
NUMERO 16,989

"Case 6736"

para s o l i c i t a r

C E R T I F I C A D O  DE  A D I C I O N

a l a

P A T E N T E  D S I N V E N C I O N  

N9 97,271 expedida el 16 de mayo de 1926.

en

E S P A Ñ A  

por VEINTE años

por "Mejoras en l o s  aparatos r e c t i f i c a -  

"dores de co rr ie n te " ,

A nombre de;

COMPAGNIE GENERALE DE SIGNALISATIQN

esta b lec id a  en:

23, Rué d’ Athénes, parís,

F R A N C I A .

Este invento se re lac iona  con l o s  apa­

ratos  destinados a l a  r e c t i f i c a c i ó n  de las  corr ientes  

e l é c t r i c a s  alternas, de l a  c lase  que se describe en la



Memoria de nuestra patente pr inc ipa l  número 97.271, que 

comprende ion elemento r e c t i f i c a d o r  consistente  en un 

cuerpo metálico el cual t iene un compuesto del  metal 

formado en el mismo, y su objeto  es el de proporcionar 

determinadas mejoras en el proceso de formación de lo s  

elementos r e c t i f i c a d o r e s .

Con arreglo  a las  p r in c ipa les  caracte ­

r í s t i c a s  del presente invento se hace que el  compuesto 

metálico se forme sólo ,  c en su mayor parte, en un t r o ­

zo del cuerpo de metal, estribando otra, c a r a c t e r í s t i ­

ca del  expresado invento en l a  manera con que cualquier 

compuesto que no convenga, o una parte del mismo, se 

quita  al terminarse la  fa br ica c ión  del elemento r e c t i ­

f i c a d o r ,

jSl mencionado invento l o  i lustran ,  a 

t í t u lo  de ejemplo, l o s  adjuntos dibujos ,  en l o s  que 

designan;

La f ig u ra  1, una v i s t a  que representa 

en elevación una forma de trozo en condiciones de ser 

preparado como elemento r e c t i f i c a d o r  de acuerdo con uno 

de l o s  procesos que comprende el invento.

La f igura  2, un número de esos trozos 

montados en un soporte, tal como aparecen durante una- 

etapa del proceso.

La f igura  3, una v is ta ,  en secc ión ver ­

t i c a l ,  y un elemento tal como aparece en una etapa, del 

proceso .

La f igura  4, un elemento r e c t i f i c a d o r

terminado.

Las f iguras 5 y 6, unas v is ta s  en e le ­

vación por un extremo y en sección v e r t i c a l ,  i l u s t r a ­

t ivas  de una d isp os ic ión  modificada de l o s  trozos du­
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rante  l a  formación

Las f iguras  7 y 8, unas v is ta s  c o rres ­

pondientes a la s  de las  f iguras 3 y 4, que i lustran  unas 

etapas sucesivas durante el proceso de formar l o s  t r o ­

zos establec idos  como en las  f iguras 5 y 6, y

Las f iguras  9 y 10, unas v is ta s  como 

las  de la s  expresadas f iguras  5 y 6, i lu s tr a t iv a s  de 

o t ra  modif icación .

Con re fe ren c ia  a l o s  c itados dibujos ,

■un trozo de una materia conveniente, cobre por ejem­

p lo ,  se indica en A como de forma c ir cu lar ,  con una 

abertura central 0, aunque esa determinada forma no es 

-indispensable* Un número de trozos A se montan en 

un soporte adecuado B y se disponen por pares, de mo­

do que l o s  trozos  de cada parte se encuentren en con­

tacto  por 3us caras contiguas A1 » Los r e fe r id o s  

trozos ,  soportados como se i lu s t r a  en la  f igura  2, se 

tratan luego, mediante l a  ap l icac ión  de calor ,  para 

formar en dichos trozos A un revestimiento de un com­

puesto del cobre, óxido por ejemplo.

