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Esta solicitud se refiere a mejoras introducidas
en un procedimiento para montar casquillos metdlicos en am-
pollas de vidrio en cuyo interior reina el vacio, en la fabrica

cién de lamparas de incandescencia.

Las mejoras objeto de este invento se caracte-
rizan porque incluyen las operaciones de: suministrar las
ampollas de las ldmparas ya cerradas, en sucesidén, a un pri-
mer puesto de tratamiento con los extremos de los conductores
de entrada, de distinta longitud, sobresaliendo verticalmente
hacia abajo desde el extremo de cada una de dichas ampollas;
detectar el conductor de entrada de mayor longitud; orientar
la ampolla de la lampara, si es necesario, de manera que uno
predeterminado de los dos conductores pase durante el avance
de la citada ampolla a un segundo puesto de doblado del con-
ductor; realizar el primer doblado de dicho conductor predeter
minado para dejarlo sobresaliendo radialmente respecto del
extremo de la ampolla y a 902 con el eje geométrico de la mis-
ma; realizar un segundo doblado a 902 de una parte extrema de
dicho conductor predeterminado, impregnar con decapante y
material de soldadura dicha parte radialmente sobresaliente del
mencionado conductor de entrada ya doblado, en parte de su
longitud; realizar un tercer doblado en este conductor para lle-
varlo a una posicién en contacto con la superficie exterior del
extremo de la ampolla, colocandose luego el casquillo metdlico

en posicidn en la ampolla, y aplicar calor al citado casquillo en
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una zona correspondiente a la posicién del citado conductor

de entrada doblado provisto de soldadura, con el fin de soldar
por fusion dicho conductor a la pared interior del casquillo

metalico,

En lo que sigue, se realizari una descripeién
detallada de las fases de montaje de un casquillo de una ampo-
1la de vidrio del tipo antes indicado, a modo de ejemplo sola-
mente y por un método mejorado de acuerdo con el invento,

haciendo referencia al dibujo adjunto, en el que:

la figura 1 es la representacion diagramatica de
una ampolla de vidrio de una lampara de incandescencia de tipo
usual, durante una operacién primaria del procedimiento de
acuerdo con el invento; y

las figuras 2 y 3 son vistas también diagramaticas
de una segunda etapa de dicho procedimiento y de las partes que
constituyen la ampolla de la ldmpara en el momento de comenzar

el enfilado del casquillo, respectivamente.

En los dibujos, se ha representado con 1 la ampolla
de vidrio de la ldmpara, ya cerrada herméticamente y con sus
electrodos de alimentacidon pasantes 3 y 4 y vastago 2 en la con-
dicidén en que se obtiene a la salida de la mdaquina de cierre (no
representada). De los dos conductores, de distintos materiales,
el mas corto (3) es de cobre, mientras que el otro (4) de cual-
quier material empleado usualmente para este proposito, presen

ta una longitud algo mayor, de preferencia 1 a 5 milimetros mis,
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Por ultimo, con 5 y 6 se ilustran respectivamente, un con-
tacto moévil y otro fijo dispuestos en un punto adecuado de la

cadena de transporte de las ampollas,

La secuencia de operaciones que se realizan en
el método mejorado de acuerdo con el invento para la obtencién

de una lampara del tipo antes indicado, es la siguiente:

En primer lugar, se hace avanzar la ampolla en
la cadena de transporte con uno de sus electrodos a cada lado
de la direccidén de dicha cadena; la primera operacién a reali-
zar consiste en la deteccidon del electrodo 3 méas corto, de cobre,
sobre el que se trabajard posteriormente y que sera el que ha
de realizar contacto eléctricamente conductor con la pared in-
terior del casquillo C. Para ello, estd previsto un electrodo
fijo 6 en una parte de la trayectoria de desplazamiento de la
ampolla situada entre ambos conductores de entrada, y un con-
tacto movil 5 que puede desplazarse desde una posicién de no
operativo (representada con linea interrumpida en la figura 1)
hasta una posicién de aplicacion a un conductor de entrada de
la ampolla 1 (representada con linea continua en la misma

figura).

