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para solicitar PATENTE DE INVENCION por 20 afios

a nombre de DONALD J. BELKNAP

intidadt/ de nacionalidad norteamericana

con domicilio en 302 Patterson Court, Tekoma Park, Marylend,
Estados Unidos de América.

por: W“UN DISPOSITIVO DE LAMPARA INCANDESCEHTE!
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Esta invencion se refiere a ldmparas incandes—

centes en miniatura y similares, en especial a lémparas
en microminiatura de geometria axial, y a métodos de fa~
bricar teles dispositivos.

La lémparas incandescentes en microminiaturs
han satisfecho la necesidad de lamparas indicadores de ba-
ja corriente, muy pequefias, que son compatibles en tamafio
con los circuitos electrénicos en microminiatura actuales.
Avnque se estan fabricando ahora lémparas axiales de este
tipo, son relativamente costosas debido a la necesidad
de meno de obra y ‘técnicas especielizadas. Es necesario
hacer uso de plantillas para colocar apropiademente y aii-
near las partes durante el montaje. Lia soldadura de las
lémﬁaras dentro de un ambiente de vacio, fal como el pro-
ducido en una cempana de vidrio, es conveniente y da por
resultado un rendimiento algo reducido y una menor dura-
cion debido 2l aprisionamiento dentro de la ampolla de la
lémpara de los geses liberados por el vidrio fundido de la
ampolla en el momento del clerre hermético.

Otros tipos de pequefias lémparas incandescentes
que se est@n fabricando actualmente no requieren el peno-
80 empleo de plantillas ni la incomodidad del cierre her-
mético en campana de vidrio y son, por consiguiente, me-
nos costosos. Sin embargo, estas ldmparss de un disefio mas
convencional tienen usualmente ambos conductores sobresa-
liendo desde el mismo extremo de la lémpara y emplean un
tvbo de vidrio para hacer el vacio en le ampolla. Esta
construceidén de un solo extremo, asi como 1a necesidad,de
proteger el extremo cegado del tubo de vidrio con una tapa

metédlica o materisl de empotramiento, hacc incluso a las
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mas pequefias de esta lémpara muchisimo mayores que las
lamparas de tipo axial de la solicitante. Ademas, las lam-
paras convencionales adolecen de reduccion en el rendi-
miento y Guracidn originada por la evolucion del gas duran
te el cezado final del tubo de vidrio.

Por consiguiente, el principal objeto de la in-
vencidn es crear ldmparas incandescentes perfeccionadas
y similares, y crear métodos perfeccionados de fabricar
tales dispogitivos para salvar los anteriores y otros pro-
blemas y limitaciones.

En términos generales, un objeto principal de la
invencidn es crear limparas en microminiatura de tamafio
mas pequefio, mayor rendimiento, mayor duracién y menos cos
te, y crear métodos perfeccionados de fabricar tales dis-
positivos pare alcanzar estos ovjetivos.

Otro objeto de la invencion es crear una cons—
truceidn de lémparas en microminiatura y métodos de fabri-
cacion en los que se alinea automiticamente el filamento
gin plantillas.

Otro objeto de la invencidn es crear dispositi-
vos y métodos perfeccionados para los fines anteriores en
gyue se logra la evacuacién o el llenado de gas de los dis-
positivos sin necesidad de cerrar hermdélicamente los Gise-
positivos dentro de una cémare de vidrio o similar,

Otro objeto de la invencidén es crear una cons—
truceidn sencilla de lampare incandescente o similar fé-

cilmente adaptable a la produccidén en méquinas sutomdti-
cas.