31 proceso de oxidación continúa hasta 

que s u f i c i e n te  depósito  de óxido de haya formado en l a  

s u p e r f i c i e  ex ter ior  de cada trozo, apareciendo enton­

ces éstos como l o  indica l a  f igura  3,  Se observa­

ra. que el trozo A se encuentra entonces cubierto con 

un revestimiento D de óxido cuproso o de óxido de co­

bre ro jo ,  y por fuera de ese revestimiento de óxido 

cuproso ex is te  una capa delgada C de óxido cúprico o 

de óxido negro de cobre, Se verá que el r e v e s t i ­

miento de óxido de la  su p er f i c ie  expuesta A  ̂ del trozo 

es mucho más grueso que por l a  cara opuesta A-1- que se
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* encuentra en contacto con un trozo contiguo durante 

el proceso de oxidación.

Una vez terminada l a  oxidación se t ra ­

ta el elemento para quitar l a  capa de óxido cúprico de 

toda l a  s u p e r f i c i e  del trozo, y para quitar el reves­

timiento de óxido cuproso solamente de una cara A"*’ del 

t rozo .  Se ha observado en l a  prac t ica  que las  ca­

r a c t e r í s t i c a s  de r e c t i f i c a c i ó n  del elemento terminado 

se mejoran considerablemente si el óxido se quita me­

cánicamente, y de acuerdo, por l o  tanto, con una de 

las  ca r a c te r ís t i c a s  del invento, el revestimiento de 

óxido conviene qu itar lo  por acción mecánica, para 

l l e v a r  a cabo ese resultado se trata el trozo oxidado 

con una materia que disuelva el revestimiento de ó x i ­

do, y se ha observado que l o s  cianuros de l o s  metales 

a l ca l in os ,  como por ejemplo, l o s  cianuros de potasio ,  

o de sodio , sirven particularmente para ese f in ,  pues­

to que esos cianuros t ienen l a  propiedad de d iso lv er  

el óxido cúprico con mucha mayor rapidez que el óxido 

cuproso.

Durante esa etapa de l a  preparación del 

elemento r e c t i f i c a d o r ,  al trozo oxidado se trata con 

el cianuro, generalmente en una solución acuosa, hasta, 

que todo el óxido, tanto cuptoso como cúprico desapa­

rece de l a  s u p e r f i c i e  del trozo o elemento, quitán­

dose por completo el óxido cúprico de toda l a  super­

f i c i e  del re fe r id o  trozo o elemento, Después que 

l a  debida cantidad de óxido l a  haya d isu e lto  el cianu­

ro, el el emento o trozo se leva  con agua y queda enton­

ces como l o  i l u s t r a  l a  f i g u r a  4, en l a  que D indica  el 

revestimiento de óxido cuproso que queda en l o s  bordes 

in te r io r  y exter ior  del  trozo de cobre y en una cara
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* A de ese trozo, debiéndose observar que ningún óxido 

permanece en l a  otra cara A  ̂ del expresado elemento o 

trozo de cobre A.

Una de la s  ventajas del proceso mejora­

do del invento, es l a  de que toda vez que el proceso 

de oxidación se l l e v a  a cabo con l o s  trozos o elementos 

dispuestos de tal  suerte que el óxido que se forma en 

el trozo no es de un grueso uniforme, l a  desaparición 

del óxido de una parte de dicho trozo o elemento se 

puede l l e v a r  a cabo sin ninguna maquinaria e sp ec ia l .

Los elementos r e c t i f i c a d o r e s  se pueden producir  por lo  

tanto, con maycr uniformidad y economía de l o  que ha 

sido p o s ib le  hasta ahora.

Con re fe re n c ia  a la s  f iguras 5 y 6, los  

trozos  de cobre A aparecen montados por pares en un s o ­

porte  hor izontal  que pasa por las  aberturas 0 de l o s  

re fe r id o s  trozos A, teniendo en su lado de arr iba  un 

número de escotaduras B̂ -, cada una de las  cuales l l e v a  

unas paredes la te ra le s  1 y 2, convergentes hacia aba­

jo ,  espaciadas lo  suficientemente para dar acomodo 

entre e l la s  a dos de l o s  trozos o elementos A, Un

par de trozos se co loca  en cada una de las  escotadu­

ras B^, y el espacio que queda entre l o s  trozos  o e l e ­

mentos de cada par se l l e n a  con una masa ¿  de un agen­

te desoxidante, habiéndose observado que el carbono s i r ­

ve perfectamente para ese f i n .  Debido a las  pare- '

