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” UN PROCEDIMIENTO PARA CERRAR O SOLDAR POR 

FUSION RECIPIENTES £UE CONTIENEN GAS >».

El invento se re fie re  a un procedimiento pa- 

so ld ar  rec ip ien te s llen o s de g a s , especialmente para s o l ­

dar (esto  e s , para cerrar herméticamente) lámparas e- 

lé c tr ic a s  de incandescencia llen as de gas que tienen un tubo
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de ev acu ac ió n  y de l le n e  de v id r io  o m a te r ia l  sem ejan te ,5

con cuya 

y  además 

t o .

so ld a d u ra  se  r e a l i s a  e l  c ie r r e  d e l r e c ip ie n t e ,  

a un ap ara to  p a r a  r e a l i s a r  e s t e  p roced im len -

1G

15

2G

¿5

30

P ara  e s te  o b je to  se  conocen muchos proced im ien ­

t o s ,  adecuados tam bién p a r a  c e r r a r  lo s  r e c ip ie n t e s  cuya 

p r e s ió n  de g a s  en e l  momento de l a  so ld a d u ra  e s  más a l t a  

que l a  a tm o s fé r ic a .

De l o s  p ro ced im ien to s h a s t a  ah ora  con ocidos 

a q u e llo s  en que lo s  tu b o s de evacu ación  se  ap _ a stan  con 

h erram ie n ta s  c a l i e n t e s ,  n e c e s i ta n  que d ich o s tu b o s sean  

de c a l id a d  en extrem o uniform e; además e l  c a len tam ien to  

t ie n e  que h a c e r se  con una lla m a  exactam ente r e g u la d a  y 

a lim en tad a  cuidadosam ente con g a s  m antenido a l a  misma 

p r e s ió n  y com posic ión , y l a  f a b r ic a c ió n  debe h a c e r se  con 

au tóm atas de v e 1o c id ad  cuidadosam ente re g u la d a  y a con­

t in u a  p r e s ió n  d e l g a s  de r e l l e n o .  C un do se  producen 

lám paras d e l mismo t ip o  e l  cum plim iento de e s t a s  co n d i­

c io n e s  no supone d i f i c u l t a d e s  c o n s id e r a b le s ,  p ero  cuan­

do se  v a r ía n  l o s  t ip o s  e s  m en ester h acer  l a r g a s  p ru e b a s . 

C ie r to  que e l  p roced im ien to  en que e l  tubo de evacu ación  

se  c i e r r a  ju n to  con l a  e n v u e lta  que lo  ro d ea  t^'ene en 

menor e s c a la  e s t o s  in c o n v e n ie n te s , p ero  d ich a e n v u e lta  

d e l tu bo  de ev acu ac ió n  en carece  ta n to  e l  p roced im ien to  

como e l  p ro d u c to .

E l p ro ced im ien to  d e l  invento  inprim e to d a s  e s ­

t a s  d i f i c u l t a d e s ,  empleando p a r a  a p la s t a r  e l  tubo de e -  

vacuaoiÓ n una h erram ien ta  muy c a l i e n t e ,  p o r  lo  menos a l  

r o jo ,  que tra n sm ite  e l  c a lo r  n e c e sa r io  p a r a  e l  ab lan d a­

m iento d e l tubo  en su  mayor p a r te  d irectam en te  por con­

v ecc ió n  té rm ic a , y é s t a  h erram ien ta  de dos o más p a r t e s
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se  d e ja  e n f r i a r  en p o s ic ió n  c e r r a d a , e s to  e s ,  tocando 

con e l  to b o , ju n to  con é s t e  j a  ce rrad o  h a s t a  que e l  m is­

mo queda lo  "bastante s ó l id o  p a ra  no a b r i r s e  a l  q u ita r  l a  

h erram ien ta#  E s t a  se  hace adecuadamente e l á s t i c a ,  o b ien  

se  a p r ie t a  c o n tra  e l  tubo p o r medio de r e s o r t e s ,  p r e s ió n  

a ^ re , e t c . ,  o ambas c o s a s ;  y e l  tu b o , aunque e s to  no 

e s  fo r z o so , se  c a l i e n t a  adecuadamente a n te s  de su  c o n ta c ­

to  con l a  h erram ien ta , p a ra  e v i t a r  e s t a l l i d o s  a l  a p re ta r  

l a  h erram ien ta  a l  r o jo .  E l ca len tam ien to  d e l tubo pue­

de su p r im ir se  s i  l a  h erram ien ta  se  ha c a le n ta d o  r e _ a t i -  

vamente la r g o  tiem po, y s ó lo  cuando ya e s t á  en co n tac to  

con e l  tubo de v id r io .

