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por TVEILTE afios
a nombre de COMPAGNIE DES LAMPES, entidad francesa, estable-
cida en 29, rue de Lisbonne, Paris, Francia, por:
"UN MBETODO DE HACER UNA ESTRUCTURA DE MOKTURA PARA UNA LAMPA-

RA DE INCAIDESCENUIAM

Este invento se refiere a un método para hacer una
limpara de incandescencia eléctrica y una montura para ella.

Un tipo de lampara de incandescencia de utilizacidn
comiin en la actualidad para ciertas éplicaciones de ilumina ~
cibn talés como, por ejemplo, iluminacidén de paneles de ins ~
trumentos v techos o interiores de vehiculos, tiene la forma
de una lémpara miniatura tubular de dos extremos o la llama-
da limpara de festdn, compuesta de una envolveite o bulbo tu-
bular de vidrio en la que estd encerrads una montura de lam -

pars consistente en un filemento conectado entre un par de
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conductores o alambres de alimentacidn que estédn cerrados

respectivamente a través de los extremos opuestos de 1a en-

volvente. De forma acostumbrada, la envolvente estd nrovista
de un relleno de gas inerte y de terminales o contactos ex -
tremos generalmente en forms de bases o tapas extremas metéi-—

licas negadas o cujetas de otra forma en los extremos opues-

t0s de la envolvente.

Los métodos empleados hasta ahora para fabricar ta
les lémparas de incandescencia miniatura del tipo de dos ex-
tremos han sido normalmente bastante complicados ¥ caros.
Ademds de regquerir una cantidad considerable de mano de obra,
tales métodos anteriores de hacer lidmparas necesitaban la
utilizacidn de cierto ntmero de tipos diferentes de mAquinas
para fabricar lémparas complicadas y caras tales como, por
ejemplo, una migquine de monturas psra fabricar la montura de
la limpara, une mlguina pars entubar y cerrar, para unir una
tuberia de aspiracibén a un extremo de la envolvenite y cerrar
la mozntura de la lémpara en el extremo opuesto de la envol -
vente, una méquina de aspiracibén para hacer e]l vacio en la
envolvente-y después llenarla con un gas inerte y cerrar en
punta la tuberia de aspiracidn, y una mAquina encasguillado-
ra para unir los casquillos extremos metédlicos a los extre -
mos cpuestos de la envolvente. A causa de estas consideracio
nes, la fabricacidn doméstica de tal tipo de lémparas de in-
candescencia miniatura de dos extremos mediante los métodos
anteriormente conocidos sgeria demasiado costosa para ser
gcononicamente factible.

Un objeto del invento es, por consiguiente, pro -
porcionar un método nuevo y barato para hacer lémparas de in

candescencia del tipo de dos extremos que permite por el mis
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mo su fabricacibn con produccidn de elevada velocidad com
pletamente automitica y que requiere una cantidad minima
de equipo para hacer ldmparas.

0tro objeto del invento es proporcionar un método
mievo para fabricar una lampara de incandescencia del tipo
de dos extremos que permite ls fabricacidn completa de la
lémpara en una sola miguina para hacer lémveras con un mini-
mo de operaciones de fabricacidn.

Brevemente expuesto, de acuerdo con un aspecto del
invento, se inserta un soporte de montura de lémpara a ira~
vés de una envolvente de ldmpara de vidrio que tiene abewtu
ras en sus extremos opuestos, y después se fabrica una mon-
tura de lémpara sobre el extremo insertado del soporte, des
pués de lo cual la envolvente y el soporte de monturs con
la montura formada mantenida en é1 se vuelven a coloczr pa-
ra situar la montura en posicidén de cierre dentro de la en-
volvente y después la montura es cerrada dentro de los ex -
tremos opuestos de la envolvente. El interior de la envol -
vente puede estar provisto de un relleno de gas inerte que
puede ser introducido dentro de ella, después de cerrar la
montura dentro de un extremo de la envolvewnbe, barriendo el
interior de la envolvente con un gas inerte dirigido dentro
de ella a través del otro extremo abierto de la envolvente
desde una boguille de barrido lnsertada dentro de ella, y
cerranlo después la montura dentro del otro extremo citado
de la envolvente immediatamente después de la extraccibn Ge
la boguille de barrido de ella.

