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MEMORIA DESCRIPTIVA

que se p resen ta  para u nir a la  s o lic itu d

d e

PATEETE D E IUVEECIOÈ

formulada e l  29 de Diciembre de 1 .9 6 4 , con e l  N9 307.674

a nombre de COHPAGRIE DES LAMPES, entidad fra n ce sa , e s ta b le ­

cida, en 29 , rué de Lisbonne, P a r ís ,  F ra n c ia , por:

"UN METODO DE HACER UNA ESTRUCTURA DE MONTURA PARA UNA LAMPA­

RA DE INCANDESCENCIA"

E ste  invento se r e f i e r e  a un método para hacer una 

lámpara de in can d escen cia  e lé c t r i c a  y una montura para e l l a .

Un tip o  de lámpara de in can d escen cia  de u t i l iz a c ió n  

común en la  actu alid ad  para c ie r ta s  a p lic a c io n e s  de ilum ina -  

ción  t a le s  como, por ejem plo, ilu m in ación  de paneles de in s  -  

trunientos y tech o s o in te r io r e s  de v e h ícu lo s , t ie n e  l a  forma 

de una lámpara m iniatu ra tu b u lar de dos extremos o l a  llam a­

da lámpara de fe s tó n , compuesta de una envolvente o bulbo tu ­

b u lar de v id rio  en la  que e s tá  encerrada una montura de lám -  

para co n sis te n te  en un filam ento  conectado en tre  un par de
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conductores o alam bres de a lim en tació n  que e s tá n  cerrados 

respectivam ente a tra v é s  de lo s  extremos opuestos de l a  en­

v o lv e n te . De forma acostum brada, l a  envolvente e s tá  p ro v is ta  

de un re lle n o  de gas in e r te  y de term in a les  o co n ta cto s  ex -  

tramos generalm ente en forma de bases o tap as extrem as metá­

l i c a s  pegadas o s u je ta s  de o tra  forma en lo s  extremos opues­

to s  de la  envolven te.

Los métodos empleados h a s ta  ahora para fa b r ic a r  t a  

l e s  lámparas de in can d escen cia  m in iatu ra  d e l tip o  de dos ex­

tremos han sido normalmente b a sta n te  complicados y c a ro s . 

Además de re q u e r ir  una cantidad con sid erab le  de mano de obra, 

t a l e s  métodos a n te r io re s  de hacer lámparas n e ce sita b a n  l a  

u t i l iz a c ió n  de c ie r to  número de t ip o s  d ife r e n te s  de máquinas 

para fa b r ic a r  lámparas com plicadas y ca ra s  t a l e s  como, por 

ejem plo, una máquina de monturas para fa b r ic a r  l a  montura de 

la  lámpara, una, máquina para entubar y c e r r a r ,  para u n ir  una 

tu b e r ía  de a sp ira c ió n  a un extremo de l a  envolvente y c e r ra r  

l a  montura de la  lámpara en e l  extremo opuesto de l a  envol -  

v e n te , una máquina de a sp ira c ió n  para hacer e l  vacío  en la  

envolven te-y  después l l e n a r la  con un gas in e r te  y c e r r a r  en 

punta la  tu b e r ía  de a s p ira c ió n , y una máquina e n casq u illad o ­

r a  para u n ir lo s  c a s q u illo s  extrem os m e tá lico s  a lo s  e x tre  -  

mos opuestos de la  envolven te . A causa de e s ta s  co n sid e ra d o  

n es, l a  fa b r ic a c ió n  dom éstica de t a l  t ip o  de lámparas de in ­

cand escencia m in iatu ra  de dos extrem os mediante lo s  métodos 

anteriorm ente conocidos s e r ía  demasiado co sto sa  para ser 

económicamente f a c t i b l e .

Un o b je to  d e l invento e s ,  por co n sig u ien te , pro -  

porcionar un método nuevo y b arato  para hacer lámparas de in  

cand escencia d e l t ip o  de dos extremos que perm ite por s í  mis
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mo su fa b r ic a c ió n  con producción de elevada velocidad com -  

plenamente autom ática y que req u iere  una cantidad mínima 

de equipo para hacer lám paras.

Otro o b je to  d e l invento es proporcionar un método 

nuevo para fa b r ic a r  una lámpara de incand escen cia  del tip o  

de dos extremos que perm ite l a  fa b r ic a c ió n  completa de la  

lámpara en una so la  máquina para hacer lámparas con un m ín i- 

mo de operaciones de fa b r ic a c ió n .

