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! B1 invento se refiere a un método de fabricar una 
lámpara incandescente eléctrica que comprende una masa 

; de espuma aislante que llena el espacio libre en el ca:3 
quillo. Dicha masa de espuma puede ser obtenida colocan 
do un elemento, previamente formado a manera de un cilin 

; dro hueco, que consiste en un material formador de espu 
ma dentro del interior del caequillo y haciendo que di­
cho cilindro forme una masa de espuma mediante caldeo 
después de haber sido colocados la bombilla y el casqui 
lio la una sobre el otro. El objeto de la masa de espuma 
aislante es impedir la formación de un arco entre los 
conductores de alimentación de corriente o entre dichos 
conductores y el caequillo. Las masas formadores de es­
puma que son adecuadas para este fin consisten en una 
mezcla de resina sintética y cargas, mezcla que empieza 
la formación al ser calentada.

En la fabricación de lámparas incandescentes con el 
uso del método descrito es deseable hacer la disposición 
de los caequillos en los cuales se fija el cilindro hue­
co de material formador 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 caequillo por medio de un adhesi­
vo. sin embargo, tal procedimiento de encolado demuestra 
no ser fácilmente reproducible en la práctica, entre otras 
cosas como resultado de la dosificación irregular del adhe 
sivo. Los agujeros de contacto en los casquillos pueden 
llegar a atascarse por un exceso de adhesivo o por una do­
sificación del adhesivo deficientemente dirigida de modo 
que pueden encontrarse dificultades al introducir estos
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conductores de alimentación de corriente en los agujeros 

de contacto por medio de una máquina. Alternativamente, 
pueden presentarse dificultades al soldar los conductores 
de alimentaciín de corriente al caequillo.

Es el objeto del invento proporcionar un método de 
fijar cilindros de material formador de espuma en caequi­
llos en el cual no se presentan dificultades de esta uatu 
raleza y en el cual pueden obtenerse otras ventajas como 
las que se describirán en lo que sigue.

Seg&n el invento, al fabricar unaláátpara incandescen­
te se utiliza un caequillo en el cual el elemento prefor­
mado a la manera de un cilindro hueco de material forma- 
dor de espuma es fijado haciendo el cilindro, después de 
haber sido colocado en el caequillo, plásticamente defor- 
mable y prensándolo por medio de un troquel.

Después del enfriado, el material formador de espuma 
demuestra estar completamente fijo. Esto se consigue en 
particular porque durante la compresión el cilindro es 
deformado y empujado dentro de la parte irregular (por 
ejemplo helicoidal como en los caequillos de Edison) del 
caequillo. También es este el caso con los caequillos del 
tipo de swan.

El método segán el invento presenta la ventaja de que 
se obtiene un mejor contacto del material formador de espu 
ma con la pared del caequillo. Como resultado de una me­
jor transmisión térmica desde el caequillo hasta el mate­
rial formador de espuma, se forma la espuma más rápidamen 
te al calentar que lo que es el caso cuando no se utiliza 
el método segán el invento.

La plastificaoión del material formador de espuma pue-
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de ser efectuada calentando por medio de una llama de gas, 
un troquel calentado o de otra manera. En un método que 
demostré ser particularmente adecuado una cantidad peque­
ña de vapor de agua, que tenia una temperatura superior 
a 100SC fuó insuflada en el casquillo con el cilindro 
previsto en el mismo. Por supuesto debe asegurarse que la 
temperatura durante la plastificación no ascienda hasta o 
por encima de una temperatura en la que tiene lugar la for 
mación de espuma.

El invento será ahora descrito en mejor detalle con 
referencia al dibujo, en el cual:

La figura 1 es una vista en sección transversal de 
un casquillo del tipo de Swan, que tiene un cilindro hue­
co de material de espuma colocado dentro del mismo.

La figura 2 es una vista en sección transversal lon­
gitudinal de una parte de un troquel a utilizar en dichos 
casquillos.

La figura 3 es una vista en sección transversal de la 
figura 1 después de plastificación y compresión con el 
troquel representado en la figura 2.

La figura 4 es una vista en sección transversal de 
parte de una lámpara incandescente que tiene un casquillo 
del tipo de Swan después de la hinchazón de la masa forma 
dora de espuma.

