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Este invento se refiere a un método de hacer una lémpare
incandescente eléctrica y uns montura para la misma,
Un tipo de lémpara incaidescente en uso comin _egla ac~
tualidad para ciertas aplicaciomes de alumbrado tales, DOT
S.~ ejemplo, como el alumbrado de paneles de instrumentos y del
interior de vehfculos, tiene la forma de una lémpara tubular
miniatura de dos extremos o de la denominada limpara en fes-—
t6n, que comprende una envolvente tubular de vidrio o ampolla
en la cual estd hei:méticamen’ce encerrada una monturs de lém-
10.,~ para que consisbe en un filamento conectado a través de un
par de conductores de alimentazcidn o alambres que estin pasa~
dos herméticamente a través de los respectivos exbremos opues=
tos de la envolvente, La envolvente, usualmente, estd provis-
ta de un relleno de gas inerte y de terminales de extremidad
15.~ o conbactos que tienen en general la forma de casquillos me-
t4licos exbtremos pegados o sujebos de obtro modo & los extre-
mos opuestos de la envolvente.
Los métodos empleados hasta shora para fabricaer estas
lémparas incandescentes miniatura de dos extremos han sido
20,~ de ordinario bastante complicados y costosos, Ademés de re-
querir unz cantidad considerable de mano de obra, tales mé-
todos anteriores para la fabricacidén de las lamparas han su-
puesto el uso de varios tipos di.feren‘aé-s de maquinas compli=-
. cadas y caras para hacex las lémparas tales como, por ejemplo,

25,~ una miquina montadora para fabricar la montura de la lémpars,
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una maquine entu.badq:ca y cerradora para unir un tubo de eva-
cuacidn & un extremo de la envolvente y cerrar la montura de
la lampara herméticamente en los extremos opuestos de la en-
volvente, y una méquina evacuadora para evacuar la eiwolvente
¥ llenaxrla luggo con un gas inerte y para despunbar é?. tubo
de evacuacidn, asi como una miquina encasquilladora pura unir
los casquillos metalicos extremos a los extremqs opuestos de
la eavolvente. A causa de estas clrcunstancias, la fabrica-
cidén de tales ldmparas incamdescentes de dos extremos del ti-
po miniatura por los métodos anterlormente conocidos ?i!esulta-
ba demzsiado costosa para que fuera econdmicamente factible,
Por consiguiente, es un objeto del invento crear un mé-~
todo ﬁuevo ¥y poca costoso para hacer limparas incandescentes
del tipo de dos exbrgmos que se presta por si mismo a_la. fa~
bricacién a gran velocidad totalmente automitizada y que re-
quiere un minimo de equipo de fabricacibén de las limparas,
D:Lcho en pocas palabras, de acuerdo con un aspecto del
invento , un porta-montura de lémpara se inserta a través de
una envolvente de vidrio de limpara que tiene aberturas en
sus extremos opuestos y‘e-ntonces se fabrica una monturs de
lémpara. sobre el extremo insertado del porba-montura,después
de lo cual la envolvente y el porta-montura con la montura
formada, manbenids en élL se vuslve a situax para colocar lx
montura en posicién de cilerre dentro de la envolvente y la
montura es entonces herméticamente cerrada en los exbremos
opuestos de la envelvente, El interior de la envelvente pue-
de proveerse de un relleno de gas inerte que puede introdu-~
cirse en ella, después del cierre de la montura en uno de los
extremos de la envolvente, barriendo el interior de'la envel—

vente con un gas inerte dirigido dentro de ella & través del
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obro extreme abierto de la envolvente desde una tobera de
barrido insertada en 6L, y se clerra luego heméti.&axﬁénte

la monbtura dentro de dicho otro extremo de la envolfrieﬁte in-
mediatamente después de quitar 1o btobera de verrido de &1.