Todavia otro objeto de la invencidn es crear disg

positivos perfeccionados de dos terminales de geometria
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axial y de temafio fisico muy pequeiio muy adecuados para
su uso en los microcircuitos modernos bidimensionales,

Todavia otro objeto de la invencion es crear
pequeiias lamparas incandescentes o similares con un va-

5 cio mayor que el puede obhenerse cuando se calienta y se
funde el vidrio para hacer el cierre hermético final,

Todavia otro objeto de la invencidn es crear
dispositivos perfeccionados del tipo anterior que se lle=
nan féeilmentc econ un gas deseado, pero gue no son con?'~

10 taminados por gases no dessados durante el cierre hermé~
tico o cegado.

focavia otro objeto de la invencion es crear
nétodos mejorados de insertar y soportar filamentos 0 si-
milares, de rotener los mismos durante la fabricacidn de

15 hacer el vacio, barrer y llenar con gas las empollas, ¥y
de cerrar herméticamente las ampollas sin la aplicacién
de calor. -

Un objeto adicional de la invencion es crear
conglruceciones de bterminales perfeccionados y métodos de

20 hacer las mismas.

Brevemente expucsto, a modo de ¢jemplo, la inven-
cidn se refiere a una lémpara incandescente en microminia~
tura de gometria sxial y gue tiene una ampolla tubular con
wma seceldn intermedia de vidrio v secciones extremas me-

25 télicas opuestas cerradas herméticamente respecto & la sec
cidn de vidrio antes del montaje de la ampolla con un Tilae-
mento de la lémpara. ¥l filemento se inserts en la empolla
g través de wne de las secciones extremos, y las exirehida-
des del filamento se colocan dentro de los secciones ex=-

30 tremas. Se pinza o cierra envonces por aplastamiento una

de los secciones extremas en una operacidn Ge soldadura
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en frio para agarrar la correspondiente extremidad del fi-
lamento y pars formsr un cierrc hermético al vacio. Se
hace el vacio de la ampolla a través de la otra seccitdn
extrema, que luege se pinza de modo similar para agarrer
la extremidad correspondiente del filamento y formar otro
cierre hermético al vacio.

Los anteriores y otros objetos, venitajas y ca-
racteristicas de la invencidn y la manera en que se 1o-
gren los mismos, resulterén mes fdcilmente evidentes al
considerar la siguiente descripeidn detslleda de la inw
vencidn tomada en unidn con los dibujos adjuntos, uue
muestran realizaciones ilustrativas y preferidas, y en
los que:

La figurs 1 es una vista en seccidn longitudi-
nal en pérspectiva, que ilustra la insercidn de wun fila-
mento en una ampolla de acuerdo con la invencidng

La figura 2 es una vista similar gque ilustra el
pinzado en un exirexno de la ampollas

Lo figura 3 es una vista en seccidn longitudi-
nal gue ilustra wna construccion de lémpara de la inven-
cion con ambas zonas pinzadas terminades;

La figura 4 es wna visgta en planta de una serie
de Tilamentos de ldmpara formados continuamente de wn
trozo de alambre de acuerdo con una operacion de la inven
cion;

La figura 5 es una vista similar que ilustra la
adicién de una "agnja® de enfilado;

La figura 6 es wna vista geinmilar que ilustra

el enfilado de una ampolla sobre el trozo de alambre y el

pinzado del extremo delanteros; 3 4 2 7 4 5



La figura 7 es una visia similar gue iluvstra
el eniilado de otra ampolla sobre el trozo de alambre y
el pingado decl cxtlremo delantero;
La figura 8 es une vista en seccidn longitudi-
5 nal que ilustra una unidad separada de ampolla-filomento;
La figura 9 es wna vista en seccidn longitudi-
nal, fragmentaria de una construccidn de terminal de acuer
do con la inveancion
La figura 10 es una vista en seccidn longitu~
10 dinsl, fragmentaria que ilustra unsforma modificeda de
pinzados
La figura 11 es wna vista en seccidn vertical,
fragmehtaria, de wn blogue de montaje empleado de acuer—
do con un concepto de la invencidns
15 La figura 12 es wna vista en planta, fragmenta-
ria, del Dblogues
La figura 13 es una vista en seccidn vertical
que ilustra el montaje de una ampolla en el bloque;
La figura 14 es una vista similar que ilusitra
20 el uso de wnos miembros de guia y la insercidn de un fi-
lamentos
La figura 15 es une vista similar que ilustra
el soporte del filamentos .
La figura 16 es wno vista similar que ilustra
25 la situacion del bloque de montaje sobre un colector de
vacio y el comienzo de una operacidn de recalcado preli-
minsr en wn extremo de la ampolla;
La figura 17 es wna viscta similar que ilusira
ung operacidn de pinsados

30 La figura 18 es una visia similar que ilustra
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una operscidn de recalcado en el extremo opuesto de la
lémpara; y

' Iae figura 19 es una vista en seceidn tomuda a
lo largo de la linca 19-19 de la Tigura 18.

