J o } P.- 33.894
PN 1160

MENORIA DESCRIPTIVA
para solicitar
PATENTE DE INVENCION
en
ESPANA
por VEINTE arios
g nombre de N.V.PHILIPS'GLOBILAMPENFABRIEXEN, entidad ho-
landesa, establecida en Emmasingel 29, Eindhoven, Holanda,
por:
WMETODO DE ARROLLAMIENTO DE UN FILANENTO PARA UNA LAMEARA
ELECTRICA INCANDELCENLE, UN TUBO DE DESCARGA O SIWILARY

La invencidn se reriere a un método para arrollar
un filamento para una lémpars eléectrica incandesce te, un
tubo de descarze o similar, en que un alambre metélico, lla-
mado a continuacidén alambre de arrollamiento y que consiste
por ejemplo en tungsteno, es arrollado sobre una parte rec-
ta de un alambre de soporte metdlico, por ejemplo de molib-
deno, desplazado en direccidn longitudinal y que sirve tem-
porariamente como un nicleo, siendo el alambre de arrolla-
miento desarrollado de un carretel de suministro giratorio

cuyo eje de rotacidn coincide con el eje longitudinel de la
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parte recta correspondiente del alambre de soporte. Tal mé-
t0do es conocido.

En el método conocido e utiliza un alumbre de so-
porte que sirve tewmporarismente como un nfcleo sobre el cual
un aloumbre de arrollamiento es helicoidalmente arrollado. Des-
pués que el alambre de soporte ha éi&o arrollado es sometido
a tratamientos de deformacidn y/o térmicos; el alambre de
soporte es luego, éeneralmente eliminado por ejemplo median-
te un tratasiento de mordicacidn. En este método tanbo el a-
lambre de arrollamiento como el alambre de gostén pueden ser
de naturalesza comguesta, cada uno de ellos puede consistir
de varios alambre de diiterente material que pueden ser retor-
cidos juntos.

En el método comocido de arrollar un filamento, ge-
neralmente se utiliza uns unidad devanadora que comprende un
husillo devanador giratoriamcnte impulsado, que toma la for-
ma de un soporte para el carretel de suministro que estd dis-
puesto concéntrica y iratoriamente con respecto al husillo
devanador. El husillo devanador tiene uno o mds miembros de
gula que ;eneralmente tienen la forms de ruedas de guia. El
alambre de arrollamiento es guiadQ. sobre las ruedas de zuia
desde el carretel de suminisiro a través del husillo devana-
dor hueco hacia el alambre de soporte. Durante la rotacidn
del husiilo devauador, el slambre de arrollamiento es devana=-
do alrededor del alembre de govorte, y el alambre de arrolla-—
miento, que es guiado por las ruedas de gula, es retirado del
carretel Ge swministro. la tensidn requerida en el alambre
de arroiismiento pars devanar el alambre de soporte es obte~
nida frenando mecdnicamente el movimiento giratorio del ca-
rretel de suministro con respecto al husillo devanador meséian-
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El método conocido tiene la desventzja que se pro-

te un dispogitivo edecundo.

ducen variaciones de tensiln en el alawbre de arrollamiento
durante la etapa de devanado. Lsto puede resultar en la for-
macidn de un filamento cuyo alambre de arrollamiento, visto
en el sentido de su longitud, presenta varicciones en el did-
metro. Cusnto mds delzndo es el alambre de arrollawiernto, ma-
yor eg estp desventajm. In un filamento gue es wontado en una
ldmpara eléctrice incandescente, un tubo de descurgs o simi-
lar, tales vardsciones resgultan en un acortamiento de la vi-
da. 4til de la ldmpara o el tubo.