De acuerdo con otro aspecto del invento, la montu-
ra ge forma sobre el extremo insertado del soporite de montu-

ra, sujetando un trozo de alambre entre dicho roporte ¥y un
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segunto soporte situado en el exterior de la envolvente,
cortando el trozo de alambre en una regidn entre dichos
portaalambres para formar dos alambres de alimerntacidi se
parados, y conectando degpuds un tilamento entre los extze
mos cortados de los alaubres de alimentacidn sujetos.

Avarecerén otrog objetos y veutajas del iuveunto
en la siguiente descripcibn detallada de sus variantes y de
log dibujos que se acompafian;

Bn los dibujos, las riguras 1 a 7 representan las
operaciones del proceso sucesivae relaclionatas con la fabii
cacibdn de una lampara de incarndescencia elécirica de acusy=
do con una forma del método que comprende el invento;

.La tigura 8 es unag vista en perspectiva de la lég
para acabada producida mediante el méltodo de acuerdo con el
invento, y

Las riguras ¢ y 10 son vistas representardo las
operaciones iniciales sucesivas relaciounadas con la fabrica
cién de una lémpara de incandescencia eléctrica de acuerdo
con una forme modificada del método ¢ue comprende el inven-
0.

naciendo referencia a las rigures 1 a 7 que mues~-
tran el método preferido de hacer lémvaras de acuerdo con
el invento, se coloca primero una envolvente o bulbo 1 de
lémpara de vidrio de dos extremos, preferentemente de for-
ma tubular segln se muestra y provista en sug extremos opues
tos de aberturas 2 y 3 respectivamente en las partes extre-
nas 4 y 5 de cuello con didmebtro reducido, sobre un porta -

alambre 0 mandril 6 vertical del alambre de alimentacibn de

forma que se efectile la insercidn del portaalambre couple -
tamente a través de la envolvente 1, a través de las aber -
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turas 2, 3 de sus extremos opuestos. En tal posﬁ%ién, la

envolvente 1 estd dispuesta verticalmente con sus abertu-
ras extremas opuestas 2, 75 alineadas verticalmente embre
si, v puede esctar soportada en forma adecuada en tal posi
cibén apoyando su extremo inferior sobre un collarin de so
porte de envolvente T que rodea el portaalambre 6.

Con el portaalambre 6 insertado asi a través de
la envolvente 1, es insertado después y sujeto firmemente
por el portaalambre 6, el extremo de un trozo recto de G
bre 8, del que se Torman log alambres de alimeutacidn ¢, 10
{rigura 2) de la lémpara. Con tal propdsito, el portaalam-
bre 6 esti dotado de una abertura o paso 11 (wigura 1) pa-
ra recibir el alambre que se extiende verticalmente en su
extremo superior dentro de cuyo paso se recibe y sujeta el
alambre 8 entre mordazas de sujecidn adecuadas (no repre -~
sentadas) situadas dentro del portaalambre 6. E1 trozo 8
de alambre se alimenta preferentemente desde un carrete
de resgerva continua 12 dispuesto directamente ercima del
extremo superior del vortaalambre de alimentacibn 6, y es—
t4 sujeto adicionalmerte por un portaalambre superior 13
gue congta en forma adecuada de mordszas de sujecidn, ta-
les como un par de nordazas de sujecidn 14, 15, para cue se
extiends verticalmente en alineacién sustanciaimente coaxiagl
con la envolvente 1 y sus aberturas 2 y 3. mientras estd aga
rrado en log portaalambres €, 1%, el trozo de alambre & que
se exbtiende entre ellos es cortado separéndole del resto de
la reserva 12 en un punbo por encima del portaalambre supe-
rior 13, seglin se indica mediante lz linea de punto y tra -
zo 16 de la wigura 1, mediante medics de corte de alambre