5 Heciendo referencia & los dibujos, e inicialmen
te a las figuras 1~3, wa ldmpara incandescente, cons-
truida de acuerdo con un concepto fundamental de la inven

cidn, comprende dos partes bdsicas una esmpolla 10 ¥y un
filamento 12. La ampolla tiene uma seccidn prineipal, inter
10 media o central 14, preferiblemente de tubo de vidrio o de
ceramica, y un par de secciones extremas 16 y 18, preferi-
blemente de tubo metdlico. Por ejemplo, la seceidn de vi-
drio puede estar formada de vidrio 7052 0 al plomo, mienw
tras gue las secciones metdliocas pueden estar formadas de
15 Kovar o platino. Las secciones metdlicas se extienden des-
de los extremos opucstos de la seccidn de vidrio en alinea-
cidén y se cierran herméticamente con 1los extremos del tubo
de vidrio por cierre hermético convencioneles de vidrio con
metal. Una ampolla tipica para una lémpara incandescente
20 en microminiatura puede tener una seccidén central de 1,27
mm. de largo con 0,635 mm. de didmetro exterior y 0,076 mm.
de espesor y unaes secciones extremas 16, 18 de 0,635mm. de
largo con 12,70 de didmetro exterior y 0,25 mm. de didme-
tro interior. Bl filamento 12 puede ser del tipo utiligzado
25 en lémparas incandescentes en microminiatura previamente
conocidas, por ejemplo, de 25 a 30 espiras de alambre de
tunssteno de 0,0063 mn. de didmetro arrollado en un mendril
de 0,025 mm, de didmetro.
Para meter el filamento y la ampolla, se inser-
30 ta el filamento a traves de un extremo de la ampolla prefor-
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mada, como se indica en la figura 1, hasta que sus extremi-
dades conductoras 20 y 22 estén situadas en las sscciones
extremas 16 y 18 de la ampolla. Se cierra entonces por
aplastemiento wna seccidn extrems, tal como la 16, con wna
herramienta apropiada para agarrar la correspondiente ex-—
tremidad 20 del filamento y formar un cierre hermético
(hermético al vacio o hermético a los gases). Se forma el
cierre por aplastemiento por una operacidn de soldadura én
frio, es decir, por la aplicacidn de presidém sin calor adi-
cional. Los metales blandos, tales como el aluminio total-
mente reconocido, el Kovar de 0,177 mm. de didmetro exte-
rior por 0,254 mm. de pared, el niguel recocido, la alea-
cidn de pared delgada 52 y el vlatino son materiales ti-
picos que pueden pinzarsoc de esta manersa.

Se hace el vacio de la ldmpara a través del ex-
tremo abierto 18, que luego se pinza de la misma manera que
el extremo 16, para agarrar la extremiéad 22 del filamento
y formar otro cierre hermético. Esto completa la construc-
cion de la ldmpara. Puede situarse la lémpara en una grapa
eldstica para sujetar lalampara y proporcionar conexiones
extremas, o pueden soldarse los conductores a los extremos
metdlicos.,

Fn la produccidn, puede hacerse una gran canti-
dad de ampollas de metal-vidrio en uno o mas tamaiios norma-
les. Pueden arrollarse 2 maquina filamentos de didmetro de
alambre y numero de espiras apropiados en mandriles apro-
piados y devanarse en largos trozos de alambre con hélices
alternas 24 y secciones rectas 26, como se muestra en 1a
figura 4. Puede cortarse del carrete un trozo conveniente

de alambre del filamento y fijarse un corto trozo de tubo

" g
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metdlico 28 a un extremo por pinzado como se muestra en
la figura 5, para proporcionar una aguja de enfilado.