Brevemente expuesto, de acuerdo con un aspecto d el 

in v en to , se in s e r ta  un soporte de montura de lámpara a t r a ­

vés de una envolvente de lámpara de v id rio  que tie n e  ab ertu  

ra s  en sus extremos opu estos, y después se fa b r ic a  una mon­

tu ra  de lámpara sobre e l  extremo in sertad o  d e l so p o rte , des¡ 

pués de lo  cu al l a  envolvente y e l  soporte de montura con 

l a  montura formada mantenida en é l  se vuelven a co lo car pa­

ra  s itu a r  l a  montura en p o sic ió n  de c ie r r e  dentro de l a  en­

volvente y después la  montura es cerrad a dentro de lo s  ex -  

tremos opuestos de la  en volven te . E l  in t e r io r  de l a  envol -  

vente puede e s ta r  p rovisto  de un re lle n o  de gas in e r te  que 

puede se r  in trod ucido dentro de e l l a ,  después de c e rra r  la  

montura dentro de un extremo de l a  envolvente, barriendo e l  

in t e r io r  de l a  envolvente con un gas in e r te  d irig id o  dentro 

de e l l a  a tra v é s  d e l o tro  extremo a b ie r to  de l a  envolvente 

desde una b o q u illa  de barrido in se rta d a  dentro de e l l a ,  y 

cerrando después l a  montura dentro d e l o tro  extremo citad o  

de la  envolvente inmediatamente después de l a  e x tra c c ió n  de 

la  b o q u illa  de barrid o  de e l l a .

De acuerdo con otro  aspecto  d é l invento , l a  montu­

ra  se forma sobre e l  extremo in sertad o  d el soporte de montu­

r a ,  sujetando un trozo  de alambre en tre  dicho roporte y un
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segundo soporte situado en e l  e x te r io r  de la  envolven te , 

cortando e l  trozo  de alambre en una reg ió n  en tre  d ichos 

portaalam bres para formar dos alam bres de a lim en tación  se 

parados, y conectando después un filam ento  en tre  lo s  extie_ 

mos cortados de lo s  alam bres de a lim en tació n  s u je to s .

Aparecerán o tro s  o b je to s  y v e n ta ja s  d e l invento 

en l a  s ig u ien te  d e scr ip c ió n  d e ta lla d a  de sus v a r ia n te s  y de

lo s  d ib u jo s  que se acompañan;

En lo s  d ib u jo s , la s  F ig u ras 1 a 7 rep resen tan  la s  

operaciones d el proceso su cesivas re la c io n a d a s con l a  i 'a b ii  

cació n  de una lámpara de in can d escen cia  e lé c t r i c a  de acu er­

do con una forma d e l método que comprende e l  in v en to ;

-La F ig u ra  8 es  una v is t a  en p e rsp e ctiv a  de la  lám 

para acabada producida mediante e l  método de acuerdo con e l  

in v en to , y

Las F ig u ras 9 y 10 son v is t a s  representando la s  

operaciones i n i c i a l e s  su cesiv as re la c io n a d a s con le. fa b r ic a  

c ió n  de una lámpara de in can d escen cia  e l é c t r i c a  de acuerdo 

con una forma m odificada d e l método que comprende e l  inven­

to  .

naciendo r e fe r e n c ia  a l a s  f ig u r a s  1 a 7 que mues­

tra n  e l  método p re ferid o  de h acer lám paras de a.cuerdo con 

e l  in v en to , se coloca, primero una envolvente o bulbo 1 de 

lámpara de v id rio  de dos extrem os, preferentem ente de f o r ­

ma tu b u lar según se m uestra y p ro v is ta  en sus extrem os opues 

to s  de ab ertu ras  2 y 3 respectivam ente en la s  p a r te s  e x tr e ­

mas 4 y 5 de cu e llo  con diám etro red u cid o , sobre un p o rta  -  

alambre o m andril 6 v e r t i c a l  d e l alambre de a lim en tació n  de 

forma que se e fe c tú e  l a  in s e r c ió n  d e l portaalam bre comple -  

tá se n te  a tra v é s  de la  envolvente 1 ,  a tra v é s  de la s  aber -
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tu ra s  2 , 3 de sus extremos opuestos. En t a l  p o sA ió n , l a  

envolvente 1 e s tá  d isp u esta  v ertica lm en te  con sus ab ertu ­

ra s  extrem as opuestas 2 , 3 a lin ead as v ertica lm en te  entre  

s í ,  y puede e s ta r  soportada en forma adecuada en t a l  posi 

c ió n  apoyando su extremo in fe r io r  sobre un c o l la r ín  de so 

porte de envolvente 7 que rodea e l  portaalam bre 6.