De acuerde con obro aspecto del invento, la mqﬁtﬁ:ca. se
:Eorma'sob:cg el extremo insertado del porta-montura 'a'ggarran-
do un ‘ozozq de alambre entre dicho porta-monturs y un S&gun=
do porta-montura situado exteriormente a la envelvente,cor-
tando el tTozo de alembre en una zona situada entre inichos
porta.-mqni_:ura.s para formar dos alambres de a.limenta;éi“’dh Se-
parados, y cansctando luego un filamento a trawés de los ez~
tremos cortados de los alambres de alimentacidn agarrados.

Podrd comprenderse mejor el invento por la siguiente
descri;gcj.(m detallada tomada conjuntamente con los dibujos
adjuntos,

En los dibujos:

Las figuras 1 a T ilustran las operaciones suceslvas del
proceciimiento que entran en la fabricacidn de una lémpara in-
candescente eléctrica de acuerdo con una forma del m&todo del
inventa.

Ia figura 8 es una vista en perspectiva de la lémpara
acabada producida por el método segin el invento,.

Las figuras 9 y 10 son vistas que ilustran las operacio-
nes iniciales sucesivas que entran en la fabricacién de una
limpars incandescente eléotrica de acuerdo con uma forma mo-
dificada del método del invento,

Con referencia a las figuras 1 a 7 que muestran el método
preferido de hacer las limparas de acuerdo con el invento,uns
envolvente de vidrio de dos extremos o ampolla 1, preferible-

mente de forma tubular como se muestra y provista en sus ex—
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tremos o_puestos de aber‘buras 2y 3 en pa::tes 4y 5 de cuello
de didmetro reducido, respectivamente, se coloca pxime*ro S0~
bre un portador de alambre de alimentacién vertical & tandril
6, de modo que se efectﬁe la insercidn del porbador éémbleta.-
mente a través de la envolven’ce l por las aberturas 2,7 en sus
exbremos opuestos, En tal posicidn, la envolvente 1 est’ dis~-
pue sta verticalmex;te- con las aberturas de sus respectivos ex-
tremos opuestoes 2, 5 verticalmente alineadas una con otra, y
puede ser soporbada adecuadamente en tal posicibn, p'qr“ejemplo,
por descansar su extremo inferlor sobre un collarin '? de sopor=
te de la envolvente que Todea al poxrtador 6. 7

Con el portador 6 asi insertado a través de la envolven-
te: 1, el exbremo de un trozo recto de alambre 8, del cual se
forman los alambres de alimentacidn 9, 10 (figura 2) de la lém-
parz, es inserbado entonces en el portador & y es firmemente
cogide por &1, Para esto, el portador 6 estd provisto de una
abertura o paso 11 de recepcidn del ala.mbre (figura 1) que se
extiende verticalmente, en su extremo superior dentro del cual
paso el alambre 8 es reeibido y cogide entre mordeszas de aga—
rre adecuadas (no mostradas) situadas dentro del portador 6,
El trozo 8 de alambre es alimentado de preferencis desde un
carrete de reserva continuo 12 dispuesto directamente encima
de la extremidad superior del portador 6 del alambre de ali-
rqentacién. ¥ es coglde adicionalmente por un porfador superior
15 compussto adecuadamente de mordazas de sujecidn, tal como
un par de mordazas 14, 15, de modo que se extiende vertical-
mente en alineacidn coaxial sustancial con la envolvente 1 y
sus aberturas 2 y 3, Mlentras estd cogldo en los portadores
6, 13, el trozo de alambre 8 que se extiende entre ellos es -

cortado separdndolo del resto de la reserva 12 en un punto si-
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tuado encima del portidor superior 13, como se denota con l=
1inea de trazos y puntos 16 de la figura 1, por meci':i:o"é:t corta-
alambres adecuados (no mostrados}). ; ‘