adecuadog (no representados).
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El trozmo de alambre & cortado gujeto en 1los poi ;
tanlanbres 6 v 13 es cortado ey dos a continuacidn en un
punto entre los dos portaalambres, seagln se indics median—
te la linea de vunto y trazo 17 de la rigura 1, para £or =~
oy de este modo dos alambres de alimentacidn ¢ y 10 (rigu-
ra 2) separados sustancialmente de longitudes iguales. Lue~
go se da forma de nuevo en forma adecuada a las partes ex -
tremas interiores adyacentes o enfrentadas cortadas de 1ds
alanbres de alimentacidn sujetos 9 y 10 para proporcionay
partes de conexidn de filamento, conformaunio los extremos
de alambre citados con dobleces parciales en % 18 sezln se
muestra en lineas de trazos en la pigura 1 y con ganckos de
sujecidn de filamento 19, entre los que se corects 0 sujeta
después un Ffilamento 20 arrollado en hélice tal como un
alambre eh hélice de tungsteno segln se muestra en la Figu-
ra 2, completardo de este modo la fabricacidn de una montura
de lémrara 21 sobre el portaalambre inferior insertado 6 y
el nortaalambre superior 13. Después de la formacidn de los
ganchos de sujecidn de filamento 19, pero antes de la suje-
cibn del filamento en hélice 20 en ellog, los alambres de
alimentacidén 9, 10 pueden volverse a colocar axialamente uno
con relacidn al otro, mediante el movimiento del portaslam-—
bre inferior 6 acercidndose o separindose del portcalambre
superior 1%, para de este modo espaciar con precizibn las
partes de conexidn del filamento o gauchos 19 de los alam-—
bres de alimentacidn, la distancia predeterminada necesa -
ria para efectuar la sujecidn de la longitud deseada de la
hélice del filamento 20 euntre ellos,

Después de terminar la montura de lampara 21, se

aplica sobre las partes de los alambres de alimentacidn 9,
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10 immediatamente junto a sus extremos en gancho 19;”£a1és
como sobre sus partes angulares dobladas en 2 18, un tipo

de material de Getter convencional 22, tal como una mezcla
de aluminio en polvo y circonio en polvo por ejemplo. E) mg
terial de Getter 22 sirve para impedir el immediata ennegre
cimiento de la envolvente de lémpara 1 en el funcionamien-
to o encendido inicial de la limpara terminada. Bl material
de Getter 22 puede aplicarse sobre los alambres de alimenta
cibn 9, 10 como recubrimiento de una suspensidn del polvo

de aluminio y circonio mezeclado en un aglubinante adecuadc
$al como nitroceluloga disuelts en un diluyente adecuado tal
como amilacetato. Bl aglutinante es eliminado por combustidn
de los recubrimientos de Getler 22 mediante el calor alcan~-
zado en el cierre posterior de la montura Ge limpara 21 den
tro de la envolvente de limpara 1.

Mientras se mantiene todavia el agarre de soporte
de log portazlambres 6, 13 sobre los'alambres de alimenta -
cidén 9, 10 de la montura de ldmpara 21, se vuelven a colo -
car a continuacibn las envolvente de vidrio 1 y la montura
de lémpara 21 una con relacidén a la otra, moviendo la en -
volvente 1 hacia arriba alrededor de la montura 21, para in
troducir de este modo la montura deutro de la epvolvente ¥y
colocar estas partes en posicidn de cierre una con relacidn
a la otra seglin se muestra en la wrigura 3, con el rilamento
20 de la montura de lémnara mis o menos centrado a lo largo
de la envolvente 1. BELl movimiento hacia arriba de la eavol-
vente 1, y su soporte en la posicidn de cierre citada puece
efectuarse mediante un soporte de envolverte 23 compuesto en
forma adecuada por un par de mordazas de sujecidn 24, 25 y

mévil verticalmente con relacidn a los nortaalambres 6, 13
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gue soportan la montura. Con la montura 21 y la euvolvente