Con e l  portaalam bre 6 in sertad o  a s í  a tra v é s  de 

l a  envolvente 1 , es  in sertad o  después y su je to  firmemente 

por e l  portaalam bre 6 , e l  extremo de un trozo re c to  de alam 

bre 8 , d e l que se forman lo s  alambres de alim entación  $ , 10 

(r ig u ra  2) de l a  lám para. Uon t a l  p ro p ó sito , e l  portaalam - 

bre 6 e s tá  dotado de una ab ertu ra  o paso 11 (F igu ra  l )  pa­

ra  r e c ib i r  e l  alambre que se extiend e v ertica lm en te  en su 

extremo su p erior dentro de cuyo paso se re c ib e  y s u je ta  e l  

alambre 8 en tre  mordazas de su je c ió n  adecuadas (no repre -  

sentad as) s itu ad as dentro d e l portaalam bre 6 . E l  trozo  8 

de alambre se alim enta preferentem ente desde un ca rre te  

de reserv a  continua 12 d ispuesto d irectam ente encima d e l 

extremo su p erior d e l portaalam bre de a lim en tación  6, y e s ­

t á  su je to  adicionalm ente por un portaalam bre su perior 13 

que consta en forma adecuada de mordazas de su je c ió n , t a ­

le s  como un par de mordazas de su je c ió n  1 4 , 1 5 , para que se 

extien d a v ertica lm en te  en a lin e a c ió n  sustancialm ente co a x ia l 

con l a  envolvente 1 y sus ab ertu ras 2 y 3 . M ientras e s tá  aga 

rrado en lo s  portaalam bres 6, 1 3 , e l  trozo de alambre 8 que 

se extiend e en tre  e l lo s  es cortado separándole d e l re s to  de 

l a  re serv a  12 en un punto por encima d e l portaalam bre supe­

r io r  1 3 , según se in d ica  mediante l a  lín e a  de punto y t r a  -  

zo 16 de la  F igu ra 1 , mediante medios de co rte  de alambre 

adecuados (no re p rese n ta d o s).
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E l tro so  de alambre 8 cortado su je to  en lo s  por -

taalam bres 6 y 13 es cortado en dos a continu ación  en un 

punto en tre  lo s  dos co rtaa lam b res, según, se in d ica  median­

te  l a  l ín e a  de punto y trazo  17 de l a  F igu ra 1 ,  para í'or -  

mar de e s te  modo dos alam bres de a lim en tació n  9 y 10 (F igu ­

ra  2) separados su stancialm ente de lo n g itu d es ig u a le s . Lue­

go se da forma de nuevo en forma adecuada a la s  p a rte s  ex -  

trem as in t e r io r e s  adyacentes o en fren tad as cortad as de lo s  

alam bres de a lim en tación  s u je to s  9 y 10 para proporcionar 

p a rte s  de conexión de fila m en to , conformando lo s  extremos 

de alambre c ita d o s  con d ob leces p a r c ia le s  en Z 18 según se 

m uestra en l ín e a s  de tra z o s  en la  F ig u ra  1 y con ganchos de 

su je c ió n  de filam ento  1 9 , en tre  lo s  que se con ecta  o s u je ta  

después un filam ento  20 a rro lla d o  en h é lic e  t a l  como un 

alambre eh h é lic e  de tungsteno según se m uestra en l a  F igu ­

ra  2 , completando de e s te  modo la  fa b r ic a c ió n  de una montura 

de lámpara 21 sobre e l  portaalam bre in f e r io r  in se rta d o  6 y 

e l  portaalam bre su p erior 1 3 . Después de l a  form ación de lo s  

ganchos de su je c ió n  de filam ento 1 9 , pero an tes de l a  s u je ­

c ió n  d e l filam ento  en h é lic e  20 en e l l o s ,  lo s  alam bres de 

a lim en tació n  9 , 10 pueden v o lv erse  a co lo car axialm ente uno 

con r e la c ió n  a l  o tro , mediante e l  movimiento d e l portaalam ­

bre in f e r io r  6 acercándose o separándose d e l portaalam bre 

su p erior 1 3 , para de e s te  modo e sp a c ia r  con p re c is ió n  la s  

p a rte s  de conexión d e l filam ento o ganchos 19 de lo s  alam­

b res  de a lim en tació n , l a  d is ta n c ia  predeterm inada necesa -  

r i a  para, e fe c tu a r  l a  su je c ió n  de l a  longitu d  deseada de l a  

h é lic e  d e l filam ento  20 en tre  e l l o s .