Variou Luctores conducen a la ocurrencia de dichas
variczciones de tensidn en el alambre de arrollawiento. A fin
de permitir el suministro de alambre de arrollamiento reque-
rido para devanar el slarbre de soporte desde el carretel de
suministro, este carrefel debe ser giratoriamente montado con
respecto al husillo devenador giratorio y por lo tanto con
una cantided minims permisible de juego Gel cojinete. Ademds,
este carretel egtd en un estado desequilibrado con respecto
8 su propio eje de rotucidnm. Ce ha encontrado que la influens-
cia de este juepo y este egtedo desequililbrado produce congi-
derubles variaciones de tensidn en el alambre de arrollamien~
t0 ya a una velocidad comparativamente baje del husillo de-
vanador. Debido a la presencia de los miembros de guia para
el alambre de arrollamiento, estas varisciones de tensidn son
intensificadas, o pusden ser introducidas otras varisclones
de tensidn.

4 fin de liritar las variaciones de la tensidn del
alambre en el m todo conocido se wtilizan velocidades de de-

vanado comperativamente bajas; en el nétodo conocido puede
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usarse en la prdctica uns velocidad del husillo devansdor de
aproximadamente 10,000 rev/min.

Ia invencidn tiene por objeto proveer medidss por
las cuales se obtierne un método que no presenta dichas desvenw
tajas.

En comparacidn con el método conocido, el método
de acuerdc con laz invencidn se caracteriza porque el carretel
de suministro es impuisado a una velocidad tal que se ejerce
une feersa centrifusa sobre la masas del alambre de arrolla-
miento que se corba en lu forma de un lazo entre el carretel
de suministro y el alambre de soporie y se degplaza alrededor
del alambre de soporte, fuerza centrifuga que produce en la
parte del lazo adyacente al alanbre de soporte la tensidn de
alzmbre reguerida para devanar el alambre de soporte. En este
método, la fuerza de frenado en el alambre de arrollamiento
reguerida pera devanar el alambre de soporte, puede ser sumi-
ristrade totalmenie por la Fuerza centrifuga. La longitud del
alambre de arroliamiento requeridas pors el deyanado del alam=
bre de soporte es ontenida porgue el lazo formado por el alam=- °
tre de arrollamiento, que en ausencia de cualguier miembro
de gula ase urado al husillo devapmdor, puede realizar un
desplazamiento con respecto el carrctel de suministro, estd
avanzedo con respecto al carretel de suminietro. En este mé-
todo pueden omitirse totalmente losg mc-dios para hacer girar
al carretel de suaminisiro con respecto al husillo devanador,
los miembros de gula sepeurados y un _mecanismo que frene al
alambre de arvollamiento, aue son regueridos en las disposi-
ciones conocldas.

Ia tensidn de alembre requerida para devanar el

alambre de soporte es determinada en principio por la veloci-
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dad y el didwetro del lazo Fformado por el alambre de arrolla-
niento. Con un diametro determinado del alambre we arrolla-
miento, puede ser necesario que la velocidad requerida para

el arrollamiento sea elegida muy alta, por ejemplo 25.000 rev/
min. Con esgta alta velocidad, la velocidad de devanado tam-
bién puede ser considerablemente mis alta que en el método
conocido.

Aungue bajo condiciones adecuadas las dimensiones
del lazo pueden ser itan constantes que se produce una tensidn
razongblemente constunte en el alambre de arrollamiento, en
otra realizacidn de acuerdo con la invencidn preferiblemente
ge utiliza un manguito que rodea concéntricamente al carre-
tel ¥y al drea en cue el alzmbre de arrolleamiento es devanzdo
sobre el alambre de soporte y que limita la forma geométrics
del lazo de alambre; asi{ se obtiene unas mayor libertud en la
eleccidn de dichas condiciones. Se ha encomtrado gue usando
egte manguito substancislmente no se producen variaciones de
tensidn en el alambre de arrollumiento. El valor de la tensién
del alambre puede ser influencizdo haciendo girar también el
manguito.

Tal disposicidn para llevar @ la prictica el méto-
do de acuerdo con la invencidn, que incluye al menos una uni-
dad devanadora con un carretel de suministro giratorio para
el alambre de arrollamiento, mediog transportadores en direc-
cibén longitudinal de un alambre de soporte gue debe ser deva-
nado a lo largo de un camino recto cuyz direccidn coincide
con el eje de rotucidén del carretel de suministro, y un miem=
bro de gula para guisr al alawbre de arroilamiento devanado
sobre el alambre de soporte en un ared fija, se caracteriza

porque la unidad devanadora estd provista con un husillo que
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estd conectado a medios impulsorves y sobre el cual puede ser
inamoviblemente asegurado el carretel de suministro.