1 montenidas asi en posicidn de cierre, el extremo de cue -

1lo superior 4 de la envolvente es luego calentado en forma

adecuaca, como por medio de llames de gas 26 dirigidas con-

tra &1 desde quemadores 27, para ablandar el vidrio y fundix

le zlrededor del azlambre de alimentacidn € situado deutro de

o

é1. simulidneamente al calentamiento y ablandamiento del ex-

tremo ¢e cuello guperior 4 de la envolvente de vidrio 1, el
interior de la envolvente es barrido con un gas inerie aaé.
cuado, tal como nitrdgeno, que se dirige hacia arriba a tra
vés de la envolvente. Bl gas de barrido puede dirigirse den
ro de la envolvente 1 mediante chorros de gas desde una bo
quilla de barrido situada en el extremo de cuvello inferior
£ de la envolvente insertado preferentemente una pequeiia dig
tareia dentro de la abertura 3 del extremo de cuello infe -
rior de la envolvente. La hoguilla de barrido puede estar
constituida couvenientemeute por él extremo superior Gel mig
no portaalambre de alimerntacibn 6 que, se,Un se muestra en
lag rigura 1, puede estar provisto con tal fin de una o s
aberturas de boquilla 28 (dos en el caso particular repre -
serntafo) en su cara extrema superior, para dirigir chorros
28a del gas inerte hacia arriba dentro de la envolvente. Ias
aberturas 28 comunican con un paso interior 29 que se extien
de a través del portaalambre 6 y estd corectado a una fuen -
te de reserva de gas inerte. El calentamiento de la envolven
te de vidrio mediante las llamas de gas 26 para efectuar la
fusibn del extremo superior 4 de la envolvente 1 sirve tam-
bién para eliminar por combustidn el aglutinante orgdnico en
los recubrimientos de Getter 22 sobre los alambres de alimen~

tacidn 9, 10 de la montura de lémpara, siendo extraidos de la
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envolvente los productos de descomposicidn voldtiles fesul-
tantes asf formados por el gas inerte oue circula a través
de ella. La eliminacidn del aglutinante y de sus produchos
de descomposicibn de la envolvente es esencial a causa del
efecto perjudicial que tienen sobre el funcionamiento de la
lémpara incluso si quedan pequefias trazas del mismo en la
lémrara acabada.

Cuando durante la continuacidn del calentamienio
y fusidn del extremo de cuello superior 4 de la envolvente
1 y el barrido simultineo de gas inerte hacia arriba a trg
wvés de ella, el vidrio del extremo de cuello 4 llega a s5-
tar suficientemente ablandado para aplastarse y empotrar el
alambre de alimentacidén 9 encerrado, el extremo de cuello
sblanfado 4 es comprimido firmemente alrededor del alambre
de alimentacidén ¢, entre un par de mordazas compresoras
opuestas 30, segln se muestra en la rigura 4, para formar
de este modo un vlstago comprimido externo mls o menos apla
nado o parte de cierre 3L sobre la envolvente, dentro y a
través del cual es cerrado entonces hermeticamente el alam
bre de alimentacidén ¢ de modo que scbresalga por su extre=
mo. Segln se muestra més particularmente en la rigura 8,
uno o ambos lados planos del vistago comprimido 31 estén
conformados con unaz ranura de poco iondo en formu de V o U
32 que se extiende longitudinalmente en la envolvente més
o menos axialmeube con ella, cuya ranura o ranuras estén
formadas mediante una arista o aristas de forma adecuvada
de las caras de trabajo o compresidn de las mordaZzac com -
presoras 0.