Después de term inar l a  montura de lámpara 21 , se 

a p lic a  sobre la s  p a rte s  de lo s  alam bres de a lim en tació n  9 ,
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10 inmediatamente junto a sus extremos en gancho 1 9 , ta le s

como sobre sus p a rte s  angulares dobladas en Z 1 8 , un tip o  

de m a te r ia l de G-etter convencional 22, t a l  como una mezcla 

de alum inio en polvo y c irco n io  en polvo por ejem plo. E l  ma 

t e r i a l  de G e tter  22 s irv e  para impedir e l  inm ediata ennegre 

cim iento de l a  envolvente de lámpara 1 en e l  funcionamien­

to o encendido i n i c i a l  de l a  lámpara term inada. E l m a te ria l 

de G etter 22 puede a p lic a rs e  sobre lo s  alambres de alim enta 

ció n  9 , 10 como recubrim iento de una suspensión d el polvo 

de aluminio y c irco n io  mezclado en un ag lu tin an te  adecuado

t a l  como n itro  ce lu lo sa  d is u e lta  en un d ilu yente  adecuado t a l  

como a m ila ce ta to . E l a g lu tin an te  es eliminado por combustión 

de lo s  recubrim ientos de G etter  22 mediante e l  c a lo r  a lcan ­

zado en e l  c ie r r e  p o s te r io r  de la  montura de lámpara 21 den 

tro  de la  envolvente <3e lámpara 1 .

M ientras se mantiene tod av ía  e l  agarre de soporte 

de lo s  portaalam bres 6 , 13 sobre lo s  alambres de alim enta -  

c ió n  9 , 10 de l a  montura de lámpara 21, se vuelven a colo -  

car a continu ación  la  envolvente de v id rio  1 y l a  montura 

de lámpara 21 una con r e la c ió n  a l a  o tr a , moviendo la  en -  

volvente 1 h a c ia  a rr ib a  a lred ed or de l a  montura 21 , para in  

tro d u cir  de e s te  modo la  montura dentro de la  envolvente y 

co lo ca r e s ta s  p a rtes  en p o sic ió n  de c ie r r e  una con r e la c ió n  

a la  o tra  según se m uestra en la  F igu ra 3 , con e l  filam ento 

20 de l a  montura de lámpara más o menos centrado a lo  largo 

de l a  envolvente 1 . E l movimiento h acia  a rr ib a  de l a  envol­

vente 1 , y su soporte en la  p o sic ió n  de c ie r r e  c ita d a  puede 

e fe c tu a rse  mediante un soporte de envolverte 23 compuesto en 

forma adecuada por un par de mordazas de su je c ió n  24 , 25 y 

móvil v ertica lm en te  con r e la c ió n  a lo s  portaalam bres 6 , 13
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que soportan la  montura. Con l a  montura 21 y l a  envolvente 

1 mantenidas a s í  en p o s ic ió n  de c i e r r e ,  e l  extremo de cue -  

l i o  su p erior 4 de l a  envolvente e s  luego calentad o en forma 

adecuada, como por medio de llam as de gas 26 d ir ig id a s  con­

t r a  é l  desde quemadores 27 , para ablandar e l  v id r io  y fu ndir 

l e  alrededor d e l alambre de a lim en tación  9 situad o dentro de 

é l .  Simultáneamente a l  calentam iento  y ablandamiento d e l ex­

tremo de cu e llo  su p erior 4 de l a  envolvente de v id r io  1 ,  e l  

in t e r io r  de la  envolvente es barrid o  con un gas in e r te  ade­

cuado , t a l  como n itró g e n o , que se d ir ig e  h a c ia  a r r ib a  a t r a  

vés de la  en volven te. E l  gas de barrid o  puede d ir ig ir s e  den 

tro  de la  envolvente 1 mediante chorros de gas desde una bo 

q u il la  de barrid o  situ ad a en e l  extremo de cu e llo  in f e r io r  

5 de l a  envolvente in sertad o  preferentem ente una pequeña d is  

ta n c ia  dentro de la  a b e rtu ra  3 d el extremo de cu e llo  in fe  -  

r io r  de la  en volven te . La b o q u illa  de barrid o  puede e s ta r  

co n s titu id a  convenientemente por e l  extremo su p erior d e l mis 

mo portaalam bre de a lim en tació n  6 que, según se m uestra en 

l a  f ig u r a  1 ,  puede e s ta r  p ro v isto  con t a l  f i n  'de una o más 

ab ertu ras de b o q u illa  28 (dos en e l  caso p a r t ic u la r  rep re -  

sentado) en su cara  extrema su p e rio r , para d i r i g i r  chorros 

28a d e l gas in e r te  h a c ia  a r r ib a  dentro de la  en volven te . Las 

ab ertu ras  28 comunican con un paso in t e r io r  29 que se e x tie n  

de a tra v é s  d el portaalam bre 6 y e s tá  conectado a una fuen -  

te  de re se rv a  de gas in e r t e .  E l  calentam iento  de l a  envolven 

te  de v id rio  mediante la s  llam as de gas 26 para e fe c tu a r  l a  

fu s ió n  d e l extremo su p erior 4 de l a  envolvente 1 s irv e  tam­

b ié n  para e lim in ar por combustión e l  ag lu tin a n te  orgánico en 

lo s  recu b rim ien tos de c -e tte r  22 sobre lo s  alam bres de alim en­

ta c ió n  9 , 10 de l a  montura de lám para, siendo e x tra íd o s  de la
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envolvente lo s  productos de descom posición v o lá t i le s  r e s u l­

