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M E M O R I A  D E S C R I P T I V A

da una patente de invención en España por: MEJORAS EN LAS 

JUNTAS PARA DISPOSITIVOS DE DESCARGA ELECTRICA".-

A nombre da: SOCIEDAD IHERICA DE CONSTRUCCIONES ELECTRICAS, 

Residente en: Zurba no 14, MADRID,-

{A .G .3.007/D.56898)



Mi invento ge r e f ie r e  a juntas o uniones da entrada, 

da un t ip o  perfeccionado, para d isp os itivos  mata l i e  os da 

darcargr e lé c t r ic a , y a un procedimiento para la oonfaccion 

da ir s mismas«

Las evidentes ventajas que en cuanto a robustez y r e ­

sistencia  ofrecen todas las envolturas totalmente» m etílicas 

hace que de un modo general sean adoptadas en la actúa liá ad  

para muchos tipos da d ispos itivos  d® descarga* Constituya, 

no obstante, una necesidad practica da todas las válvu las 

da descarga totalmente m etílica s , que astas saan fabricadas 

a basa da elementos m etálicos independiente? s y fácilm ente 

manejables. Por e l l o  requiera ru fab ricac ión  una técnica 

perfeccionada para la. unión por fusión  de sus diversos a la -  

mantos .

Desda a l punto de v is ta  da la economía y de l buen as­

pecto , ag conveniente que Iq envoltura de la válvula tanga 

la  configuración de un c ilin d ro  l is o  y s in  costuras. Esta 

con figuración , no obstante, hace muy d i f í c i l  e l  unir hermé­

ticamente a la pared d e l c ilin d ro  elementos tubulares la te ­

ra le s *  Los procedimientos empleados harta Ir facha, ta le s  

como la soldadura con aleaciones de la tón , y damas, que r i  

bien resu ltan  totalmente sa tis fa c to r io s  para otras a p lica ­

ciones estru ctu ra les , no permitan confeccionar juntas da 

una hermeticidad absolutamente p erfec ta , que tan esencia les 

son para e l  fuñe i  onr miento s a t is fa c to r io  da las válvu las 

da descarga *

EW;, por tanto, uno de los objetos d e l presante inven-
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t o  proporcionar un?. junta o unión destinada a un vastago 

tubular la te ra l y que reúna condicionas da hermeticidad 

qua aseguran un vacio  p e rfec to , a la vaz que es suscepti­

ble da ser reproducida uniformemente en las condiciones ñor 

malas da la fab ricac ión  en s e r ia , Otro ob jeto  da mi inven­

to  es proporcionar una junta o unión qua reúne Ira  citadas 

condiciones y que a l  mismo tiempo se caracteriza  por la sen 

o i l l a  z y economía da su fab ricac ión ,

En la d isposic ión  practica de mi invento, prodúcese 

sobre la envoltura de la válvu la una su perfic ie  parcialmen­

te  aplanada y dotada de un contorno secciona 1 que asegura 

su contacto, en linea continua, con una su perfic ie  plana 

metálica correspondiente y asociada con e l  vastago de so­

porte del e lectrodo . La fusión  en la linea de contacto 

se rea liza  por la ap licac ión  da una co rrien te  soldadora de 

a lta  intensidad y corta duración.

Las particu laridades nuevas qua considero caracte­

r ís t ic a s  da mi invento han sido señaladas con d e ta lle  en 

la adjunta Nota de Reivind icaciones, No obstante, sera 

posib le  una mejor comprensión de l invento en s i ,  haciendo 

re feren c ia  a la sigu iente esp ec ificac ión , estudiada en 

combinación con a l dibujo que se acompaña, y en e l  que?

La figu ra  1 representa, en contorno, una envoltura 

ha místicamente cerrada y que encierra una estructura da 

e lectrodo  para producir descargas.

Las figu ras 2, 5 y 4  son v is ta s , an sección, da las 

diversas operaciones seguidas pari hacer que una parta de
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la envoltura adquiera una forma adecuada para la ap licac ión  

de mi invento.

La figu ra  5 ilu stra ', en secci&n, e l  conjunto empleado 

para la soldadura por fusibn de las partas matSlicap que 

constituyan la junta o uniOn,

Ií ' figu ra  6 es una v is ta , parcialmente en sección, y 

que ilu s tra  una montur? de e lectrodo a 1a que se ha incor­

porado mi junta de. t ip o  perfeccionado! y

La figura. 7 es un aleado que ilu s tra  o tro  aspecto da 

la  misma,

En 1í figu r, 1 be i lu s tn  do, en forma elemental, un 

d isp o s it iv o  de descarga completo, d e l t ip o  a que se r e f i e ­

ra principalmente mi invento, Esta re represante en la f ' 

