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% de espuma aislante que llena el espacio libre en el cag

- quillo. Dicha masa de espuma puede ser obtenida colocan
- 4o un elemento, previamente formado a manera de un cilin

; dro hueco, que consiste en un material formedor de espu

me dentro del interior del casquillo y haciendo que di-
cho cilindro forme una masa de espuma mediante caldeo
después de haber sido colocados la bombilla y el casgui
1lo la una sobre el otro. El objeto de la masa de espuma
aislante es impedir la formacifn de un arce entre los
conductores de alimentacifn de corriente o entre dichos
conductores y el casquillo. Las masas formadores de es-
puma que son adecuadas para este fin consisten en una
mezcla de resina sinfética y cargas, mezZcla que empieza
la formacién al ser calentada.

En la fabricacidn de limparas incandescentes con el

uso del mftodo descrito es deseable hacer la disposicifn

 de los casquillos en los cuales se fija el cilindro hue-

co de material formedor de espuma de tal modo que los cilin
dros no pueden desprenderse de los casquillos durante el
transporte y el tratamiento adicional. Los cilindros pue-

den ser asegurados en el casquillo por medio de un adhesi=-

vo. 8in embargo, tal procedimiento de encolado demuestra

no ser fhAcilmente reproducible en la préctica, entre obras
cosas como resultado de la dosificacibn irregular del adhe
sivo. Los agujeros de conbtacto en los casquillos pueden

llegar a atascarse por un excego de adhesivo o por una do-

 Bificacifn del adhesivo deficientemente dirigida de modo

que pueden encontrarse dificultades al introducir estos
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 conductores de alimentacifn de corriente en los agujeros

de contacto por medio de una miquina. Alternativamente,

pueden presentarse dificultades al soldar los conductores

~ de alimentacién de corriente al casquillo.

Es el objeto del invento proporcionar un método de
fijar cilindros de material formador de esﬁuma en casqui-
llos en el cual no se presentan dificultades de esta nats
raleza y en el cual pueden obienerse otrag ventajas como
las que se describirfn en lo que sigue.

gegln el invento, al fabricar unaldfipara incandescen=
te se utiliza un casgquillo en el cual el elemento prefor-
mado & la manera de un cilindro hueco de material forme.-
dor de espuma es fijado haclendo el cilindro, después de
haber sido colocado en el casquillo, plésticamente defor-
mable y prenséndolo por medio de un troquel.

Despuds del enfriado, el material formador de espuma
demuestra estar completamente fijo. Esto se consigue en
particular porque durente la compresidn el cilindro es
deformado y empujado dentro de la parte irregular (por
ejemplo helicoidal como en los casquillos de Edison) del
casquillo. También es eate el caso con los casquillos del
tipo de Swan.

El método seglin el invento presenta la ventaja de que
gse obtiene un mejor contacto del material formador de espu
ma con la pared del casquillo. Como resuliado de una me~
jor transmigifn térmica desde el casquillo hasta el mate-
rial formador de espuma, se forma la espuma mis rdpidamen

te al calentar que lo que es el caso cuando no se utiliza

el mftodo segin el invento.

Ta plastificacién del material formador de espuma pue~
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% de ser efectuada calentando por medio de una llama de gas,

i

" un troguel calentado o de otra manera. En un método que

 demostrd ser particularmente adecuado una cantidad peque.%ﬁ &

: fla de vapor de agua, que tenfa una temperatura superior

& 1009C fué insuflada en el casquillo con el cilindro

- previsto en el mismo. Por supuesto debe asegurarse que la
temperatura durante la plastificacifn no ascienda hastg o
por encima de una temperatura en la que tiene lugar la for
macifn de espuma.

Fl invento serd ahora descrito en mejor detalle con
referencia al dibujo, en el cuals

La figura 1 es una vista en seccibén transversal de
un casquillo del tipo de Swan, que tiene un cilindroe kue-
co de material de espuma colocado dentro del mismo.

Ia figura 2 es una vista en seccifn transversal lon-
gitudinal de una parte de un troquel a utilizar en dichos
casqulllos.

La figura 3 es una vista en seccifin transversal de la
figura 1 despufs de plastificacién y compresién con el
.tquuel representado en la figura 2.

La figura 4 es una vista en seccifin transversal de
parte de una lémpara incandescente que tiene un casquillo
del tipo de Swan después de la hinchazén de la masa forma
dors de espuma.

La figure 5 es una vista en seceifn transversal de
una parte de un troquel a utilizar en un casquillo del ti
po de Edison.