ta n te s  a s í  formados por e l  gas in e r te  que c ir c u la  a tra v é s  

de e l l a .  La. e lim in ación  d e l ag lu tin a n te  y de sus productos 

de descom posición de la  envolvente eB e s e n c ia l a causa d e l 

e fe c to  p e r ju d ic ia l  que tien e n  sobre e l  funcionamiento üe l a  

lámpara in c lu so  s i  quedan pequeñas tra z a s  d e l mismo en l a  

lámpara acabada.

Cuando durante l a  continu ación  del calentam iento 

y fu s ió n  d e l extremo de cu e llo  su p erior 4 de la  envolvente 

1 y e l  barrido sim ultáneo de gas in e r te  h acia  a rr ib a  a t r a  

-ves de e l l a ,  e l  v id r io  d el extremo de cu ello  4 l le g a  a e s ­

t a r  su ficien tem en te ablandado para a p la s ta rse  y empotrar e l

alambre de a lim en tació n  9 encerrado, e l  extremo de cu ello  

ablandado 4 es comprimido firmemente alrededor d e l alambre 

de a lim en tación  9 , en tre  un par de mordazas compresoras 

opuestas 30 , según se muestra en la  F igu ra 4 , para formar 

de e s te  modo un vástago comprimido externo más o menos apla 

nado o p arte  de c ie r r e  31 sobre la  envolvente, dentro y a 

tra v é s  d e l cu al es cerrado entonces herméticamente e l  alam 

bre de a lim en tación  9 de modo que sobresalga por su e x tr e ­

mo. Según se m uestra más p articu larm ente en la  F igura 8 , 

uno o ambos lados planos d el vástago comprimido 31 están 

conformados con una ranura de poco iondo en forma de V o U 

32 que se extiend e longitudinalm ente en l a  envolvente más 

o menos axialm eute con e l l a ,  cuya ranura o ranuras están  

formadas mediante una a r i s t a  o a r i s t a s  de forma adecuada 

de la s  caras de tra b a jo  o compresión de la s  mordazas com -

presoras 30.

A continu ación  d e l c ie r r e  del alambre de alim en­

ta c ió n  $ de l a  montura de lámpara 21 dentro d e l extremo de
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cu e llo  su p erior 4 de la  envolvente de lámpara de v id r io  1 , 

l a  envolvente es  b a rrid a  o tra  vez con un gas in e r te  que pue 

de se r  d ir ig id o  h a c ia  a r r ib a  dentro de la  envolvente median 

te  chorros de gas 28b desde la s  ab ertu ras  de b o q u illa  28 d e l 

nortaalam bre 6 . E l  gas in e r te  de b arrid o  empleado en e s ta  

operación  ¿ e l  proceso de fa b r ic a c ió n  de l a  lám para, s in  em­

bargo, es de la  com posición que se desea para e l  re lle n o  f i  

n a l de gas de la  lámpara acabada, siendo argón e l  gas pre -  

í'erido para. t a l  p ro p ó sito . E l  barrid o  de l a  envolvente 1 ' 

con e l  argón u otro  gas de re lle n o  in e r te  debe r e a l iz a r s e  

de t a l  forma que asegure la  e x tra c c ió n  y s u s t itu c ió n  de t o ­

dos lo s  gases de la  atm ósfera de dentro de l a  envolvente por 

e l  argón u. o tro  gas in e r te  de r e l le n o , ya que la  p resen cia  

en l a  lámpara cerrad a f i n a l  de cu a lq u ie r a ir e  a tm osférico  

r e s id u a l, o de cu a lq u ier producto de descom posición d e l aglu  

t in a n te  orgánico empleado para lo s  recu b rim ien tos de G e tter  

22 , s e r ía  altam ente p e r ju d ic ia l  para e l  funcionam iento de l a  

lámpara term inada. Por lo  tan to  con e s te  i í n ,  es e s e n c ia l  

que l a  b o q u illa  o p o rtaa laab re  de barrid o  6 , en e s ta  fa se  

de la  operación  de fa b r ic a c ió n  de la  lám para, e s té  in sertad o  

a l  menos p arcia lm en te , por ejem plo, a l  menos un m ilím etro 

o a s í ,  como en e l  caso p a r t ic u la r  rep resen tad o , dentro d e l 

extremo de cu e llo  in f e r io r  5 a b ie r to  de l a  en volven te , a 

f i n  de e v ita r  de e s te  modo l a  a sp ira c ió n  de a ir e  a tm o sfé ri­