A continuacidn del cierre del alambre de alimen~-

tacidn ¢ de la monbura de lémpara 21 dentro del extremo de

-9 ~
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cuello superior 4 de la ervolvente de lémpara de vidrio 1,

la envolventse es barrida otra vez con un gas inerte gque nue
de ser dirigido hacia arriba deatro de la ervolvente madiun
te chorros de gas 28b desde las aberturas de boquilla 23 del
vortaalambre €. Bl gas inerte de barrido emplealo en esta

operacidn el proceso de fabricacidn de la limpara, sin em=-

bargo, es de la composicidn que se desea nara el relleno i

nal de gas de la lémpara acabada, siendo argon el gas pre -
ferido para tal propbsito. EL barrido de la envolvente L
con el argon u obtro gas de relleno inerte debe realizmarec

de tal Torme que asegure la extraccidn y sugtitucidn de to-
dos los gases de la atmdsfera de dentro de la gnvolveute por
el argon v, obro gas inerte de relleno, ya que la vpresencia
en la lémpara cerrada final de cualgquier aire atmosiérico
residual, o de cualguler producte de descomposicién ael aglu
tirante orghnico empleado nara los recubrimientos de Getter
22, seria altamente perjudicial para el funcionmamiento de la
Yémovara terminada. Por lo tanto con este iin, es esencial
gue la bocuilla o portsalanbre Ge barrido G, en esta fase

de la operacidn de fabricacidn de la lémpara, esté insertado
2l menos parcialmente, por ejemplo, al menos un milimetro

o asi, como en el caso particular representado, dentro del
extremo de cuello inferior 5 abierto de la envolvente, a
fin de evitar de este modo la aspiracidn de aire atmosféri-
co dentro de la envolvente por los chorros 28b del gas de
relleno gue son dirigildos dentro de la envolvente desde las
aberturas de boquilla 28 en la boguilla de barrido 6. Si -
nulténeamente con el btarrido de la envolvente 1 con el sas
de relleno inerte final, el extremo de cuello inferior 5 Ce

la envolvente es calentado de forma adecuada, como mediante
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ra ablandar el vidrio y fundirle alrededor del alambre de

alimentacidn 10 gituvado dentro de él. Bl calentamiento del
extremo de cuello inferior 5 de la envolvente mediante las
llamas de gas 33, sirve tembién para asegurar més la elimi-
nacidn completa por combustidn del aglutinante orginice ea
los recubrimientos de Getter 22 sobre log alambres de all -
mentacidn ¢, 10 y la extraccidn de sus productos de descou-
pogicidn volitiles de la envolvente por el gas de relleno
dirigido dentro de la envolvente desde la boguilla de barri
do 6.

Cvando, durante la continuacidn del calentamiento
v fusibn del extremo de cuello inferior 5 de la envolvente
1 y el barrido simultdneo del argon u otro gas de relleno
inerte hacia arriba dentro de ella, el vidrio del extremo
de cuello 5 ha llegado a estar suficientemente ablandado pa-
ra ser fAcilmente compresible, se interrumpe el barrido de
gas a la boguilla de barrido 6. La combinacidn de bogquilla
de barrido y portaalambre 6 se mueve entonces immediatamnernte
hacia abajo nara extraerla de dentro del extremo de cuello
inferior 5 de la envolvente y estirar el Tilamerto arrolla—
do en esviral 20 hasta la longitud finel deseada, y el vi -
drio ablandado del extremo de cuello 5 es compfimido enton-—
ces inmediatamerte firmemente alrededor del alambre de ali-
mertacibén 10 entre un par de mordazas compresoras opuestas
35 para de este modo formar un vistago comprimido externo
mds o menos aplanado o parte de cierre 36 sustancialmeite
idéntico al vistago comprimido superior 31 y a través cel
cual estd cerrado hermdticamente el alambre de alimentacidn

10 de forma que sobresalga bhacia el exterior de él. E1l vég-
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tago comprimido 36 asi formado, analogamerte al oiro vés%a-

go comprimido 31 del otro extremo de la euvolvente, estd com
primifo con una ranura 37 similar en forma de ¥ &6 U de poco

fondo en uno o en ambos de sus lados aplanados, cuya ranura

0 ranuras estidn formadas mediante una arista o aristas de

forma adecuada de las caras de combpresidn o de trebajo opues

tas de las mordazas de compresidn 3%5.