Ia invencidn serd descrita a continuacién mds dete~
lladamente con referencia al dibujo esquemético que se acom-—
pefia, que muestra una disposicidn adecuada para llevar a la
prictica el método de acuerdo con la inveneidn, y en que:

Ia figura 1 es una vista en corte del eje de rota-
¢idn de la disposicidn,

la figura 2 es una elevacidn tomada sobre las fle-~
ches II-II de la figura 1,

la figura 3 muestra otra realizacidn de la dispo-
gicibn de la figura 1y

las figuras 4 y 5 muestran realizaciones alternati-
vas de un manguito limitador del lazc de alambre.

Un husillo central hueco de la disposicidn para
arrollar un filawento para una limpara electrica incandescen-
te, un tubo de descar:a o similar, estd indicado en las Figu~
ras 1 y 2 por la referencia 1, husillo que es impulsado por
medios impulsores adecuzdos a una velocidad de aproximadamen=—
te 25.000 rev/min en une direccidn indicade en el dibujo, por
ejemplo, con una ilecha 3. Un caryetel de suministro 5 para
un slawbre de arrollamiento de tungsteno estd fijamente ase-
gurado soore el husillo 1 por medio:de unz tuerca 7.

La disposicidn mostrada incluye ademds un carretel
de suministro 9 con un alawmbre de soporte 11 de molibdeno.
Este alambre de soporte 11 es devando en la direccibn de la
flecha mostrads desde el carretel 9 y es devanado lentamente
a través del husillo hueco 1 sobre otro carretel 13. Este alam-
bre de soporte 11 comstituye un nficleo sobre el cual es helim

coldalmente arrollado un alambre de arrollamiento proveniente
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del carretel de suministro 5. EL cuerpo en forma de caja 19
constituye un miembro de guia para guiar el alambre de arro-
llamien’to hacia el alambre de soporte 11 en un area fijada.

El extremo del alambre de arrollamiento es conecta~-
do primero al alambre de soporte. Subsiguientemente, el carre-
tel de suministro es hecho girar de modo que debido a la ac—
cién centrifuga, la parte de alambre ubicada entre el carre-
tel 5 y el,alambre de soporte 11 es torcida hscia afuera y
ge comba en la forma de un lazo 15 que se desplaza alrededor
del alambre 11 a alta velocidad. Debido & la fuerza centrifu-
ga ejercida sobre la masa del lazo 15, la fuerga de frenado
requerida para devanar el alambre de soporte 11 es suminis—
trada en la parte del lazo indicada con unz flecha 17.

i Se ha encontrado que la tensidn de arrollamiento
producida en la parte correspondiente 17 del lazo 15 puede
ger mantenida muy c.nstante usando un manguito 21 que estabi-
liza la forma geométrica del lazo 15 y lo limita. En la rea-
lizacidn mostrada, este manguito esfd fijamente montado. Sin
embargo, como alternativa puede ser giratoriamente montado,
por ejemplo en la direccién de una flecha 23 (fig. 3) como
resultado de 1o cual aln puede variarse el valor de la ten-
sidn constante en la parte de alambre 17.

Ia figura 3 ilustra que el miembro de gufa para
guiar el alambre de arrollamiento hacia el alambre de sopor-
te en un area fija también puede estar constituido por el ex-
tremo del husillo hueco 1. Para este fin, el husillo hueco 1
estd provisto en esta realizacidn con una parte de boquilla
25 que gufa al alambre de arrollamiento.

Con didmetros determinados del alambre de arrolla-
niento y ei alambre de soporte, la tensibn de arrollamiento
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de acuerdo a lo deseado, principalmente variando la velocidad
del carrvetel dec suministro 5 y/o el didmetro interno del man=-
guito 21.

En lugar de un manguito cilindrico 21, también es
posible elegir una forme diferente del manguito. El manguito
puede tener una pared cdnica o abovedada o su forma puede ser
una combinacién de estas dos formas.