El trozo cortado de alambre 8 cogido en los po:'c'{:.éldore.s 6
¥ 1% es cortado luego en dos e un punto entre los ‘.c'ib'é' porta-
dores, como se lm seflalado por la linsa de trazos ﬁ-buﬁtos
17 en la figura 1, para .fprmar de este modo dos alambres de
alimentaclidn separados 9 y 10 (figura 2) de longitud susten-
cialmente igual, Las partes de los exbremos interioree cor-
tados adyacentes o enfrentados de lds alambres de a'ii.;nenta-»
cidn cogidos 9 y 10 son luego formadas de nuevo de m'o'do ade=
cuado pars dar partes de conexidn de un filamento, po:é ejem=
plo, dando a dichos extremos de los alambres dobleces parcia-
les en Z 18 como se musstra en lineas de trazos en la fig. 1 )
y conformando ganchos 19 de sujecidn del filamento, entre los
cuales se conecta luego un filamento helicoidal 20 tal como
una hélice de alambre de tungsteno, o se sujeta, como se mues-
tra en la figura 2, para completar asf la fabricacibn de una,
montura de lémpara 2L en el porbtador inferior 6 insertado y
en el portador superior 13, Después de la formacidn de los’
ganchos 19 de sujecidn del filamento perc antes de sujetax la
hélice 20 del filamento en ellos, los alambres de alimenta—
cibn 9, 10 pueden situarse de nuevo axialmente uno con rela-
cibn al otro, por ejemplo, moviendo el portador inferior 6
hacia o desde el portador superior 13, a fin de espaciar asl
exactamente las partes o ganchos 19 de conexidn del filamento,
de los alambres de alimentacifn, en la distancia necesaria
predeterminada para efectuar la sujecién de la deseada longi-
tud de la hélice del filamento 20 entre ellos,

Después de bterminads la montura de limpara 21, se aplica
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sobre las partes de los alambres de alimentacifn 9, 10 inme—
diatamente adyacentes a sus extremos 19 en ganchb, bal- como
sobre las partes en doblez angular en Z 18 de los miérﬁbs, un
material de gebtter de tipe usual 22, tal como wna mEela de
aluminio en polvo y zirconio en polvo, por ejemplo .'El matew—-
rial de gebter 22 sirve para impedir el ennegrecimieitd in-
medisto de la envolvente 1 de la lémpara al funcionar inicial-
mente o al encender la lémpara terminada, Bl material “Ge. ge-
tter 22 puede aplicarse sobre los alambres de anmehﬁicién

9, 10 en forma de recubrimientos de suspensibn de pol‘m de -
aluminio y zirconio en mezcla con un aglubinante ade;:tado,tal
como nitrocelulosa disuelta e.n un diluyente adecuédo, tal como
acetato de amilo, BL aglutinantg egs quemado en los recubri-
mientos de getter 22 por el calor inhsrente al subsiguiente
cierre de la montura de lémp:;ra 21 dentro de la envolvente 1
de la limpara, .

Manteniendo todavia el agarre de soporte c_le. los portado-
res 6, 13 sobre los alambres de alimentacién 9, 10 de la mon=-
tura de la lémpara 21, la envolvente de widrio 1 y la monbtura
de la limpara 21 son luego situadas de nuevo una con respecto
a otra, por ejemplo, moviendo la envolvente 1 haclia arriba en
torno de la montura 21 para introducir asi la montura en la-
envolvente y situar estas partes en posicidn de_cierre una con
respecto a otra, como se muestra eh. la. figura 3, con el fila-
mento 20 de la monbura de lidmpara mis o menos centrado longi-~
tudinalmente dentro de la envolvente 1, El movimiento hacia |
arriba de la envolvente 1 hacla su posicidn cerrada y el sopor-
te de 1z misma en ella, pueden efectuarse por un retenedor 25
de la envolvente compuesto adecuadamente por un par de mordazas