La formacibdn del vAstago inferior comprimido %6
completa el cierre hermético de la montura de lémpers 21 den
tro de la envolvente 1 de manera que esta Gltims constifuye
entorces una envoltbura completamente cerrada herneticamznte
gue contiene el gas de relleno inerte deseado. Todo lo que
queda entonces para terminar la fabricacibn de la lémpara
de acuerdo con el invento es doblar las partes que sobresa-
len hacia el exterior 9' y 10' de los alambres de alimenta-
cidn 9, 10 alrededor de los extremos y hacla abajo contra
log lados aplanados de los cierres de védsitagos comprimidos
respectivos 31, 36, en la forma mostrada en la rig. 7, de
forma que queden planos dentro de las ranuras 32 y 37 para
formar de este modo los terminales de contacto de la lénpa-
ra. Esta operacidn de doblado del alambre puede llevarse a
cabo bien en la misma mAgquina empleada para cerrar la rion-
tura de lémpara 21 dentro de la envolvente 1, o en una mi-
quina separadaz. La lémpara terminada 38 asi formada (rigura
8) es verticularmente adecuada para su utilisacidn eﬁ porto-
lamparas del tipo de pinza de tira-empuja convencionales,
estando adaptados los extremos de los vastagos comprimidos
aplanados, %1, %6 de la lampara para insertarse 0 acufiarse
entre log contactos eldsticos del portalimpara de pinza que

estin conformados para enganchar en las ranuras 32, 37 de
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logs extremos comprimidos de log vAstagos F1, 36 para que

se apliguen y hagan contacto eléctrico con las partes do=-
bladas o de terminal de contacto 9', 1U' de los alambres
de alimentzcibén 9, 10 gque se encuentran en ellas.

El procedimiento de fabricacibén de lémparas modi
ficado de acuerdo con el invento segln se muestrs en las
riguras 9 y 10 difiere del descrito anteriormente solamen
te en la forma de fabricar la montura de lampara 39 sobre
el extremo ingertado del portaalambre €. Asi, haciendo re-
ferencia a la pigura 9, después de que la envolvénte 1 ha
'gido colocada sobre el portaslambre de alimentacibn verii-
cal 6 para efectuar la insercibn de este Gltimo compnleta -
merte a través de la envolvente 1, se sitGan un par de
alambres de alimentacidén ¢ y 10 cortados previamente a la
longitud adecuada en relacidn espaciala verticalmente ex -
terdiéndose lado a lado uno con relacidn al otro, estando
mantenido el alambre 10 y sujeto por la combinacidén de por
taalambre y boquilla de barrido 6 y estando mantenido el
otro alambre 9 v sujeto vor un porbaslambre 4C pivotado que
estd montado para movimiento de pivotamiento en un plano
vertical a travée de un arco de aproximadamente 180¢, segln
ge indica mediante la linea de-punto y trazo de la rigura 9.
Luego se conecta un filamento 20 entre los extiemos guperio-
res de los alambres de alimentacidn 9, 10 para completar de
este modo la fabricacidn de la montura de lémpara 3°. Como
antes, los extremos de conexibn del filamento de los alam=-
bres de alimentacibn €, 10 pueden estar conformados con gan
chos 19 para sujetar el filamento 20 & los alambres de ali-
mentacidn. Despuds de aplicar recubrimiento de Getter 22 a

los alambres de alime:tacibn G, 10, el alanbre de alimenta~
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c¢ibn ¢ es girado hacia arriba en un arco, medianﬁé el movi-
niento de pivotamiento del portaslambre 40, en una posicidn
invertida gegln se muestra en lineas de trazo y punto eﬁ la
rigurs ©, de manera que esté en alineacidén vertical pero -
digtarciado la distancla adecuads entre extremog del 6%56
alambre de alimentacidn 10 para el cierre derntro del outre-
mo de cuello superior 4 de la envolvente de lémpera de Vi -
drio 1. La montura 39 reformada asi esthd entouces en,disﬁg—
sicibdn vara su cierre dentro de la envolvente 1 que, cou
tol propbsito es subida a la posicidn de cierre alrededor
de la montura 39, segln se muestra en la rigura 10. A par-
tir de este punto, el resto del procedimiento de fabricacibn
de la lémpara es luego exactamente el mismo que el descrito
anteriormente en conexibn con las riguras 1 a 6.