Si en el momento de llegar la ampolla al puesto
de deteccion y avanzar el contacto mdvil 5, éste no encuentra
en su desplazamiento ningiin electrodo de la ampolla, quiere
decir que el elecirodo corto 3 estd situado en posicidn correcta

(por ejemplo a la izquierda de la cadena transportadora en la
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realizacion representada, segin se mira en la direccién de

avance de la misma), y la ldmpara serd hecha a avanzar hasta
el puesto de tratamiento siguiente. Sin embargo, si el contacto
mévil 5 en su desplazamiento encuentra al electrodo largo 4

de la ampolla, se aplica a &l y lo empuja hasta llevarlo contra
el contacto fijo 6 (véase figura 1), Cuando ocurre esto, se
cierra un circuito eléctrico que actia sobre un microinterruptor
con memoria (no representado) que en la parada o salto siguiente
de la cadena de transporte, pone en funcionamiento una ventosa
que, aplicada a la ampolla 1, levanta ésta y la hace girar en
1809 en torno a su propio eje, de modo que se invierta la posi-
cidn de los dos conductores de la ampolla dejando el conductor
de cobre corto, 3, por el lado deseado de la cadena de trans-

porte.

Una vez orieniada la ampolla en posicién adecuada,
se la hace avanzar de nuevo hasta el siguiente puesto de trata-
miento, en el que se procede a doblar el conductor de entrada
3 de cobre hacia arriba, hasta ponerlo penpendicular al eje
geométrico de la lJdmpara y, a continuacidén, se realiza median
te un util adecuado un segundo doblado del citado conductor 3,
que establece su parte extrema libre 3' (véase figura 2). En
tanto se realizan estas operaciones, la ampolla es mantenida
en posicion merced a un casquete que la sujeta por la parte
superior, cuyo casquete (no ilustrado) la oprime ligeramente

conira la cadena de transporte y, por la parte inferior, la
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ampolla esta centrada por unas pinzas adecuadas. Los men-
cionados Organos de centraje y posicionado de la ampolla tienen
como funcién inmovilizarla de manera exacta para conseguir

una perfecta realizacion de todas las operaciones citadas.

Cuando se tiene la ampolla con los electrodos
en la condicion representada en lar figura 2, se la hace avanzar
hasta el siguiente puesto de tratamiento de la cadena, donde se
aplica una pasta para soldar a la zona inmediatamente adyacente
al codo formado por la parte extrema 3'. Los medios de apor-
tacioén estan constituidos por un brazo oscilante que se sumerge
en un depdsito donde se encuentra dicha pasta para soldar, que
comprendé estafio puro en polvo y material decapante. Dicha
pasta debe ser suficientemente espesa para que, al aportarla
al conductor 3, quede adherida a &l hasta el momento de aplicar
calor, Esta etapa de aportacién no se ilustra graficamente en
esta memoria, representindose unicamente en los dibujos (figura
2 y 3) una pequefia cantidad de pasta para soldar 7 ya adherida

en el punto preciso del conductor de entrada 3.

Desde aqui, la ampolla pasa a la maquina de enfilar
casquillos, en donde se realiza el ultimo doblado del electrodo
3 para aplicarlo a la pared de vidrio de la ampolla 1 (véase figura
3) y ello sin tocar la pasta 7 para soldar. Esta operacion de
doblado se realiza en la forma usual de la técnica, por lo que no
se describird con detalle en esta memoria., Con la ampolla en

la condicidn de la figura 3, se enfila el casquillo C en la parte
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extrema de la misma y se aplica calor a la parte exterior del

casquillo en la zona correspondiente al punto donde se encuen-
ira la pasta para soldar 7, Hsia pasta, al recibir calor, funde
inmediatamente y proporciona un punto de soldadura del electro
do 3 al casquillo C interiormente a éste, asegurdndose as{ un
contacto perfecto, sin peligro de despegue. En lo que respecta
al conductor de entrada 4, no sufre manipulacién alguna entre

tanto, trabajindose luego en la forma usual en esta técnica.