Se enfila luego una empolla 10 de metal-vidrio
sobre la aguja y se tira del alambre del filamento & su
través hasta que la ampolla alcanza el otro extremo del
alambre y se coloca para contener un filamento correspon-
diente 12. Se pinza después el extremo delantero de la
ampolla en una regidén intermodia 30 del tubo metdlico y ge
desecha la parte cortada 32 resultante de la operacidn de
soldadura en frio. Bl filamento dentro de la ampolla tiene
asi uno de sus extremos sujetos por una seceidn extrema de
la ampdlla que ha sido cerrada herméticamente por la ope-
racidn de pinzado.

Se enfila sobre la aguja una segunda ampolla de
metal-vidfio hasta que se coloca de manera que circunde
el siguiente filamento y teng2 su extremo delsntero pin-
zado, como se muesira en la figura 7. Puede continuarse
este proceso hasta gue se hayan encajado todas las héli-
ces en las ampollas con su extremo pingzado. Puede recor-
tarse y desecharse cada una de las corias puntas pinzadas
32 de las ampollas adyacentes. Resulta asi una pluralidad
de ampollas con filamentos internos fijados en un extremo.
Si los filamentos no estdn suficientemente bien centrados
puede tirarse ligeramente del extiremo libre y doblarlo so-
bre el exiremo libre de la ampolla, como se muestra en 34
en la figura 8.

En lugar de formor los cierres por aplastamien-
to del extremo delantero umo a uno, puede enfilarse sobre
un trozo de alambre del iilamento una serie de ampollas
(separadas o con lag secciones sucesivas de vidrio unidas

342745
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en las secciones metalicas iniermedias comunes) hasta que
cada wno de los filamentoé esté encerrado por une ampolla,
¥ pueden formarse entonces conourrentemente los cierres
por aplastamiento del exitremo delantero.

Lag unidades de ampolla~filamento estan ahorg:“
listas para ser evacuadas y cerrarse herméticamente por -
completo. .

Bajo tales circunstencias como por ejemplo @uaﬁr
do se usan filamentos de alambre extremadamente fino, pue-
de producirse un contacto intermitente entre el conduetor
del filamento y el borde interior del tubo de la seceidn
extrema, produciendo fluctuaciones tento en la caida Ge
tension como en el gradiente de temperatura a2 todo lo lar-
-0 del conductor contenido dentro del tubo. Bsto puede evie
tarse empleando filamentos gque tienen cortos conductores
de mayor didmetro de niguel u otro alambre adecucdo fije~
do a ellos., Dog filamentos pueden arrbllarse a2 intervalos
0 no, segun se desee, y pueden sujet.rse meeanicamente a
los conductores o soldarse por puntos a ellos.

Si hay una disparidad sustancial entre el did-
metro exterior de los conductores del filamento y el did-
metro interior de las secciones extremas de la ampolla,
por ejemplo cuando las secciones extremas estan formadas
por un bubo de platino de 0,812 mm. de didmetro exterior
y 0,508 mm. de diémetro interior y los conductores del
filamento son de alambre de niquel de 0,127 mm. de didme-
tro, el filamento no puede ser agsrrado firmemente por el
pinzade. Cuando la disparidad no es ten grande (por ejém-
plo, con un alambre de 0,381 mm.), no existe este proble-

342745
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Cuando existe la disparicad, puede evitarse
el problema hacicndo un recalecado en <l tubo de la sec—
cion extrema, como se muestra en 36 en la figura 9, para
agarrar el alambre conductor 38 en una regidn intermedia
vy puede pinzarse entonces mds alld del recalcado, cCoOmo
en 40, para formar un cierre hermético. E1 recalcado pue-
de formerse colocando un espaciador adecuado entre lag
morcazas de la herramienta de pinzado para limitar la oclu
gidén de las mordazas.