De la descripcidn anterior, seréd evidente que he-
mos proporcionado un método vara fabricer una lidmpara in -
candescerte de dos extremos grandemente simplificado y eco-
némico en comparacidén con los métodos empleados con tal pro-
pbeito hasta akora. Ademés para reducir el nimero de opera -
ciones de fabricacibén de la limpara a un minimo, el método
de acuerdo con el invento se presta asi mismo a la fabrica
cibén de lémparas completamente avtomdtica en una miguina
sencilla de tipo unitario para fabricar lémparas de couns~
truceidn simplificada y sin ninglin desperdicio de los ma-
teriales empleados en la fabricacibn de la lampara, toles
como las partes de vidrio para ella. A causa de todas las
ventajas expuestas, la utilizacidn del método de fabrica -
cidn Ge lémparas que comprende el invento hace por consi -
guiente la fabricacibn de lémparas de incandescencia de dos

extremos una tarea economicamente factible y totalmente

-14 -



10

15

20

25

%0

préctica.

Aungue han sido descritas materislizaciones jpreie-
ridas de nuestro invento, se comprerderi gue el inverto uo vg
be limitarse a las operaciones de proceso y procedimientvos eg
vecificos descritos, sino que pueden ser modificadas amplia-
mente dentro del espiritu y alecance de nuestro invento segtn
se define por las reivindicaciones adjuntas.

La pregente solicitud que corresponde a la presen—
tada en los Estados Unidos de América, con fecha 2 de Enero
de 1.964, bajo el Ne 335.018, se acoge a los beneficios del

érticulo 51 del vigente Estatuto sobre Propiedad industrial.

-NOTA-

Los puntos de invencidn prépia ¥ hveva que se pre-
sentan pera que sean objeto de la presente solicitud de Pa-
tente de Invencidn en Bspafia, vor VEINTE afios, son los si -
gulentes:

1.~ Bl nétodo de hacer una estruciura de montura
para una lémpara de incandescencia eléetrica, que comprende
las operacilones de coger y coportar temporalwmente un trozo
recto de alambre en puntos egpaciados a lo largo de é1, cor
Tar dicho trozo de alambre entre sus regilores sonetidas a
agzrre pars iformar dos alambres de alimentacidn separados y
espaciar sus extremos cortados en una distancla predetermina
da y conectar después un Ffilamento a través de los extremos

cortados de los alambres de entrada agarrados.

2.~ %1 método de hacer una estructura de montura

- TR -
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pars uwna lémpara de incandescencia eléctrica, que comprende
las operaciones de alimentar un trozo de alambre desde una
reserva conbiuva del mismo y cogerlo temporalmente en pun-
tos cepaciados a lo largo de &1, cortar dicho trozo de slam
bre senaridndolo del resto del mismo y dividirlo en dog en -
tre sus regiones sometidas a agarre para Iformar dos slambres
de alimentacidn separados, der forma de nuevo a los extrenos
'cortados adyacentes de log alambres de alimentacidén agarra-~
dog para formar partes de conexidn de Filamento escvaciadas

v conectar despuds un filamento a través de las paorbes de
conexidén de filemento de Llos alambres de alimentacibén some-
$1d0s a agarre.

%.- Un método de hacer una estructura de montura
para uvna limpara de incandescencia.

Tal y como se ha descrito en la Memoria que ante-
cede, representado en los dibujos que se acompafian y pera los
fines ¢ue ge han especificado.

Ta presente Memoria consta de dieciseis hojas, es-

critas a mAguina por una sola cara.

’

hadrid, n 4 ABR 1855
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