forma da una envoltura metálica sallada 1, que encierra an 

su in te r io r  a los electrodos de descarga, comprendiendo e l  

cátodo £, y e l  anodo 5, Un electrodo de con tro l, o r e j i l l a  

4, aparece apoyado en un punto intermedio entre las ex tre ­

midades de la válvula mediante a l elemento tubular 16, que 

se extienda en sentido la te ra l.  Normalmente, las válvu las 

del t ip o  ilu strado  contienen una pequeña ci ntiuad da un me­

d io  ioniza ble t a l  como vapor de mercurio, con prasibn su­

f ic ie n te  para soportar una descarga a modo de arco. Se com­

prenderá que para e l  funcionamiento sa t is fa c to r io  da seme­

jan te d isp o s it iv o  de descarga, la envoltura 1 deber? ser 

susceptib le de ser vaciada en a lto  grado, construyéndose 

de manera t a l  que resu lte  sustancialmente de una herm etici­

dad perfecta  durante la to ta lid a d  de su v id a . Es, por con-
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a igu ian te, necesario qua la a junta a de entrada de loa e le c ­

trodos, ta le s  como la a asociadas con la r e j i l l a  4, quedan 

totalm ente im posib ilitadas de experimentar fugas de gas. 

Haciendo ahora rafsranci; a la figu ra  2, en e lla  se 

representa una sección de la pared, de la envoltura m e t í l i­

ca 1, El conjunto da la envoltura podrí tener un contorno 

cu rv ilín eo , pero representa, típicam ente, un c ilin d ro  sin  

costura. S i bien se considera en la actualidad que as muy 

fa c t ib le  emplear como m ateria l da envoltura a l acaro, as 

evidente que otros m ateriales du ctila r podrían, en algunos 

casos, resu lta r  igualmente -adecuados,

Para formar e l  sector aplanado 7, be dispuesto un e le ­

mento f i j o  y apoyado en forma móvil sobre una base o mesa 

r íg ida  (que no se representa en la f ig u r a ) .  Un troquel 9, 

impulsado hacia abajo por un elemento accionado por fuerza , 

coopera con a l troqu el f i j o  para hacer que la su p erfic ied ' 

da la envoltura adquiera la forma ilu strada , La su perfi­

c ie  plana que resulta da esta operación t ie n e , da preferen­

c ia , un contorno c ircu la r  bí sado sobra un diámetro igua l a 

la sección ilustrada en la figu ra  2,

A continuación da la operación, da formación que aca­

ba da d esc rib irse , e l  elemento 1 as ti^sladado a un segun­

do punto o emplazamiento, impidiendo su rotac ión  e l  e fe c to  

raatringante d e l bloque 10, Aquí se forma una abertura c i r ­

cu lar en la su perfic ie  aplanada 7 por medio da una broza 

12 que se mueva hacia abajo* Por e l  a lt o  grado de p re c i­

sión y la ausencia da bordas rugosos o rebabas que o frece ,
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p re fie ro  la oparrción da ta lad ra r con tro ca , an la forma 

d escrita , a Ir de estampar o perfora r con punzón a l seotor 

corraapondlanta. Es ev iden te , no obstante, que podrf am- 

plearaa aate Ultimo procedimiento siempre que aa tonga ^1 

cuidado neceaario da a v ita r  laa irregu laridades da su perfi­

cie#

E l sector aplanado qua rodea a la abertura 11 reciba 

a l contorno desando pox* medio de l conjunto da troque la  a que 

sa ilu s tra  en la figura 4, Lq. opera cito, da rea lce ilustras -  

da en asta figu ra  aa rea liza  mediante un elemento accionan­

do por fuerza 1 5 , 'y dotado, en au su perfic ie  in fe r io r ,  da 

un elemento anular. Esta elemento ea susceptib le de e je r ­

cer fuerza su fic ien te  para bacer que una parte de la super­

f i c i e  de la parad da la válvu la entre en les  ranurrs in d i­

cadas en a l bloque f i j o  14, Esta operación da por resu l­

tado la formación de una entalladura continua 15, de fo r ­

ma anular, que rodea por completo Ir  abertura 11, En a l 

a lzado 7 pueda verse con mayor d e ta lle  e l  tro zo  rea lzado.