co dentro de l a  envolvente por lo s  chorros 28b d e l gas de 

re lle n o  que son d ir ig id o s  dentro de l a  envolvente desde la s  

ab ertu ras  de b o q u illa  28 en l a  b o q u illa  de b arrid o  6 . S i  -  

multáneamente con e l  barrido de l a  envolvente 1 con e l  gas 

de re lle n o  in e r te  f i n a l ,  e l  extremo de cu e llo  in f e r io r  5 de 

l a  envolvente es calentado de forma adecuada, como mediante
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llaraas de gas 33 d ir ig id a s  con tra  é l  desde quemadores 34, pa­

ra  ablandar e l  v id r io  y fu n d irle  a lred ed or del alambre de 

a lim en tación  10 situado dentro de é l .  E l calentam iento del 

extremo de cu ello  in f e r io r  5 de l a  envolvente mediante la s  

llam as de gas 33* s irv e  tam bién para asegurar más l a  e lim i­

nación completa por combustión d el ag lu tin an te  organice en 

lo s  recubrim ientos de O e tter  22 sobre lo s  alambres de a l i  -  

m entación 9* 10 y la  e x tra c c ió n  de sus productos de descom­

p o sic ió n  v o lá t i le s  de la  envolvente por e l  gas de re lle n o  

d ir ig id o  dentro de la  envolvente desde l a  b o q u illa  de b a r r i  

do 6 .

Cuando, durante la  continu ación  del calentam iento 

y fu s ió n  d e l extremo de cu e llo  in f e r io r  5 de l a  envolvente 

1 y e l  barrid o  sim ultáneo d el argón u otro  gas de re lle n o  

in e r te  h a c ia  a r r ib a  dentro de e l l a ,  e l  v id rio  d el extremo 

de cu e llo  5 ha llegad o a e s ta r  su ficientem ente ablandado pa­

ra  ser fácilm en te  com presible, se interrumpe e l  barrido de 

gas a l a  b o q u illa  de barrid o  6 . La combinación de b o q u illa  

de barrid o  y portaalarabre 6 se mueve entonces inmediatamente 

h a cia  abajo  para e x tr a e r la  de dentro d el extremo de cu ello  

in f e r io r  5 de l a  envolvente y e s t i r a r  e l  filam ento  a r r o l la ­

do en e s p ir a l  20 h asta  l a  longitu d  f in a l  deseada, y e l  v i -  

d rio  ablandado d el extremo de cu e llo  5 es comprimido enton­

ces inmediatamente firmemente alred ed or d e l alambre de a l i ­

mentación 10 en tre  un par de mordazas compresoras opuestas 

35 para de e s te  modo formar un vástago comprimido externo 

más o menos aplanado o p arte  de c ie r r e  36 sustancialm ente 

id én tico  a l  vástago comprimido su p erior 31 y a trav és d el 

cu al e s tá  cerrado herméticamente e l  alambre de alim entación  

10 de forma que so b resalg a  h acia  e l  e x te r io r  de é l .  E l v á s -

-  11
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tago comprimido 36 a s í  formado, análogamente a l  otro  v a s ta ­

go comprimido 31 d e l o tro  extremo de la  en volven te, e s tá  com 

primido con una ranura 37 s im ila r  en forma de V ó U de poco 

fondo en uno o en ambos de sus lad os aplanados, cuya ranura 

o ranuras está n  formadas mediante una a r i s t a  o a r i s t a s  de 

forma adecuada de la s  caras  de compresión o de tra b a jo  opues: 

ta s  de la s  mordazas de compresión 35*

La form ación d e l vastago in f e r io r  comprimido 36 

completa e l  c ie r r e  herm ético de l a  montura de lámpara 21 den 

tro  de l a  envolvente 1 de manera que e s ta  ú ltim a co n stitu y e  

entonces una en vo ltu ra  completamente cerrada herméticamente 

que contiene e l  gas de re lle n o  in e r te  deseado. Todo lo  que 

queda entonces para term inar la  fa b r ic a c ió n  de l a  lámpara 

de acuerdo con e l  invento es doblar l a s  p a rte s  que so b resa­

le n  h a c ia  e l  e x te r io r  9 ' y 10 ' de lo s  alam bres de a lim en ta­

