fondo 7 es a3f espesado y asume una forme mas o menos lenti-
cular. La parte lenticular 7 tiene un didmetro d;, que s me-
nor que el didmetro exterior d; del material de partida 1,

' ‘Debido a las operaciones combinadas de coleccién y so-
plado, ilustredoas en tres etapas diferentes en las figures
S5ely 5.2 7 5.3 puede obtenerse una llamada empolle de lente;
el didmetro de la lente en la misma excediendo del didmetro
exterior del material de partida 1.

El molde empleado comprende las partes 10, 11l y 12, En
las partes 10 y 1l se provee la foma de la parte de la ampo- '
1lla a ser fabriceda, en este cago en forma esférica{ mientras
que la parte de molde 12 tiene una cara superior 13, que tie-
ne un radio de curveatura ri3; el cual excede el radio de cur-

varura r:7" del lado inferior del fondo 7 en ol instante, cuando
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el producto mostrado en la figura 4 lle
gura 5.

Cuando le longitud del vidrio tubular 1; provisto del
fqndo; que esté todavia retenido por el suﬁetédor 2 llegn al
molde mostrado en la figura 5 s la roteoidn de la longitud
del vidrio tubular en torno & su propio eje es detenida. El
molde de dos partes 10; 1l e8 cerrado en derredor de la lon-
gitud_de vidrio tubular en la situacién ilustrade en la fi-
gura 5.1 ¥ la parte inferior 12; cuya carsa guper.lor estd to-
devia en la posicidn mostrada en la figura 5.1 por lineas
gmesas; se mueve hacia arriba, Cuando la cara superior 13
de esta pafte de molde 12 llega &l lado inferior del fondo
; de la longitud de vidrio tubular l; se alcanza la situa~
cién ilﬁstrada en la figura 5.1 por las lineas de trazos 13',
Durante el movimiento continuo hacia arriba de la parte de
molde 121, le parte inferior 7 del vidrio tubular se esparce
sobre la cara superior 13 de la parte de molde 12 y es asi
eplenade. El material de la perte inferior puede todavia de-
formerse setisfactoriemente.

Durante el empuje adicional hacia arriba de la parte
inferior 12 del molde se alcanzea la situacién ilustrads en
le figura 5.2, en la cual la cara superior de la parte 12
ocupa la posicifn 13", Ademés el gns se oamprime dentro de
la lor}gitud del vidrio tubular desde arriva. La parte de pa-
red 14 todavia deformable de la longitud de vidrio tubulsr
1 asume un diémetro mayor debido & la citeds accién de sopla-
ao. Asi;‘. gradualmente la situacidn mostrsde en la figura 5.3
es alcanzada, donds ge muestra la posioién mds alta de la par-
te de molde 12. Sobre el lado inferior de la longitud de vi- |

drio tubular 1 se forma asi una parte inferior 16, aplanada
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pero espesada, que tiene asi un didmetro meyor. Es eviden-

te adends que la parte de pared 14 se aplica entonces con el

‘lado interior del molde 10, 11, En esta posicién final de la

parte inferior deslizable 12 con respecto & las pertes adi-
cionales del molde permansce una transicifn discontinua en-
tre el borde superior l2a de la parte superior 12 y el borde
inferior 19a de los limites curvalos 19 de las paredes inter-
medies de las pertes de molde 10 y l1ll. Debido a esta discon-
$invidad la ampol}a separada del molde (figura 6) muestrg.; en
su pgrﬁe inferior, una cantidsd relativamente grsnde de vi-
drio, lo cual ayuda & la formeoidn de la lente deseada. Ia
perte inferior de la ampolle todavie nuestre parcia]men‘té en
su lado exterior la dscontinuided inieial (15). ‘

Después de que el molde 10, 11, 12 es abierto y se qui-
ta la eQmpolla, ge vuelve a poner en rotacidn por el sujeta~
dor 2 en torno a su propio eje. Por medio de un nmero de gue-
mad?r‘ee la parte inferior espesada 16, mostrada en la figu-
re 5.3; es calentada de nuevo, de modo que este parte inferior
es deformada por la contraceidn resultante del vidrio y asu-
me por via del molds mostrado en la figura 6, la foma. finel
17 representeda en la figura 7.

‘ Bn posiclones sdichonales toda la ampolla es calentada
por guemedores pera disminuir las tensiones; mientras que se
mentiene la forme de la empolla mostrade en la figura 7. Fiw
nalmente , la ampolle 18 es seperaia del material de partide
; a lo largo del plano B-B indicado en la figura %, de modo
que la empolle estd lista para tratamiento adicionael. Se ve
que el diégetro di'7 de la parte 17 ds la lente es mayor que
el difmetro exterior d; del material de partida. Bste diéme-
tro agrendedo es al menos 1;1 veces mayor que el didmetro del

- 7-
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materiel de partida (dl). Sin embargo mediante una forma
adecuada del molde y perticulamente del didmetro de la pare
te 12 del molde y con un raiio de ourvature adecuedo 'rlj de
la oara superior del mismo, puede oblenerse un didmetro de
lente que es por ejemplo l.4 o 1.5 veces; en ciertos casos
haste dos veces, el di_émetro d, del material de partide.

Los procedimientos aplicados a los vidrios tubulares
se 1leven & cabo preferentemente en une méquina que gira a
modo de saltos; la cual puede tener diegz ¥y seis posiciones.
Petas posiciones pueden estar distribuidas entre los proce-
dimientos & ser llswvados a cabo como sigue.