En las ap licaciones para las cuales resu lta U t i l  mi 

invento,- un vastago soporta-e lectrodo, en forma do elemen­

to  tubular dotado de brida 16, pasa a l  e x te r io r  a bravia 

de la abertura 11, y en forma t a l  que ir  su perfic ie  de Ir  

brida 17 empalma con la su perfic ie  7 an controto de linea 

continua con la entalladura anular 15, fura ser emplea­

do con los conjuntos da electrodos que se describ irán  mas 

adelanta, esta elemento tubular deber? frb rica rsa  da un me­

t a l  susceptib le da unirá® directam ente,' por fusión , a acero
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y a v id r io ,  ün metal que reúne astas oara o ta r is  t ica s  ha 

s ido  d escrito  y re iv ind icado , en otra patente anterior,, 

ün ejemplo p re fe r id o  que se describa an dicha so lic itu d  

comprende una a leación  compuesta de h ie rro , 54$; níquel 28$; 

y coba lto , 18$, cuya a leación , sagón sq ha podido comprobar, 

o frece ca rac te r ís tica s  de expansión casi idénticas a las 

d e l v id r io  duro "standard".

En la d isposic ión  de conjunto arriba d escrita , las 

piezas de la válvula se colocan, a continuación, entre los 

electrodos soldadores ta le s  como los ilustrados en la f i ­

gura 5, Haciendo re ferencia  espacialmentc a asta fig u ra , 

an e l la  represento un elemento de e lectrodo  estacionario  

que podra c o n s is t ir  cpnvanientamante en una base pesada da 

cobre 18, dotada de una punta soldadora construida de uní- 

a leación  da a lta  conductib ilidad y muy res is ten te  an cuanto 

a desgaste se r e f ie r a .  Ha p\mta 19 incluya un trozo  o p i­

tón cen tra l que, con la in terposic ión  da un c ilin d ro  a is ­

lante da fib ra  21, cabe cómodamente dentro de l elemento tu ­

bular dotado da brida 16, ün elemento da e lectrodo  corres­

pondiente 22, se ajusta sobre le su perfic ie  e x te r io r  de l 

elemento tubular, en contacto de presión con a l c ilin d ro  

por encima de su trozo  rea lzado, Estando los diversos e le ­

mentos en la posición  ilu strada ,' se ap lica  entre los e lec­

trodos 19 y 22 unr ".oleada" de corrien te alterna de a lta  

intensidad provinanta da un manantial adecuado (que no se 

representa en «1 d ib u jo ). La duración de la ".oleada", s o l­

dadora es extremadamente co rta , abarcando tan solo unos c i -
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c loa  de inversión  de c o rr ie n te , evitándose da aata modo que 

an modo alguno pueda cuerna rae a l  metal. No obstante, y de­

bido a la a lta  intanaidad y a l  contacto a urna manta r~a tr in ­

fie l o que ex is ta  entre la entalladura 15 y la brida 17, a® 

ganara ca lo r  aú fic ien ta  para aaagurar una a oída dura por fu -  

aibn prácticamente p erfec ta .

La figu ra  6 ilu s tre  un conjunto da e lectrodo comple­

t o ,  an e l  que ga u t il iz a  una junta producida, por fusibn y 

d e l t ip o  que acaba de deacrib irae . SagCm pueda veras, la 

brida 17 ha quedado prensada de forma que presante un buen 

contacto d® unibn hermStica c in  la su p erfic ie  levantada da 

la snta 11¡ dura 15, Después de efectuadas la a operaciones 

mencionadas, se apreciara entra la a su perfic ies  da contac­

t o  una fuaibn t a l  que asegura una junta o unibn de una her­

meticidad absolutamente perfecta  bajo Ira  condiciones mar 

adversas. La extremidad d e l tro zo  sa lien te  de l elemento 

tubular 16 queda berms tica  manta carrada por un cuerpo da 

v id r io  27 que va fusionad© a la misma, Atravesando dicho 

tapbn da v id r io ,  y unido a a l  por fuaibn, va e l  conductor 

24 cuya extremidad apoya a la r e j i l l a  o e lectrodo  da con­

t r o l  4, dispuesto en posición  simétrica con respecto i La 

pared da la envoltura y que comprenda un m ateria l t a l  co­

mo e l  g r a f i to ,  PodrS formr.raa un ju ic io  d e l carácter y as­

pecto da la junta, confeccionada con a rreg lo  a mi invento 

examinando esta v is ta  y comparándola con a l alzado corres­

pondiente en la figu re 7, En esta ñltima sa ilu stra  la ma­

nara an que la entalladura anuL r  rodé: por completo la
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5  CKNT1MOS