En la figura 10 se ilustra otra solucion. El
grosor de ia pared del tubo requerido para un cierre por
eplastamiento seqguro hermético al vacio evita un simple
pinzado muy cerca del cierre hermético de vidrio a metal.
En la figura 10 se emplea un tubo 42 de pared mds delga-
¢a, permitiendo con ello que se pince el tubo mas cerca
del cierre hermético de vidrio a metal, sin introducir es-
fuerzos yue podrien romper ol cierre hermético, y reducien
do también el cosle si se emplea un tubo de metal precio-
g0. Se enchuia sobre el tubo un collarin 44 de pared rela-
tivamente gruesa de un metal barato, y se pinzan conjunta-
nente el collarin y el tubo. El collarin puede tener un
didmetro interior sustoncizlmente igual que el didmetro
exterior del tubo, pero tiene una pared sustancialmente
mas gruesa, por ejemplo de 0,152 mm.

La figuras 11-19 ilustran un méiodo de montaje
con méguinz automdtica de la invencidén. Pueden emplearse
unos blogues de montaje metdlicos bésicos 46 para sujetar
y montar las ldmparas. Si las limparas estan especiadas a
razén de diez por 2,5 cm. & 1o largo de un blogue, un blo-

que Ge 25 em. tendrd una file de cien lémparas, por ejem-

342749
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plo. Dicho blogue puecde desplazarse en pasos iguales al

. espaciamiento entre las lémperas o filas de lamparas,
realizdndose las diferentes operaciones de montaje en ca-
da uno de varias estaciones o puestos. Una seccidn de uﬁl>

5 blogue tipico 46 se muesira en las figuras 11 y 12, Jcenien—
do el blogue una placa mehalica 48 de base, una cape 50
de material elastico, el como caucho de neopi’end, y una
pleca metdlica 52 de respaldo. La placa de base tiene una
pluralidad de aberturas 54 destinadas a recibir las bo-

10 quillas de un colector de vacio. Unas aberturas 56 en la
capa elastica y wnas aberturas ensanchadas 58 en la pla-
ca de respaldo estén alineadas con las aberturas corres—
pondientes 54 de la placa de base para former unos recep-
tdculos 60 para las unidedes ¢e lampara.

15 Tes operceciones %ipicas de fabricacion se mues-
tren en las figures 13 - 18. En la figura 13 se inserta
una ampolla 10 en un receptéculo 60 del blogue, mantenién-
dola vertical y descansando gsobre unz superficie plana,
en el. fondo, por ejemplo. Si se desea, la parte superior

20 de la ampolla puede ser situada con exacfitud POTr Unasg
aberturas en una ploca de gula 62 llevada hasta las ampb—
llas, como se muestra en la figura 14. Pueden empujarse
desde sbajo un tubo de gula 64 de pared delgada metiendo-
10 en lo ampolla, y puede insertarse en el tubo de guia

25 desde arriba vn filemento 12 provisto de un gancho en un
extremo. Se retiran entonces los utiles de situacidn y se
deja el filamento colgando, como se muestra en la figura
15. 51 el filamento tiene conductores extremos relatived-
mente pesados, el peso ée los conduciores puede asegurar

30 que el filamento cuelgue recto del gencho sin estirarlo

) .
24-7-67 3427 b5
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apreciable.

Se puede poner o continuacidn el bloyue comple-
to en un sistema de bombeo, mostréndose en la Ffigura 16
la boquilla 66 de un colector de vaeio tipico subyacente.
El didmetro de la abertura Ge las boquillas puede ser mo-
nor que el didmetro de los tubos inferiores de las ampo-
llas de manerzs gue las ampollas son empujadas hacia arpri-
ba a medida gue las bogquillas entran en las aberturas 54
en la placa de base pare aplicarse a la superficie infe-
rior de la capa elastica 50, Se aplica presion a la pla-
ca 52 de respaldo para aplastar la capa eléstica y hacer
un cierre hermético al vacio en torno de loghubos infe-
riores.,

Si se desea, las ldmparas pueden ser calenta-
des intensamente durante la evacuacidn por medios calen-
tadores apropiados, También pueden limpiarse enérgicamen—
te las ldmparas con un gas inerte, tal como argon o ni-
trogeno, introduciendo el gas a través del colector de
vacio. Mientras un gas de purga esté siendo impulsedo a
través de las lémparas, los tubos superiores pueden ser
recelcados por las mordazaes 68 en la figure 16, como se
deseribe con respecto a la figura 9 para sujetar con se-
guridad los conductores correspondientes del filamento.
Luego los tubos superiores son pinzados por las mordazas
70 como se muestra cn la figura 17.