c ió n  9) 10 a lred ed or de lo s  extrem os y h a c ia  abajo  con tra  

lo s  lados aplanados de lo s  c ie r r e s  de vastagos comprimidos 

re sp e c tiv o s  31* 36 , en l a  forma mostrada en l a  F ig .  7 , de 

forma que queden planos dentro de l a s  ranuras 32 y 37 para 

formar de e s te  modo lo s  te rm in a les  de contacto  de la  lámpa­

r a .  E s ta  op eración  de doblado d e l alambre puede l le v a r s e  a 

cabo b ie n  en la  misma máquina empleada para c e r ra r  l a  mon­

tu ra  de lámpara 21 dentro de l a  envolvente 1 ,  o en una má­

quina separada. La lámpara term inada 38 a s í  formada (F igu ra  

8 )  es  p articu larm en te adecuada para su u t i l iz a c ió n  en p o rta ­

lámparas d e l tip o  de pinza de tira -em p u ja  con ven cion ales, 

estando adaptados lo s  extrem os de lo s  vástagos comprimidos 

aplanados, 31* 36 de la  lámpara para in s e r ta r s e  o acunarse 

en tre  lo s  co n ta cto s  e lá s t ic o s  d e l portalám para de p inza que 

e s tá n  conformados para enganchar en la s  ranuras 3 2 , 37 de
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lo s  extremos comprimidos de lo s  vastagos 3 1 * 36 para que 

se apliquen y hagan contacto  e lé c t r ic o  con la s  p artes  do­

bladas o de term in al de contacto  9 '*  1 0 ' de lo s  alambres 

de a lim en tación  9* 10 que se encuentran en e l l a s .

E l  procedim iento de fa b r ic a c ió n  de lámparas modi 

ficad o  de acuerdo con e l  invento según se muestra, en la s  

.figu ras 9 y 10 d i f ie r e  del d e s c r ito  anteriorm ente solamcn 

te  en la  forma de fa b r ic a r  la  montura de lámpara 39 sobre 

e l  extremo in sertad o  del portaalam bre 6 . A sí, haciendo r e ­

fe re n c ia  a la  F igura 9 , después de que la  envolvente 1 ha 

'Sido colocada sobre e l  portaalam bre de alim entación  v e r t i ­

c a l  6 para e fe c tu a r  la  in se rc ió n  de e s te  últim o completa -  

mente a tra v é s  de la  envolvente 1 , se s itú an  un par de 

alam bres de a lim en tació n  9 y 10 cortad os previamente a la  

longitu d  adecuada en r e la c ió n  espaciada v ertica lm en te  ex -  

tendiéndose lado a lado uno con r e la c ió n  a l  o tro , estando 

mantenido e l  alambre 10 y su je to  por la  combinación de por 

taalam bre y b o q u illa  de barrid o  6 y estando mantenido e l  

o tro  alambre 9 y s u je to  por un portaa,lambre 40 pivotado que 

e s tá  montado para movimiento de pivotam iento en un plano 

v e r t i c a l  a tra v é s  de un arco de aproximadamente 1806, según 

se in d ica  mediante l a  l ín e a  de-punto y trazo  de l a  F igu ra 9 . 

Luego se conecta  un filam ento  20 en tre  lo s  extremos su perio­

re s  de lo s  alam bres de a lim en tación  9 , 10 para com pletar de 

e s te  modo la  fa b r ic a c ió n  de l a  montura de lámpara 39* Como 

a n te s , lo s  extrem os de conexión d el filam ento de lo s  alam­

b res de a lim en tación  9 , 10 pueden e s ta r  conformados con gan 

dios 19 para s u je ta r  e l  filam ento  20 a lo s  alambres de a l i ­

m entación. Después de a p lic a r  recubrim iento de S e t te r  22 a 

lo s  alambres de a lim en tación  9 , 10 , e l  alambre de a lim en ta-
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3
ció n  9 es girado h a cia  a r r ib a  en un a rc o , mediante e l  movi­

miento de pivotam iento d e l portaalam bre 4 0 , en una p o sic ió n  

in v e r tid a  según se m uestra en l ín e a s  de trazo  y punto en l a  

F igu ra 9) de manera que e s té  en a lin e a c ió n  v e r t i c a l  perú * 

d istan ciad o  l a  d is ta n c ia  adecuada en tre  extremos d e l otro 

alambre de a lim en tación  10 para e l  c ie r r e  dentro d e l e x tre ­

mo de cu ello  su p erior 4 de l a  envolvente de lámpara de v i  -  

d rio  1 .  La montura 39 reformada a s í  e s tá  entonces en d ispo­

s ic ió n  para su c ie r r e  dentro de l a  envolvente 1 que, con 

t a l  propósito  es subida a la  p o s ic ió n  de c ie r r e  alrededor 

de la  montura 3 9 , según se muestra en l a  F igu ra 1 0 . A p ar­

t i r  de e s te  punto, e l  r e s to  d e l procedim iento de fa b r ic a c ió n  

de l a  lámpara es luego exactam ente e l  mismo que e l  d e s c r ito  

anteriorm ente en conexión con la s  F ig u ras 1 a 6 .