de sujecidn 23, 25 y movible verticalmente con relacidn a los
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portadores 6, 13 que llevan la montura, Con la montura 21 y
la envolvente 1 mantenidas asi en posicidn de cierz:é,,'-fel eX=
tremo de cuesllo superior 4 de la envolvente es calentado en=-
tonces convenienbemente, porejemplo por medio de llamas de
gas 26 dirigldas contra é1 desde quemadores 27, para.reblan=-
decer el vidrio y unirlo por fusidtn en torno del ala.mb.re de
alimentacidn 9 situado dentro de éL, Simultdneamente con el
calentamiento y el ablandamiento del extremo de cuello supe-
rior 4 de la envolvente de vidrio 1, el interior de la envaol-
vente es barrido con un gas inerte adecuado, tal como nitro-
geno, que es dirigic‘lo hacia arriba a través de la envolvente,
Bl gas de barrido puede dirigirse hacia dentro de la envol~
vente 1 por cho:;;_os de gas desde una btobsra de barride situa-
da en el extremo de cuello inferiox 5 de la envolvente e in-
sértada preferiblenente en una corta distancia denbro del ori-
ficio del cuello inferior 3 de la envolvente, La tobera de
barrido puede estar constituida convenientemente por el ex=
tremo superior del portador 6 del alambre de alimentacién mis-
mo que, como se muestra en la figura 1 puede proveerse a tal
fin de una o mis aberturas de tobera 28 (dos en el caso par-
ticular ilustrado) en su cara exbrema superior para dirigir
los chorros 28a. del gas inerte hacie arriba dentro de la en-
volvente, Las aberturas 28 comunicen con un paso interior 29
que se extiende a través del portador 6 y estd conectado a
una reserva (e alimentacidn de gas inerte, Bl calentamiento,'
de la envolvente de vidrio por las llamas de gas 26 para
efectuar la fusidn del extremo superlor 4 de la envolvente 1
sirve también para duemar el aglutinante orgdnice de los re-
vestimientos de gebtter 22 sobre los alambres de alimentzcidn

9, 10 de 1a montura de la limpara, siende evacuados los pro-
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ductos voldtiles de descomposicibén resultante asi formados

-9 -

fuera de la envolvente por el gas inerte que Pasa a:“_sruj tra~
vés, La eliminacién del aglutinante y de sus productos de
descomposicidn desde la envolvente es esenclal por c*%usas
del efecto perjudioi'al que tendraf.an sobre el funciocnamiento
de la lémpara incluso aunqgue sdlo quedaran vestigicéé,cié ellas
en la lémpara terminada,

. Cuando, dursnte la conbinuacibn del calentamienta.y de
la fusibn del exbtremo 4 de cuello superior de la enyd,:gvente 1
y el barrido simulténeo con gas inertelneia arriba & través
de la misma, el vidrio del exbremo de cuello 4 se ha};;a_a.blan-
dado suficientemente para aplastarse sobre el alambﬁr‘e; de ali~
mentacidn encerrado 9, y empotrarlo, el extremo4 de cuello
ablandado es comprimido entonces firmemente en torne del alam-~
bre de alimentacién 9, por ejemplo entre un par de mordazas
de presidn opuestas 50 como se muestra en la figura 4,para
formar de esbe modo una parte prensadx o de cierre 31 de vis~
tago exterior, mis o menos aplanada, sobre la envolvente,den—
tro y a través de la cual el alambre de alimentacibén 9 queda
entonces herméticamente encerrado de mado que se exbiende len-
gitudinalmente a dicha parte, Como se muestra mis particular-
mente en la figura 8, una o las dos caras planzs del vistage
prensadc 31 se forman con una ranura somera 22 en forma de U
o de V, que se extiende longitudinalmente a la envolvente mis
o menos axialmente a ella, cuya ranura o ranuras estdn forma-
das por un lomo o lomos adecuadamente formados en las caras
de presidn opuestas de las mordazas de presidn 30,