des la te r a le s  convergentes de cada una de las  escota­

duras B1, el peso de l o s  mismos trozos  A hace que esos 

trozosDelementos se junten entre s í ,
: ii \

Cualquier número conveniente de esos 

t rozos  se monta, de l a  manera descr i ta ,  en el soporte
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B, y luego se someten a un proceso oxidante, como por 

ejemplo, un tratamiento por el ca lor  en presencia  de 

oxígeno. Durante ese proceso se oxida el trozo o 

elemento, pero debido a l a  presencia del  agente desox i ­

dante E, esencialmente ningún óxido se forma en las  

caras contiguas de cada, par de elementos. Desnués

que se haya formado un revestimiento de óxido s u f i c i e n ­

temente grueso, l o s  trozos o elementos se separan y se 

quitan del soporte B, apareciendo entonces cada trozo 

o elemento como l o  i l u s t r a  l a  f igura  7, en l a  que E 

designa un revestimiento de óxido cuproso. ¿¡n el 

ex ter io r  del revestimiento de óxido cuproso, se forma 

también una delgada capa C de óxido cúprico, pero se 

observará que esencialmente ningún óxido se forma en 

la  cara del trozo cubierto con el agente desoxidante 

durante el proceso oxidador. La unidad oxidada 

se trata  luego para que el óxido cúprico desaparezca 

de l a  s u p e r f i c i e  del trozo o elemento, como ilesos des­

c r i t o ,  o de cualquier otra manera adecuada, d® modo

que el elemento r e c t i f i c a d o r ,  en su forma terminada, que­

da coaao l o  i lu s t r a  l a  f igura  8.

Con arreglo  a una forma modificada del 

proceso de fa br icac ión  de acuerdo con el invento, el 

revestimiento pa rc ia l  del  trozo o elemento, con óxido 

se puede e fectuar excluyendo el oxígeno de una parte 

de l a  s u p e r f i c i e  de l o s  trozos  durante el proceso de 

oxidación.  Un método de lograr  ese resultado es el.

de disponer una l la n ta  anular G en derredor de las  pe­

r i f e r i a s  de cada par de trozos A, como lo  indican las  

f iguras 9 y 10, Dicha l la n ta  puede ser de cobre 

delgado, o de una a leación que no se-oxide,  y se co loca
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apretadamente en derredor de lo s  trozos o elementos de 

modo que se elimine el oxígeno de las  sup er f i c ie s  con­

tiguas de cada par de t rozos ,  ¿sas  su p er f i c ie s

contiguas reciben una pequeña cantidad de oxígeno, que 

entra en el espacio ex istente  entre l o s  trozos, por 

las  aberturas O, pero cuando l o s  re fer idos  trozos o 

elementos se colocan en el soporte B, el e fec to  acu­

ñador de las  escotaduras B  ̂ tiende a poner l o s  bordes 

de l o s  trozos contiguos a sus aberturas alineadas 0, en 

contacto,  y cuando l o s  re fer idos  trozos se oxidan con 

la  l la n ta  G debidamente colocada, como l o  i lustran 

las  f iguras 9 y 10, esencialmente ningún óxido se f o r ­

ma en la s  sup er f i c ie s  contiguas de cada par de trozos 

o elementos. Después de oxidados lo s  elementos con

l a  l la n ta  G debidamente colocada, esa l la n ta  se quita, 

l o s  trozos se separan, y una parte del óxido desapa­

rece  para que se completen l o s  elementos de l a  manera 

d e s c r i ta ,

Claro es que el susodicho invento no se 

l im ita  a l o s  determinados procesos y d isp os ic iones  que 

hemos descr i to ,  sino que diversos cambios y m o d i f i ca c io ­

nes se pueden hacer sin apartarse del e sp ír i tu  y a lcán­

ce del  mencionado invento.