Aungue en lo que antecede se ha descrito e ilus-
trado una realizacidén ejemplar para la puesta en practica del
procedimiento de acuerdo con el invento, los experios enla
téenica podran realizar multitud de variaciones en cuanto 2
disposicion y forma de los elementos utilizados en este prece-

dimiento, sin apartarse por ello del alcance del invento.

REIVINDICACIONES

Los puntos de invencion propia y nueva que se
presentan para que sean objeto de esta solicitud de Patente
de Invencion en Espafia, por VEINTE afios, son los que se

recogen en las reivindicaciones siguientes:

a
1 .- Un procedimiento de montar casquillos me-

talicos en ampollas de ldmparas de incandescencia, caracterizado
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porque comprende las operaciones de: suministrar las ampo-
llas de las ldmparas en sucesidén a un primer puesto de trata-
miento, con los extremos de los conductores de enirada, de
distinta longitud, sobresaliendo verticalmente desde el extremo
de cada una de dichas ampollag; detectar el conductor de entrada
de mayor longitud; orientar la ampolla de la lampara si es ne-
cesario de manera que uno predeterminado de los dos conduc-
tores pase, durante el avance de la citada ampolla a ocupar una
posicion deseada respecto a la direccién de desplazamiento de
las ampollas, hacer pasar las ampollas a un segundo puesto
para el doblado del conductor deseado; realizar un primer doblado
de dicho conductor predeterminado para dejarlo sobresaliendo
radialmente con respecto al extremo de la ampolla y a 902 con
el eje geométrico longitudinal de la misma; realizar un segundo
doblado a 902 de parte extrema de dicho conductor predetermi-
nado; impregnar con decapante y material de soldadura dicha
parte radialmente sobresaliente del mencionado conductor de
entrada ya curvado, en parte de sul ngitud; realizar un tercer
doblado de este conductor para llevarlo a una posicién en con-
tacto con la superficie exterior del extremo de la ampolla, colo-
céndose luego el casquillo metilico en posicion en la ampolla

de la ldmpara, y aplicar calor al citado casquillo en una zona
correspondiente a la posicion del citado conductor de entrada
doblado, con el fin de soldar por fusion dicho conductor a la

pared interior del casquillo metdlico.



2%, - Un procedimiento segin la reivindica-
cidn la, caracterizado porque la orientacién de la ampolla
de la lAmpara, cuando es necesario, se realiza merced a
unos medios de aspiracién que se acoplan a la parte esférica
5 de dicha ampolla, levantindose para hacerla girar luego
en 1802 y haciéndola descender después para dejarla en
psocion antes de su llegada al puesto de doblado del conductor
de entrada predetermina do.
3%~ Un procedimiento segin la reivindicacién
10 1a 6 la 2a, caracterizado porque durante las operaciones
de doblado del conductor predeterminado, la ampolla de la
lampara se mantiene inmovilizada de manera precisa por

mejos de sujecidén por su parte superior y por mordazas de

centraje por su parte de cuello,

15 4%.- Un procedimiento segin una cualquiera de
las reivindicaciones precedentes, caracterizado porque el
conductor detectado es el conductor mas largo, realizdndose
el doblado sobre el conductor mas corto que, de preferencia,

es de cobre,

a
20 5 .- Un procedimiento para montar casquillos

metalicos en ampollas de ldmparas de incandescencia.

Tal y como se ha descrito en la Memoria que
antecede, representado en los dibujos que se acompafian y

con los fines que se han especifacado.
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Esta Memoria consta de diez hojas escritas a

méquina por una sola cara.
Madrid, 23 WMAB 1973

P. A.
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