Después del cierre del alambre de aliments_.cién 9 de la-

monture 21 de la lémina en el extremo de cuello superior 4 de

la envolvente 1 de vidrio de la limpara, la envolvente es ba~
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rrida de nueva con un gas inerte que puede dirigirse hq.cia;
arriba dentro de la eg.volvente por chorros de gas zéh"'ﬁroce;
dentes de las aberturas 28 de tobers del portador 6*.':1?;‘1 gas
inerte de barride empleado en esta fase del proceso'b}é fabrie
cacidn de la lémpara, sin embargo, es de la composi“g:'a‘lﬁj:i de-
seada pera el gas de llenado final en la limpara aoé..ﬁ'a;’ia, pre-
firiéndose el argén para este fin. El barrido de la envolven-
te 1 con el ar_gén. u otro gas inerte de llenado debe realizar-
se de tal modo que se asegure una eliminscibn y susttiﬁﬁcién
de toda 1a atmbsfera gaseosa dentro de la envalvente pcn: el
argbn u otTo é;as inerte de llenado, y& que la presencia en la’ '
1limpara cerrada acabada de cualquiex aire atmosférico residuzsl,
o de cualesquiera productos de descomposicidn del aglutinante
orgénico empleado para los recubrimientes de getber 22, seria
muy perjudicial para el funcionamiento de la lémpara acabada,
Para est'o,_por tanto, es esencial que la tobera de: barride o
portador 6, en esta fase de la operac:l_.én de: fabricacibn de la
lémpara, se inserte al menos en parte, por ejemplo, al menos N
1 milimetro o asi en el caso particular ilustrado, dentro del
extremo 5 de cuello inferior abierto de la envolvenite a fin
de evitar as{ la aspiracidn de aire atmos£érico denbro de la
snvolvente por ios chorros 26b de gas de 1lenado que son dirie-
gidos dentro de la envolvente desde las aberburas 28 de tobéra
en la tobers de barrido 6, Simulténeamente con el barride de
1z envolvente 1 con el gas final de llensdo inerte, el exbremo
de cuello Inferior 5 de la envolvente es calentado convenien-
temente, por ejemplo por megiio de llamas de gas 33 dirigidas
contra é1 desde mecheros 34, para ablandar el vidrio y fundir-
1o en torno del alambre de alimentacibn 10 situado dentro de

8L, BL calentamiento del exireino de cuellc inferior 5 de lz en-
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volvente por las llames de gas 33 sirve también para asegurar
todav'ia.. la combustidén complete del aglutinante orgé;m:éb en
los recubrimientos de getter 22 de los alambres de "é.::lj:hlen'ta-y
cidn é, 10 y 1la eliminacibn de los productos de desoonposie
cion voldtiles del mismo de‘.sde la envolvente por e:l:_“‘gﬁé‘a de-
1lenado dirigido hacla dentro de 1= envolvente desde:'-lé. to-
béra de barrido 6,

Guando, durante la continuacibn del calentamiento y de la
Tusidn del extremo 5 del ouello inferlor de la envdli“r_e;il’cé 1y
el barrido simultdneo con el argdn u otro gas inerté-_:d.é‘ llens—
do hacia arriba dentro de ella, el vidrio del erb:cen{d ‘de cue—
110 5 se ha ablandado suficientemente para sex ficilmente com-
prensible, se interrumpe el barrido con gas inerte de la en-
volvente cerrando la alimentacibn de gas a la tobera de barri-
do 6, Ia combinacibén de tobera de barrido y portador 6 se baja
entonces. inmediatamente para retirarla de denbro del extremo
de cuello inferior 5 de la envolvente y estirar el filamento
helicoidal 20 a la longitud final deseada, y el widrio ablan~
dado del extremo de cuello 5 se comprlme entonces inmedia.tg.-
mente con firmeza alrededor del a.]:ambre de alimenbacién 10,
entre un par de mordazas de presidn opuestas 35, para formar
de este modo una parte de cierre o prensada de vistago exte~ °
rior '56 mis o menos plana, susbancialmente idéntica a la parte
prensada superior 31 y a través de la cual se cieri:a. herméti~
camente el alambre de alimentacidn 10 de modo que se extiegda
longitudinalmente a ella, La parte prensada 36 asl formada, -
como 1la otra parte prensada 31 en el otro extremo de la envol-
vente, se provee de una somera ranura en U o V 57 en una o en’
sus dos caras, aplanadas, cuya ranura o ranuras se forman por

uio o mis lomos de forma adecuada. en las carze opuestas o ac— -
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tivas de las mordazas de presidn 35,