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

La figura 6 es una vista en sección transversal de 
un casquillo del tipo de Edison que muestra el cilindro 

antes y después de plastificación y compresión.
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El caequillo representado en la figura 1 consiste en
una pared de caequillo metálica 1 a la cual están asegura 
das dos espigas (no representadas) para fijar la lámpara 
en un portador adecuado. El caequillo comprende una base 
2 de material eléctricamente aislante que comprende dos 
aberturas para los hilos de alimentación de corriente 
mientras que dos placas metálicas de contacto 3 están 
previstas sobre la parte externa de la base. Un cilindro 
4 de material formador de espuma está colocado dentro 
del caequillo. El cilindro puede consistir, por ejemplo, 
en una mezcla comprimida de cinco partes en peso de 
Novolak, 1 parte en peso de exametilentetramina, 8 par­
tes en peso de dolomita y o'5 partes en peso de polvo de 
madera.

El cilindro puede ser plastificado de una manera sen­
cilla y adecuada en grado suficiente insuflando vapor de 
agua a una temperatura de aproximadamente 175SC dentro 
del caequillo en la dirección de la flecha (véase la fi­
gura 1) durante unos pocos segundos.El cilindro es luego 
deformado y comprimido dentro del caequillo por medio de 
un troquel no calentado el cual se representa parcialmen 
te en sección transversal en la figura 2. Con objeto de 
impedir la adherencia del cilindro al troquel el óltimo 
puede ser enfriado, si se requiere.

La figura 3 representa la situación después del prensa 
do. 4A denota el cilindro deformado. Se encontré que des­
pués del enfriamiento el cilindro deformado 4A estaba com 
pletamente fijado en el caequillo. Esto es un resultado, 

entre otras cosas , del hecho de que al ser apretada la
masa llena pequeñas cavidades e ii y en-
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tre la base 2 y la pared 1.
La figura 4 es una vista en sección transversal de 

una parte de -una lámpara incandescente en la que se em­
plea un casquillo del tipo de 8wan despuás del hinchado 
de la masa formadora de espuma. La formación de la espu 

ma se efectúa, por e jacplo, durante el pegado de la pared 
1 a la bombilla 5 de la lámpara incandescente por medio 
del pegamento 6. Durante el pegado, que puede ser efectúa 
do a una temperatura de aproximadamente 200SC, el material 
formador de espuma forma una masa de espuma 7 que llena 
todo el espacio libre en el casquillo. De esta manera 
los conductores de alimentación de corriente, 8 y 9, es­
tán mutuamente aislados, y respecto de la pared del cas­
quillo .

La figura 5 es una vista en sección transversal de una 
parte de un troquel cuya base tiene un perfil que difiere 
del troquel representado en la figura 2. El troquel repr¿ 
sentado en la figura 5 puede ser utilizado adecuadamente 
en la compresión de cilindros de material formador de es­
puma en casquillos del tipo de Edison, casquillo que se 
representa en sección transversal en la figura 6. La sitúa 
ción antes (4) y despuás (4A) de la compresión se repre­
senta en esta figura.

Los desechos por aflojamiento y rotura de los cilin­
dros cesan de ocurrir cuando se utiliza el mátodo según 
el invento.

Esta solicitud que corresponde a la presentada en Ho­
landa el 14 de julio de 1966, ns 66-09881, se acoge a
los beneficios del articulo 51 del Estatuto sobre Pro­
piedad Industrial.
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N O T A

Los puntos de invención propia y nueva que se pre­
sentan para solicitar patente de invención en España, 
por VEINTE años, son los siguientes;

1.- Un método de fabricar una lámpara eléctrica de 
incandescencia que tiene una masa de espuma aislante 
que llena el espacio libre del caequillo en el que un 
elemento preformado,en forma de un cilindro hueco de 
material formador de espuma, es colocado en el interior 
del caequillo y hecho formar una espuma por caldeo des­
pués de colocar la bombilla y el caequillo una sobre el 
otro, caracterizado porque se utiliza un caequillo 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 caequillo, pías 
ticamente deformabas por caldeo y ejerciendo una presión 
sobre el mismo con un troquel.

2. - Un método seg&n se reivindica en la reivindicación 
1, caracterizado porque el cilindro es hecho plásticamen 
te deformable por medio de vapor de agua calentado.

3. - Un método de fijar elementos preformados en ta 
forma de cilindros huecos de material formador de espuma 
en caequillos para lámparas incandescentes, caracteriza­
do porque el cilindro es calentado hasta que es plástica 
mente deformable y es comprimido en el caequillo por me­
dio de un troquel.

4. - Un método segán se reivindica en la reivindicación 
3, caracterizado porque la plastificación de los cilin-
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dros de material formador de espuma es efectuada por me 
dio de vapor de agua calentado.

5.- Un método de fabricar una lámpara eléctrica de 
incandescencia.

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

Esta memoria consta de ocho hojas escritas a máqui­
na por una sola cara.

Madrid, .4 AKM 96B
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