Las lamparas son evacuadas o llenadas de gas
e través de los tubos inferiores. Si se desea, los fila-
mentos pueden ponerse al rojo para desgasificarlos antes
del pinzado final. Esto puede hacerse aplicando una ten-

sién entre la herramienta superior de pinzado y una he-

342745
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cado en el tubo inferior, como se muestra en la figura 18.

Los recalcados superior e inferior aplastan los
tubds, como se nuestra en la figura 19, agarrando los con-
ductores del filamento, pero dejando un egpacio T4 Jjunto
é los conductores para permitir que el gas pase a través
de los tubos del pinzado. Si no se reguleren recalcados
geparados pora agarrar los conductores, las propias herra-
mientas de pinzado pueden, no obstante, formar wn recalcot-
do preliminar para permitir el paso del gas a traves de
los tubos, ¥y pueden aproximarse entonces mucho mas las
mordazas de las herramientas de pinsado para proporcionar
pinzado en el mismo lugar que los recalcados.

En lugar de insertar los filamentos mientras se
montan las ampollas en el bloque, pueden montbarse en el
blogue los conjuntos de ampolla-filamento del tipo mostra-
do en la figure 8, evacuarse, etc., y'luego pinzarse en
los tubos inferiores.

Despuds Gel pinzado de los tubos inferiores, las
lémparas pueden decarse caer sobre una éinta transporta-
dora, que puede tener ranuras pars situar les lamparas, de
modo que puedan llevarse entre un par de contactos eléc-
tricos y probarse por la aplicacion Ge una tensidn prese-
leccionada. Si la corrinte de le lampara cae dentro de un
margen predeterminado, la limpara es buena y puede seguir.
De lo contrario, se rechaza y s¢ aparta la lémpara.

La construceidn de microlémpara y el método pre-
cedentes ofrecen &arias ventajas sobre la construccidn 4y
metodos anteriores.

1. Hay solamente dos paries bésicas para la lam=
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para que pueden producirse en méquina econdmicamente en
grandes cantidades.

2. No se requieren plantillas ni cierre hermé~
tico en campana de vidrio.

3. Se requiere un minimo de mano de obra, as-
cendiendo quizas solamente al enfilado del filamento a
traves de las ampollasg y colocacidén de las unidades de
lémpara en el colsctor.

4.Las lamparas son menos cosltosas que las pra-
viamente producidas y de ahi que se pueda disponer de
ellas pare una amplia diversidad de aplicaciones, tales
como coches miniatura, irenes, juguetes, juegos, articu-
log de joyeris baratos, linternas de pluma o ldpiz, lin-
ternag de llavero, etc.

" 5. Puede utilizarse une ampolla de vidrio mas
gruesa (pared mds gruesa) que lo que es posible con cie-
rre hermético en campana de vidrio, hcciendo una lémpara
més robusita.

6.~ Puede utilizarse tamafios de ampolla norme-
les para grapas elasticas normales 0 pueden soldarse los
con..uctores a los extremos.

7. Se alirinan completamente el aprisionamiento
del gas dentro de la ampolla, asociado con el cierre her-
mético en campana de vidrio, y la contaminacidn del gas
producidae durante la soldadura - Asi, puede obtenerse un
mayor vacio con una mayor duracion resultante.