La formacidén de la parte prensada de véstago 'in’i?erior
36 completa el cierre hermético de la montura de limpara 21
dentro de la envolvente 1 de modo que esta Gltima c’éns‘bituye-
entonces un recinto por completo cerrado herméticamente que
contiene el gzs de llenado inerte deseado, Todo lo qué queda
entonces para completar la fabricacidn de la limpara segln
el invento es doblar las partes 9%, 10' quesobresalen ha—
cia fuera de los alambres de alimentacién 9, 10 en torno de
los exbremos y hacia abajo contra las carzs aplanadzs de los
respectivos clerres 31, 36 de vastago prensado, de 1z ,mane:»ca.
mostrada en la figura 7, para gque queden de plano contra ellas
dentro de las ranuras 32 y 37 para dque asi{ formen los termi-
nales de conbacto de la lémpara, Bstae operacibén de doblado de
los alambres puede realizarse sobre la misma méquina empleada
para cerral la montura de lémpara 21 en la envolvente 1 o en
une mAquina separada, La limpara terminada 38. formada de este
modo (figura 8) es parbicularmente adecuada para su empleo en
porbalimparas usuales del tipo de grapa de empuje y traccidn,
estando destinados los extremos aplanados 31, 36 de vistago
prensado, de la.= limpara a ser insertadds o acufindos entre los
contactos de grapa elistica del portalémparas que estén for-
mados para saltar dentro de las ranuras 32, 37 de losextremos
prensados 31, 36 de modo dque se ‘apliquen con las partes de
contacto terminales o dobladas 9*, 10* de los alambres de ali-;-
mentacidén 9, 1O situadas en ellaé, Y establezcan contacto
elécbrico con dichas partes,

El procedimiento modificado de fabricacién de lémparas
segin el invento mostrado en las figuras 9 y 10 difiere del

anteriormente descrito solamente en la forme de fabricar la
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monbura de lidmpara 39 sobre el extremo insertado del porta-

dor 6. Asi, con referencia a la figura 9, después & que la

.....

bre de alimentacién_lgvantadq para efectuar la :I.I'lsé':?rb‘ién del
Gltimo completamente _avtra:vés de la envolvente 1, }Jﬁ‘:par de
a.lamﬁres de alimentacién 9y 10 previamente cortadccé“&é lon~
gitud adecuadg; se sitGan en relacién’adyacente aextendiéndose
verticalmente, e,spaciad_os mutt_zamente, con el_ alambre 'io,le-
venténdose desde la combinacidn de portador y toba'.r:a;,_vae ba-
rrido 6 y aganado por ella, y con el otro alambm,‘-lé{}levan—
téndose desde el portador pivotado 40 y cogido por_;-’e'gt, porta-
dor que estd montado para movimiento de pivotamiento en un
plano vertical a través de un arco de ap:dximadamente 180e,
como se ha indicado por la linea de puntos y trazos de la fi-
gura 9, Un filamenta 2§ es concctado entonces a ’oravés de los
extremos superiores de los alambres de alimentacidn 9, 10 pa-
ra de este modo completar la fabricacidn de‘_la monbura de lam-
para 39. Como antes, los extremos de conexién de filamento

de los alambres de alimentacién 9, 10 pueden formarse con
ganchos 19 para coger el filamento 20 y unirlo a los alambres
de alimentacidn, Después de aplicar los requbrimienfos de
gatter 22 a los giamb;es de alimentacidn 9, 10, el alambre

de alimenbacidn 9 es oscilado entonces hacia arriba en un
arca, por ejemplo, por el movimiento de pivotamiento del por=-
tador 40, pasando a una posicién inverbida;_como se miestra

en lineas de puntos y trazos em la figura 9, de mode que quede
en alineacibn vertical, pero espaciado en la distancia ade— 7
cuada, longitudinalmente respecto del otro alambre de alimen-
tacidn 10 para su cierre hermética en el extremo de cuello