- o - U O T A - o -

Los puntos de invención propia y nue­

va que se presentan para que sean ob je to  de este Cer­
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t i f i c a d o  de Adición, son lo s  s igu ientes :

I o . -  Un procedimiento para l a  prepa­

ración de un elemento r e c t i f i c a d o r  como el que se 

describe en l a  Memoria de l a  patente pr inc ipa l ,  que 

comprende un cuerpo o trozo metálico que l l e v a  un 

compuesto del metal formado en él ,  en el que el com­

puesto se forma solamente, o en mayor proporción, en 

una parte del trozo o elemento,

2o . - Un procedimiento como el r e iv in ­

dicado efa el punto I o .,  en el que l o s  trozos o elemen­

tos  metálicos achatados se disponen por pares, con sus 

caras opuestas en contacto entre sí durante la  forma­

ción del compuesto en e l l o s ,

3o , - Un procedimiento como el r e iv in ­

dicado en el planto 2o , ,  en el que las  caras opuestas 

de l o s  trozos o elementos se revisten antes con una 

materia propia  para retardar o ev itar  l a  formación del 

compuesto en e l l o s ,

4o . -  Un procedimiento como el r e i v i n ­

dicado en el punto 3o . ,  en el que las  caras opuestas 

del trozo o elemento se revisten primero con ca r ­

bono,

5o , - Un procedimiento como el r e i v i n ­

dicado en el punco 2 ° . ,  en el que los  bordes de l o s  

trczosoiel amen tos se rodean mediante una l la n ta  anular,
i 5

o su equivalente, que encaje perfectamente,

6o . - Un procedimiento como el r e i v i n ­

dicado en el punco 1 ° , ,  ap l icab le  a un elemento r e c ­

t i f i c a d o r  que comprende un trozo metálico que l l e v a  

un óxido formado en el mismo, procedimiento en el que 

después de l a  oxidación se trata el otrozo o elemento
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con un cianuro*
79 -  Un procedimiento como el re iv in ­

dicado en el punto 6 9, on el que el trozo o elemento 
oxidado se trata con un cianuro de un metal alcalino, 

89- Un procedimiento como el re iv in d i­

cado en el punto 22, en el que el revestimiento con 
el compuesto se forma de tal suerte que sea mas grue­

so por las  caras expuestas que por las  otras caras de 

lo s  trozos o elementos de cada par, tratándose f i n a l ­

mente esos trozos, por separado, con un d iso lvente ,  a 

f i n  de que desaparezca todo el compuesto solo  de la s  

caras que se encontraban en contacte ,
99 - Un procedimiento como el r e i v i n ­

dicado en el punto 79, a p l icab le  a un elemento r e c t i ­

f i ca d or  que l l e v e  un trozo  o elemento de cobre oxida­

do, en el que l o s  trozos oxidados se tratan por último 

con un d iso lvente ,  como el  cianuro de potas io  o de s o ­

dio, hasta que desaparezca todo el  oxido cúprico y se 

quite  el óxido cuproso solo  de una parte del trozo o

el emento,
109 -  Un procedimiento para la  prepa­

ración de un elemento r e c t i f i c a d o r ,  como el r e iv in d i ­

cado en cualquiera de l o s  puntos precedentes, en el 

que l o s  trozos o elementos se disponen para ser sopor- 

tados por pares, esencialmente como se ha d escr i to  con 

re fe re n c ia  a l a  f ig u ra  2, a las  f iguras 5 y 6, o a las  

f iguras  9 y 10 de l o s  adjuntos d ibu jos ,
119 -  Modif icaciones introducidas en el 

ob je to  de l a  patente  de Invención número 97,271, ex­

pedida el 16 de mayo de 1926, que recae sobre "Mejo­
ras en l o s  aparatos r e c t i f i c a d o r e s  de c o r r ie n te " .

Tal y como se ha d esc r i to  en la  Me-
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moría que antecede, representado en l o s  dibujos  que 

se acompañan y con l o s  f in es  que se han e s p e c i f i ­

cado,

JSsta Memoria consta de diez hojas 

e s cr i ta s  por una so la  cara,

Madrid 18 de Agosto de 1927, 
P. A.

Alberto de Elzabnrn
Por Poder

Ch/ 10
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