8. Si se desea, pueden iniroducirse Tacilmente
gases inertes en la ldmpars mientras las lémparas estan

en el colector para awsentar aun mds la duracion de la

e 342745
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Aungue se han mostrado y deserito realizaciones
preferidas de la invencion, a los expertos en la tecnica
les resultara evidente gue pueden hacerse cambios en es-—
tag realizaciones, sin apartarse de los principios y es-
pititu de la invencién, cuyo alcance se define en las
reivindicaciones adjuntas. Por ejemplo, pueden aplicarse
ciertos principios de la invenoidn a disvositivos dife-
rentes de lamparas incandescentes. Por consiguionte, izs
anteriores realizaciones han de considerarse ilustrati-
vas en luger de limitativas de la invencion, y han de in-
cluirse cn ellas ajuellos modificaciones que estén com-
prendidas dentro del significado y margen de equivalentes
de las reivindicaciones.

Esta solicitud que corresponde a la presentada
en Estodos Unidos de América el 8§ de Julio de 1966, numero
563.844, se acoge a los beneficios del articulo 51 del vi-

gente Estatuto sobre Propiedad Indusirial.

N O = A

TLos puntos de invencidn propia y nueve que se
presentan para que sean objeto de esta solicitud de Pa~
tente de Invencidn en Espafia, por VEINTE afios son los si-
guientes:

1.~ Un dispositivo de lémpara incandescente o
similar, que comprendekuna ampolls tubular que tiene una
seccidn principal de material alslante y un par de secclo-

nes extremas condnctoras, estando cerradas herméticemenie
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dichas secciones extremas respecto a dicha seccion inter-
media j estando hechas de material deformable y un fila-
mento contenido en dicha ampolla y que tiene extremidades
extendiéndose dentro de dichas secciones extremas, tenien-
do dichas secciones extremas partes pinzadas herméticas
al vacio, soldades en frio, y agarrando las correspondien—
tes extremidades de dicho filamento, siendo las dimensio-
noes transversales internas de dichas secciones extremas'
de dicha ampolla en estado no deformado mayores qgue las
dimensiones transversales externmas de dicho filamento,
por lo yue puede introducirse axislmente dicho filamento
en dicha ampolla antes de que dichas secciones extiremas de
la ampolla sean deformedas.

2.~ Bl dispositivo de la reivindicacidn 1, en el
que dichas extremidades estan sujetas por recalcados en
dichas secciones extremas entre dichas partes pinszadas y
dicha seccidn prinecipal.

3.~ El @igpositivo de la reivindicaeidn 1, en
el gue dicho filamento tiene una parte prinecipal helicoi-
dal y extremidades alargadas.,

4.~ Un dispositivo de estructura de terminal
para un dispositivo elécirico gue comprende un manguito
conduetor de pared delgada extendiéndose desde dicho dis-
pogitivo y rodeado por un manguito de pared relativamente
gruega, estando hechos dichos mangsuitos de material dew
formable y teniendo una parte pinzada de junta hermética
al vacio.

5.~ Bl dispositivo de la reivindicacidn 4, en
el que Gicho dispositivo eléctrico comprende una ampolla

con dicho manguito de pared delgada cerrado herméticamen—

342745

- 17 -



10

15

20

25

30

24~T7-67

“te respecto 2 ella.

6.~ Bl dispositivo de la reivindicacidn 4, que
comprende ademés un conductor de dimensiones transversales
menores que las dimensiones transversales del manguito de
pared delgada que se extiende dentro de dicho manguito dé
pared delgada desde dicho dispositivo y estd sujeto en
dicha parte pinszada.

Te= Un dispositivo de estructura de terminal pa-
ra un dispositivo eléctrico, que comprende un menguito con=
ductor de material deformable extendiéndose desde dicho
dispositivo, un alambre de dimensiones *transversales sta-
tanclalmente menores que las dimensiones transversales del
mangulto gque se extiende dentro de dicho manguito desde
dicho dispositivo, teniendo dicho manzuito uwn recaleado
gue agarra dicho alambre en una regién intermedia del man-
guito y beniendo una parte pinzada hermética al vacio sol-
dada en frio en su extremo alejado de dicho dispositivo.