- En las posiciones 1 y 2 el vidrio tubwlar es introdu-
cido y el extremo 3 del vidrio fubular es calentado previa~
malte; _mapaotimmte} Ila forma del vidrio tubular en estes
posicipnes se muestra en la figurs 1.

En las posiciones tercera y cuarta el extremo del vas-
tggo e8 calentedo adicionalmente de modo que el extremo del
tubo 4 és fundido. Esta situacién ge ilustra en la figura 2.

En la posicidn qp.inta; nostrada en la figura 3; el ex-
tremo 5 del vestago es ohturado y en la posiéién gsexta el ex~
tremo 7 deld vastago es espesado.

En las posiciones septima y octave la parte eilindri=-
oa del vidriq tubular es calentade a une temperatura ta.:!. que
puede ser insuflado pars former una ampolls en la novena po-
gicién que se desoribird en lo que sigue. Bl molde de tres
partes s¢ dispone en la posicién novene.

En las posiciones adicionales el fondo espesado de 1la
anpolla se defome parae obtener la lente de la forme deseada
nostrada en la figure 7.

Antes; en la posicidn decimo sexta, la empolla lista
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es cortgda, pu?ede ger librada de esfuérzos en las pcaicio;
nes precedentes.

Ia parte enseanchada de la ampolla 18 puede ser hecha
de forme diferente de la mostrada mediante une forme edecua-
da de la perte interna de las partes del molde 10 y 1l. Si
se desea; dicha parte emsenchade puede ser cilindrica; con
0 &in eonstriceiones locales.

Ia figura 8 muestra finsluente a escala aumentada wuna
ldnpare pere su uso en una linterna de bolsillo; cuya lém~
para estd provista de una ampolla 20 segin el invento. En es-
ta smpolla hay provisto un pie de talén 21. Los hilos de eli-

mentacién de corriente 22 y 23 de la misma estén obturados

@ la menera empleada pare lémparas de ministurd entre las
carss opuestas del cuello de la ampolla 24 y el tubo de es-
cape; cuyo resto obtursdo 25 se nuestra en la figurs 7. Los
hilog de elimentacién de corriente son suje tedos de una ma-
ners corriente al contacto central 26 y a la parte rosceda
27 de la base de la lémpara por soldasdura, La base de ls léu-
para es sujetada al cuello de la empolle 23~por medio de una .
cantided de pegpmento 28. '
La parte leh’ciculg.r 30 de la ampolls de la lémpara

tiene Gn di dmetro d3o que o8 en este caso aprogimadmnen’ce
1.2 veces el didmetro externo d24 del cuello 24 de la lémpe~
o .

| Esta'solicitud que corresponde a la pmsentgda an Ho-
lenda el 15 de Fehrero de 1962, bajo el mimero 274.868; ge
acoge & los beneficlos del articulo 51 del vigente Bstatuto
gobre Propleded Industrial,
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Loz puntos de invencidn propie y nueva que se presen—
ten pai'a que sean objeto de esta solicitud de Patente dé In-
vencidn en Espafin, por VEINTE aiios, son los siguientes: (

12,~ Un método de fabricacifn de ampollss destinedes
a lémpé.l::as incendescentes y semejantes que tienen un fondo
lenticular en el cual se cierra el extremo gbierto de una
longitud recta de wvidrio tubular para formar un fondo de ma-
yor espesor, y el material de tubo cercano a dicha porcidn de
mayor espesor del material tubular es ensanchado por sopla-
do en eata.@o ce.liente; de menera que dicha parte del vidrio
tubu;.ar adquiera un didmetro mayor que el del material de par-
tida, caracterizado pomue después de la deformacién de un
extremo del vidrio tubular para obtener un fondo de mayor es-
pesor, y sntes de emsancher el vidrio tubular cerca de dicha
porcién de mayor espesor por soplado, se pone en oontacto l&
parte extema del fondo de meyor espesor y todavia deforme~
ble, con un miembro de soporie ouya guperficie de soporte
tigane un redio de curvabura mayor que la parte exterior de
dick}o fondo en ol momento dsl primer contacto, mientras que
oomo resultado de dicho contacto, ler parte del fondo todavia
deformable se extiende sobre le superficie del miembxro de s0~
porte y se deforma es{ para obtener un fondo que fenga un
didmetro mayor y radios de curvatura més pequefios de las su~
perficies limi‘croi‘es ¥y en el cual se obtiene despuds de en-
sanchar por so.plado;.una contraccidn del viclriq en la zona de
dicho fondo por medio de un calentamiento renovado de dicho
fondo, de manera que este fondo toma la forma de una lente con

un didmetro que es por 1o menos 1,1 veces el diémetro del me~
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terial de partida. ‘
2,- Un método como g :Lnda‘%ef\

rizado porque cuando la perte del fondo todavia deformable

3.8

en el punto 1, caracte-

entra en contacto con el miembro de soports, dicho miembro

¥ 1a zona en la que se mantiene el vidrio tubular durante es-

~

te procedimiento, se mueven en direccidn el wno hacia el
otro.

:39.~ Un método de fabricacién de ampollas destinadas
8 lénpar'as incandescente s,

Tal y oomo se ha descrito en la Memoria que antacede;
representado en el dibujo que se acompafia y con los fines que
se han especificado.

Esta Memoria consta de ance hojas escritas a miquina por
une sola oara.
Mearsa, »ll DIC 196
P. A,




@7

™

&
¥,
S

A

oA

—r 5

:gb’.‘ﬁ*‘\\\.‘
e

N
{

N,

N\
\Y

i

R

N 77
[

3l

Al T

L 7




	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