Ia figura 6 es una vista en sececibn transversal de

un casquillo del tipo de Edison que muestra el cilindro

antes y despugs de plastificacifn y compresidn.
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El casquillo representado en la figura 1 consiste en

una pared de casquillo metflics 1 & la cual estén asegura
das dos espiges (no representadas) para fijar la lémpara
en un portador adecnado. El casgquillo comprende una base
2 de material eléctricamente aislante que comprende dos
aberturas para los hilos de alimentacién de corriente
mientras que dos placas met&licas de contacto 3 estéin
previstas sobre la parte externa de la base. Un cilindro
4 de material formador de espuma esth colocado dentro
del casquillo. El cilindro puede consistir, por ejemplo,
en una mezcla comprimide de cinco partes en peso de
Novelsak, 1 parte en peso de exametilentetramina, 8 par-
tes en peso de dolomite y o'5 partes en peso de polvo de
madersa.

El cilindro puede ser plastificado de una manera sen-
cilla y adecuada en grado suficiente insuflando vapor de
agua a una temperatura de aproximadamente 1759C dentro
del casquillo en la dirececifn de la flecha (vdase la fi-
gara 1) durante unos pocos segundos.Bl cilindro es luego
deformado y comprimido dentro del casquillo por medio de
un: troquel no calentado el cual se representa parcialmen
te en seccibn transversal en la figura 2. Con objeto de
impedir la adherencia del cilindro al itroquel el filtimo
puede ser enfriado, si se requiere.

La figura 3 representa la situacidn después del prensg
do. 4A denota el cilindro deformado. Se encontrd que des-
pués del enfriamiento el cilindro deformado 4A estaba com
pletamente fijado en el casquillo. Esto es un resultado,

entre otras cosas , del hecho de gue al ser apretada la

maga llenz pequefias cavidades e ix idedap an ¥y en-
342938
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tre la base 2 y la pared 1.

Lo figura 4 es una vista en seccidn transversal de
una parte de una lémpara incandescente en la que se em-
plea un casquillo del tipo de Swan después del hinchado
de la masa formadora de espuma. La formacién de la espu
ma se efectfia, por ejamplo, durante el pegado de la pared
1 a2 la bombilla 5 de la lémpara incandescente por medio
del pegamento 6. Durante el pegado, que puede ser efectua
do a una temperatura de aproximadsmente 2008C, el material
formador de espuma forma una masa de espuma T que llena
todo el espacio libre en el casquillo. De esta manera
los conductores de alimentacibn de corriente, 8 y 9, es~
tén mutvamente aislados, y respecto de la pared del cas~
quillo,

La figura 5 es una vista en seccidn transverssl de una
parte de un troquel cuya base tiene un perfil que difiere
del troquel representado en la figura 2. El troquel repre
sentado en la figura 5 puede ser utilizade adecuadamente
en la compresifn de cilindros de material formador de es-
puma en casquillos del tipo de Edison, casquillo que se
representa en seceifn transversal en la figura 6. La situa
cifn antes (4) y despuds (44) de la compresibn se repre~
senta en esta figura.

los desechog por aflojamiento y roturs de los cilin-
dros cesan de oourrir cuande se utiliza el método segfin
el invento.

Esta solicitud que corresponde g la presentada en Ho~
landa el 14 de julio de 1966, ne 66-09881, se acoge a

los beneficios del articulo 51 del Estatuto sobre Pro-

piedad Industrial. L 3 4 2 g 3 g
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los puntos de invencifn propia y nueva que se pre-
senten para solicitar patente de invencidn en Espaiia,
por VEINTE afios, son los siguientes;

1.~ Un método de fabricar una lémpara eléctrica de
incandescencia que tiene una masa de espuma aislante
que llene el espacio libre del casquillo en el que un
elemento preformado,en forma de un ecilindro hueco de
material formador de espuma, es colocado en el interior
del casquillo y hecho formar uns espuma por caldeo deg-
pués de colocar la bombilla y el casquillo una sobre el
otro, caracterizado porque se utiliza un casquillo en el
cual el elemento preformado a la manera de un cilindro
hueco de material formador de espuma es fijado haciendo
al cilindro, después de colocarlo en el casquillo, plég
ticamente deformatle por caldeo y ejerciendo une presidn
sobre el mismo con un troquel.

2.~ Un método seglin se reivindica en la reivindicacién
1, caracterizado porque el cilindro es hecho plésticamen
te deformable por medio de vapor de agua calent,do.

3.~ Un método de fijar elementos preformados en ka
forma de cilindros huecos de material formador de espuma
en casquillos para lémparas incandescentes, caracteriza~-
do porque el cilindro es calentado hasta que es pléstica
mente deformable y es comprimido en el casquillo por me-

dio de un ‘troquel.

4.~ Un método seglin se reivindica en la reivindicacidn

3, caracterizado porque la plastificacibén de los cilin~
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dio de vapor de agua calentado.

5.~ Un mgtodo de fabricar una lémpara eléctrice de
incandescencia.

Tal y como se describe en la memoria que antecede,
representada en el dibujo que se acompafia y con log fi-
nes que se han especificado.

Bata memorig consta de ocho hojas escritas a méqui..

na por uns Sola cara.
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