superior 4 de lagnvolvente de vidrio 1 de la limpara, La mon-
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tura 39, asi reformada, queda entonces lista para su cierre
hermético en la envolvente 1 que, para tal fin, comb;"éa mue S=
tra en la figura 10, es elevada a posicifn de cierre en tor-
no de la montura ;59. Desde este momento, el resto del prace=
dimiento de fabr_iqacit;m de la lémpara es exactamente el mismo
que se¢ descrlbid antes con referencia a las figu::aé'l:a. Ge
Por la descripeldn éue antecede, seri evidente que hemos
creado un método muy simplificado y econdmico de hacer una
ldmpara incandescente de doble extremo, en comparacidén con
los métodos hasta shora empleados para este f£in, Adémé,s de
limitar el nﬁzne::q de operaciones de :f.‘abricacién de,"L'aS 1ime
paras a un minimo, el método de acuerdo con el invento se
presta por si mismo a una fabricacidn botalmente automatizade
en una sola miquina de fabricacidn de tipo unitario de cons-
truceidn simplificada y sin desperdicio de los materiales em—
pleados en la fabricacidn de 1a'lémpara, tales como sus par-
tes de vidrio, Por consiguiente, a causa de las muchas venba-
Jas que lleva inherentes el usc del método de fabriczcidn de
1imparas segin 'él invento hace que la fabricacidn de las lime
paras incandescentes de doble exbtremidad resulte una empress

econdmicamente factible y totalmente prictica,

N OT A~

Los punbos de invencidn propia y nusva que se presentap.
para que sean objeto de esta Petente de InVenc;_;c’)n en Espafia, -
por veinte afios, s los siguientes: ‘

\ 12,~ Un método de hacer una 1émpara incandescente eléc-
trica,‘cazacterizado por las operaciones de insertar medios

de retencidn de los conductores de alimentacién denbro de una
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envolvente de vidrio que tiene aberturas en extremos opuestos
de la misma, formar una monfura de filamento en e]:“ onductor
de alimentacibn, volver a colecar la envolvente y el “Tetens~
dor uno con relacifn a otra para:situar la montura.’&fé’ fila-
mento en posicidn de cierre, dentro de la envolvenue, y cB~-
rrar la montm:a. de la 1ampara. dentro de la envolvent , 6xten=
diéndose los conductores de alimentacidn a extremos respecti-
vos de la misma, _ ,

22, E1 método del punto 1%, caracterizade po:tqﬁa el con-
ductor de alimentgcic’m es sujeta entre la posici&n;td_e:‘idichos
medios de retencldén situados dentro de la envoltura.j‘y" una. se-
gunda poreldn situada exteriormente a ella, se corta el con-
ductor de alimentacidn en un punto situade entre dichas por—
ciones de retenedor y entonces se monba w filamente sobre
dichas partes cortadas para fomr dicha montura de filamento,

32,~ El método del punto 12, carac’_ueriza.do porque dicha
operacn:’.c'm de cierre incluye hsioperaciones de fundir y ce=-
rrar uno de los exbremos abiertos de la envelvente alrededor
del respectivo conductor de alimentacidn situado dentro de
ella, barrer el interior de dichaz envolvente con una corrien~-
te de g8 iner’ge diriglida hacia dentro de ella desde su otro
extremo ablerto, y fundir y cerrar lv._legq el otro extremo de
la emtolveni;e en torno del respectivo conductor de alimenta-
cion situado dentro de ella, .

42,~ E1 método del punto 22, ca;x:acterizado porque el con~
ducto:c"dg alimentacidn es alimentado & los medios de retencibn
del mismo desde una Teserva cont:t_’.nna de &1 y po:;qv.&,después
de la sujecidn entre dichos medios de retenolfn, el troza de

alambre es cortado del resto de dichs reserva,
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2tz :n
5%,~ "UN MET(DO DE HACER UNA LAVPARA INCANDESCENTE
EIEGTB."‘IZGA": todb' té_.l Y conforme se describe en la presente

PR

415, Méﬁzo;:ié, 1a cual consta de: 416 lineas y a titulo de ejemplo

se. representa en los adjuntos dibujos,

e
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