parta cen tra l de l tro zo  api. nado de la parad y la abertura 

en a l formada. Loa dam?s elementos ilu rtradoa  llevan  la ,«5 

c ifr a  a de re ferencia  adoptadas en re la c ión  con la figura 6, 

lia p os ib le , como va rian te , y a s i lo  prav« mi invento, 

que la entalladura se forme sobre la su p er fic ie  de la b r i-  

dp d e l tubo 16, en lu grr de en a l rec to r aplanado que ro ­

dea a la abertura 11, En esta m odificación , igua l que en 

la  anteriormente d esc rita , puede lograrse un contacto l i ­

neal de una hermeticidad absoluta, haciendo pasar co rr ien ­

te  soldadora entre la su p erfic ie  levantada da la en ta lla ­

dura y la cara lindante d e l sector aplanado de la pared,

La asimismo evidente que podra m odificarse da d is t in ­

tas maneras a l orden seguido en a l procedimiento arriba des­

c r i t o  s in  separarse esencialmente de l e s p ír itu  de mi in ­

vento, Por ejemplo, es posib le combinar en una sola opera­

ción  las de aplanamiento y de rea lce  de toda la su p e r fic ie , 

Ademfa, a i bien he d escrito  a ilu strado una d isposic ión  de­

terminada da mi invento, se entienda desda luego, que no 

quiero que a e lla  quede lim itade mi invento, ya que podran 

in troducirse muchas modificaciones da configuración y da 

dimensión. Me propongo, por consiguiente abarcar en las 

re iv ind icac iones adjuntas todas las m odificaciones equiva­

lentes que caigan dentro d e l verdadero e s p ír itu  y alcance 

da mi invento.
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N O T A

Loa ptmtoa da invano i&n propia y nueva que a a presen­

tan para que asan ob jeto da asta patento da invencifcn en 

España son los sigu ien tes:

I o. -  Una junta hermética para unr envoltura dotada 

da parad cu rvilín ea  y cuya su p erfic ie  comprenda un sector 

aplanado y dotado t.a una abertura* un elemento tubular que 

r.traviesa dicha abertura y va dotado da una su perfic ie  en 

forma de brida adaptad pí ra empalmar con Ir su perfic ie  

aplanada de dicha parad; y en una da las citadas su perfi­

c ies  una entalladura continua y soldada, en contacto de 

linea continua, con la otra su perfic ie  y en derredor de Ir 

citada abertura,

2 ° , -  Una junta h.armiticr gara uní’ envoltura c i l in d r i ­

ca cuya su p erfic ie  comprende unr entalladura sa lien te y con­

tinua, y que rodea a unr abertura dispuesta en dichr super­

f i c i e *  y un a lamento tubular sa lien te que t t e  viesa dicha 

abertura y lle va  unr brida soldada en contacto continuo con 

la vitada en talladura,

£0, -  Una junta he mastica para una envoltura dotada 

de pared de su p erfic ie  cu rvilínea," comprendiendo un sector 

aplanado en a l que va dispuesta uní abertura; una en ta lla ­

dura continua, que sobresale hacia dentro desda dicha su­

p e r f ic ie ,  y que rodea a dicha abertura; y un elemento tu­

bular sa lien te  que atraviesa la abertura y va dotada da
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de Tina brida soldada en contacto continuo con la citada en­

talladura ,

4o, -  En una junta como la reivindicada en los puntos 

a n terio res , a l mstodo de soldar eléctricam ente un elemento 

tubular dotado de brilla con une, envoltura da pared cu rv i­

lín e a , y que comprenda: a l aplanamiento da un sector da d i ­

cha pared; la formación da una abertura en dicho sector 

aplanado; la formacl&n de una entalladura o arrufa anular 

sobre la su p erfic ie  aplanada alrededor da la citada abertu­

ra ; é l  paso o enhebra miento da dicho elemento tubular por 

dicha abertura para que la brida de aquel entre en contac­

to  continuo con dicha entalladura o loma; y la ap licación  

a dicho punto de contacto de una corrien te de a lte  in ten s i­

dad para e fectuar la soldadura de la brida con la en ta lla ­

dura ,

5o, -  En una junta como la reivindicada en los puntos 

anterioras a l mótodo de soldar eléctricam ente un elemento 

tubular y una envoltura da parad cu rv ilín ea , y qua compren­

de; e l  a plan? miento de un sector da dicha parad y la fo r ­

mación da una abertura an dicho sector aplanado; la forma- 

c Ión da una enta l ia  dura o loma ? nula r  s obre la brida de 

dicho elemento tubular; e l  paso o enhebramiento de este u l­

timo por dicha abertura para que alrededor de ftsta ex ista  

contacto continuo entre? la entalladura y e l  sector aplanado 

de la pared; y la ap licac ión  da corrien te de a lta  in tens i­

dad r dicho punto da contacto para efectuar la soldadura 

de la pared con la entalladura.
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6 ° ,-  ".MEJORAS EN LAS JUNTAS PAEA DISPOSITIVOS EE DES­

CARGA ELECTRICA, todo t a l  y conformo ge describa an la pre­

sento memoria la cual conata de .270 lineas y a t i tu lo  de 

ejemplo se representa en e l  adjunto d ibujo.

Madrid, 24 Septiembre, 1*956, 

P, A ,
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