8.~ Un método de fabricar un dispositivo eléctri-
co, que comprende formar une ampolla con una seccidn prin-
cipal ftubular eislante y con secciones extremas tubulares
conductoras que se cxtlenden desde ella en sentidos opues-
tos, insertar un conductor en dicha ampolla a través de una
ée dichas secciones exiremas haste que sus extremidades
esten colocadas en dichas secciones extremas, respectiva-
mente, y soldar en frio dichas secciones extremas en tormo
a dichas extremidades por la aplicacilin de presidn suficien
te a cada una de dichas secciones extremas pera formar una
parte pinzade hermética al vacio. )

9.~ Tl método de la reivindicacidn 8, en el que

se suelda en frio primero una de dichas secciones extremas,

w- 342745
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evacuéndose después dicha ampolla a través de la otra
seceidn extrema que luego se-suelda en frio.

10.~ El método de la reivindicacién 9, en el
que se orienta dicha ampolla con dicha primere seceidn
extrema hacia arriba y dicha otra seccidn extrema hacia
abajo para suspender dicho conductor de dicha primera
seceidn extrema antes &e gue se suelde en frio dicha otra
seccion extrema .

11.- E1 método de la reivindicacion 8, en el que
se recalca una de dichas secciones extremas sntes de sol-
darse en frio para formar su paerte pinzada, para sujetar
suficientemente la correspondiente extremidad de dicho
conductor, pero dejando un espacio junto a la extremidad,
haciendose pasar wn gas a través de dicha aempolla que in-
cluye dicho espacio.

12.= Un método de fabricer una lémpara incandes~
cente, que comprende formar una ampolla con una seccidn
tubular principal aislante transmisora de luz y un par de
secciones extremas tubulares conductoras cerradas herméti-
camente respecto a y extendiéndose desde exiremos opues-
tos de la seceidn principal, inseriar un filamento & tra-
vés de wna de dichas secciones extremas en dicha ampolla
haste yue sus extremidades estén colocadas en dichas se-
cciones extremas, respcctivamente, y cerrar dichas seccio-
nes extremas con dichas extremidades cogidas en cllas.

13.~ Il método de la reivindicacidn 12, en el
que se clerra primero unu de dichas seccioneé extremas,
coneetdndose luego dicha otra seceidn exirema a una fuen-
te de vacio y evacuindose dicha ampolla a su través, y se
cierre luezo dicho otra seccidn extrema.

342743
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14 .= Un método de fabricar dispositivos eléc-
tricos que comprznde las operaciones de enfilar una serie
de ampollas tubulares sobre un trozo de alambre hasta que
cada ampolla rodea una seceidn correspondiente del alam—
bre, ¥y separar las secciones de alambre rodeadas de dicho
trozo de alambre.

15.~ E1 método de la reivindicacion 14, en el
que se cierra un extremo de dichas ampolles respecto a
una extremidad de las gecciones de alambre correspondien~
tes antes de cortarse las sccciones.

16.~ El nétodo de la reivindicacion 15, en el
que se evacuan dichas ampollas a travées de su otro extremo
que se cierra luego herméticamente.

17.~ Un método de fabricar una conexion termi-
nal eléctrica que comprende insertar un alambre en un tu-
bo conductor deformsble, recalecar el tubo en una regidn
intermedis para agarrar el alombre y pinzar dicho tubo en -
e extremidad soldéndolo en frio pera formar wn cierre
hermético al vacio.

18.~ Un método de formar un cierre hermético al
vacio en un tubo concuctor de pared delgada, que comprende
situar un manguito d&e pared mas gruesa sobre dicho tubo y
deformar dicho manguito y dicho tubo concurrentemente sol-
déndolos en frio hasta que se obtiene una parte pinzada
hermética al vacio.

19.- Un dispositivo de lémpara incendescente.

Tal y como sc ha descrito en la lMemoria gue an-

teceds, represenvado en los dibujos que se acompailan y

con los fines que se han cspecificasog} 27 4 5
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Dsta Memoria consta de veintiuna hojas eseritas

a mdguina por wna sola cara.

Madrid, 8 AGO ﬂw
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