De l a  d e scr ip c ió n  a n te r io r ,  se rá  evidente que he­

mos proporcionado un método para fa b r ic a r  una lámpara in  -  

candescente de dos extremos grandemente s im p lificad o  y eco­

nómico en comparación con lo s  métodos empleados con t a l  pro­

p ó sito  h a sta  ah ora . Además para re d u c ir  e l  número de opera -  

cio n es de fa b r ic a c ió n  de la  lámpara a un mínimo, e l  método 

de acuerdo con e l  invento se p re s ta  a s í  mismo a la  fa b r ic a  

c ió n  de lámparas completamente autom ática en una máquina 

s e n c i l la  de tip o  u n ita r io  para fa b r ic a r  lámparas de cons­

tru c c ió n  s im p lifica d a  y s in  ningún d esp erd icio  de lo s  ma­

t e r i a l e s  empleados en la  fa b r ic a c ió n  de l a  lám para, t a le s  

como la s  p a r te s  de v id r io  para e l l a .  A causa de todas la s  

v e n ta ja s  exp u estas, l a  u t i l iz a c ió n  d e l método de fa b r ic a  -

c ió n  de lamparas que comprende e l  invento hace por con si

guíente la  fa b r ic a c ió n  de lámparas de in can d escen cia  de dos

extremos una ta r e a  economicamente f a c t ib le  y to talm ente

14 -



5

10

15

20

25

30

p r á c t ic a .

3C7Í7A
Aunque han sido d e s c r ita s  m a te r ia liz a c io n e s  p re fe ­

r id a s  de nuestro in v en to , se comprenderá que e l  invento no o_e 

be lim ita r s e  a la s  operaciones de proceso y procedim ientos es 

p e c íf ic o s  d e s c r i to s ,  sino que pueden se r  m odificadas amplia­

mente dentro d el e s p ír itu  y alcan ce de nuestro invento según 

se define por la s  re iv in d ica c io n e s  ad ju n ta s .

La p resen te s o lic itu d  que corresponde a l a  presen­

tad a en lo s  Estados Unidos de Am érica, con fecha 2 de Enero 

de 1 .9 6 4 , ba jo  e l  JH8 3 3 5 -018 , se acoge a lo s  b e n e fic io s  d e l 

a r t íc u lo  51 d e l v igen te  E sta tu to  sobre Propiedad In d u s tr ia l .

- N O T A -

Los puntos de invención  propia y nueva que se pre­

sentan  para que sean o b je to  de l a  presen te  s o lic itu d  de Pa­

te n te  de Invención en España, por VEINTE años, son lo s  s i  -  

g u ien tes :

1 .  -  E l método de hacer una e s tru c tu ra  de montura 

para una lámpara de in can d escen cia  e l é c t r i c a ,  que comprende 

la s  operaciones de coger y soportar temporalmente un trozo 

reoto  de alambre en puntos espaciados a lo  larg o  de é l ,  cor 

t a r  dicho trozo de alambre en tre  sus regiones sometidas a 

agarre para formar dos alam bres ¿e a lim en tación  separados y 

e sp a cia r  sus extremos cortad os en una d is ta n c ia  predeterm ina 

da y con ectar después un filam ento  a tra v é s  de lo s  extremos 

cortad os de lo s  alam bres de entrada agarrados.

2 .  -  E l  método de hacer una. e s tru c tu ra  de montura

-  i n



para una lámpara áe in can d escen cia  e l é c t r i c a ,  que comprende 

la s  operaciones de a lim en tar un trozo  de alambre desde una 

re serv a  continua d e l mismo y cogerlo  temporalmente en pun­

to s  espaciados a lo  la rg o  de é l ,  c o r ta r  dicho trozo  de alam 

bre separándolo d e l r e s to  d e l mismo y d iv id ir lo  en dos en -  

t r e  sus reg io n es som etidas a agarre para formar dos alam bres 

de a lim en tación  separados, dar forma de nuevo a lo s  extremos 

cortados adyacentes de lo s  alam bres de a lim en tació n  a g a rra ­

dos para formar p a rtes  de conexión de filam ento  espaciadas 

y con ectar después un filam ento  a tra v é s  de la s  p a rte s  de 

conexión de filam ento  de lo s  alam bres de a lim en tació n  some­

tid o s  a a g a rre .

Un método de hacer una e s tru c tu ra  de montura 

para una lámpara de in can d escen cia .

Tal y como se ha d e s c r ito  en l a  Memoria que a n te ­

cede, representado en lo s  d ib u jo s  que se acompañan y para lo s  

f in e s  que se han e s p e c if ic a d o .

La p resen te  Memoria co n sta  de d ie c i s e i s  h o ja s , e s ­

c r i t a s  a máquina por una so la  c a ra .

Madrid M R  136!
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