Después que el alambre de soporte de molibdeno 11
ha sido helicoidalmente devanado con el alambre de arrolle-
miento de tungstenec, el alambre de soporte devanado es some=-
tido & tratamientos de deformecidn y/o térmicos y finalmente
dividido en trozos. El alumbre de soporte es entonces elimi-
nado por ejemplo mediante un tratamiento de mordicacidn y que-
da el filamento arrollado. Todos estos tratamientos, que son
concodiso en general, no son descritos en mayores detalles
en la presente.

‘La presente solicitud gque corresponde a la presen=
tada en Holandas, con fecha 27 de Enero de 1966, bajo el nime-
ro 66~01017 se acoge a los beneficios del articulo 51 del vi-

gente Estatuto sobre Propiedad Industrial.
FoTaA

Log puntos de Invencidn propia y nueva que se npre-
sentan para que sean objeto de la presente golicitud de Paten-
te de Invencidn en Bgpsuz por Veinte afios, son los siguientes:

12.~ Método de arrollamiento de un filamento para
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‘una ldmpara eldctrica incandescente, un tubo de descarga
o similar, en que un alambre de arrollamiento metdlico,

por ejemplo de tungsteno, es helicoidalmente arrollado soé

“bre una parte recta de un alambre de soporte, por ejemplo
. de molibdeno, desplazado en direccidn longitudinal y que
- girve bemporariamente como un micleo, siendo el alambre

. de arrollamiento desenrollado de un carretel de suminise—

tro giratorie cuyo eje de rotacidn coincide con el eje lon-
gltudinal de ia parte correspondiente del slambre de sopor-
te, CARACTERIZADO porgue el carretel de suministro es ime-
pulsado a una velocidad tal gue es ejercida una ifuerza cen-
Trifuga sobre el alambre de arrollumiento que se comba en
la forma de un lazo entre el carrelel de suministro y el
alambre de goporte y se desplaza alrededor del alambre de
goporte, fuerza centrifuga que produce en la parte del la-
zo adyacente al alambre de soporte, la tensidn de alambre
requerida para devanar el alambre de soporte.

22,~ Nétodo de acuerdo con la reivindicacidn 1,
CARACTERIZADO porque tanto el carretel como ¢l drea en que
el alambre de arrollamiento es devanado sobre el alambre
de soporte estdn concentricamente rodeadas por un mangui-
to limitador del lazo de alambre.

32,~ Mltodo de acuerdo con la reivindicacidn 2,
CARACTLRIZADO porgue el manguito es hecho girar.

4% ,~ Disposicidn para llevar a la prédctica el
método de acuerdo con la reivindicacidn 1 que incluye al
menocs una unidad devanadora con un carretel de suministro
giratorio para el alambre de arrollamiento medios trans-—
portadores en direccidn longitudinal de un alambre de so-

porte que debe ser devanado a 1o luary
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.cuya direccidn coincide con ei eje de rotacidn del carre=

H

tel de suministro, y ua wiewbro de gula para guiar el alam-
bre de arrollamicnito sobre ol alambre de coporte en un '
dres i1jn sobre el cje de rotucidn CANACILRIZADO porgue
la unidad devunodora estd jrovista eou un husillo que es-i
t4 conectado a medios impulsores y sobre ¢l cual puede ser
inumoviblemente asegurado el carretel de suministro. :
52.~ Disposicidn de acuerdo con la reivindica=
cidn 4, GalACTBRIZADA porgue ¢l carretel y el miembro de
gula estdn concentricamente rodendos por un manguito.
2,~ Digposicidn de ascuerdo con la reivindica-
cidn 5, CARACTERIZADA porque estdn provistos medios para i
hacer girar el manguito.

T72.- Método de arrollamiento de un filamento
PRLe N lémpara eléctrica incandescente, un tubo de des-‘
carge o similar.

Ial y como ege ha descrito en la memoria que an-
tecede, representado en el dibujo gue se wcompaia ¥ pars
los fines que se han especiiicado.

Bsta Memoria consta de diez hojas escritas a

nfguing por una sola cars.
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