P roced ien do de e s t e  modo a l  co n stan te  a p la s t a ­

m iento d e l tubo  de evacu ación  se  pone forzosam en te  j  de 

modo au tom ático  en arm onía con su  c r e c ie n te  ablandam ien­

t o ,  de modo que no hay p e l ig r o  de que se  ab ra  en e l  pun­

to  de a p la s ta m ie n to . Debido a  l a  re la t iv a m e n te  m ala c *n -  

d u c t ib i l id a d  té rm ic a  d e l v id r io ,  e s  tam bián  pequeño e l  

p e l ig r o  de que e l  tubo se  ab lan de en un punto s i tu a d o  fu e ­

r a  d e l r a d io  de acc ió n  de l a  h erram ien ta  t a n t *  que se  

áb ra , y  e s t a  p e l i g r o  puede e lim in a r se  d e l todo  cuando 

d ich os pu n tos d e l tubo se  e n fr ía n  en form a adecuada, por 

e jem plo , por c o r r ie n te s  de a i r e .  E l ca len tam ien to  de 

l a s  h erram ien ta s  se' hace adecuadam ente, o b ie n  por medio 

de una c o r r ie n te  e l é c t r i c a  y  cu erp o s de ca ld eo  c o lo c a ­

dos en l a  o ju n to  a e l l a s  m ism as, o b ie n  se  puede em­

p le a r  en lu g a r  de e s t e  p ro ced im ien to , o ju n to  con é l ,  un 

ca len tam ien to  con llam a  de g a s ,  E l en fr iam ien to  comán 

de l a  h erram ien ta  y  d e l tubo de v id r io  puede, s i  e s  nece­

s a r i o ,  a c e le r a r s e  por medio de una c o r r ie n te  de a i r e  o 

de o tro  modo.
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La form a de t r a b a jo  d e s c r i t a  o fre c e  aán l a  d i ­

f i c u l t a d  de que l a  h erram ien ta  ( e l  no se  hace de m ate­

r i a l  c o rre sp o n d ie n te  o de l a  s u p e r f ic ie  adecuada o am­

b as c o s a s )  se  ad h ie re  fá c ilm e n te  a l  v id r io ,  y  s i  se  l a  

q u ie re  se p a r a r  d e l mismo después d e l e n fr ia m ie n to , e l  -vi­

d r io  puede e s t a l l a r  y  h a s t a  rom perse. S e g 'u n  l a  expe-
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r - e n c ia  l a s  h erram ien tas de a le a c ió n  de oromo y  h ie r r o ,  

s i  su  s u p e r f ic ie  e s  com pletam ente l i s a  y l im p ia , por 

e jem p lo , b r i l l a n t e ,  e s t á n  l 'b ^ e s  de -^stos in co n v en ien te s , 

vO )^perc en c i e r t o s  c a so s  pueden tam bién o b ten erse  tu e n »s

r e s u l t a d o s  con h erram ien ta s de o tro  m a t e r ia l ,  por e jem p lo , 

de g r a f i t o ,  o carbón . Pero en l a  p r á c t i c a  e s más v e n ta ­

jo so  em plear á t i l e s  de m e ta l, aunque l a  s u p e r f ic ie  de 

l o s  mismos p ie rd e  p ro n to  l a s  p ro p ie d ad e s c a ta d a s  an te s  

como n e c e s a r i a s .  Pero tam bién puedan o b ten erse  buenos 

r e s u l t a d o s  con in stru m en tos de s u p e r f ic ie  á sp e r a  o nó 

l im p ia  o ambas c o s a s ,  p o r e jem plo  o x id ad a , s i  d ich a su ­

p e r f i c i e  que se  pone en co n ta c to  con e l  v id r io  se  ro tn b re  

an te s  de cada a p la sta m ie n to  con una cap a  de m a te r ia l  in ­

co m b u stib le  y desmenuzábale, p o r e jem p lo , de g r a f i t o ,  cu­

y a  a p l ic a c ió n  se puede h acer  adecuadam ente en forma de 

su sp e n sió n  ac u o sa , p o r e jem p lo , en forma de "a q u a d a g " ,

E l c i t a d o  p e l ig r o  de e s t a l l i d o  o r o tu r a  puede, s in  em­

b a rg o , e v i t a r s e  con p le n a  se g u r id a d  s i  en lu g a r  de l a s  

r e g l a s  a n te r io r e s  o ju n to  con e l l a s  se  emplean h^^^cm ien- 

t a s  de m a te r ia l  cuyo c o e f ic ie n t e  de d i l a t a c ió n  té rm ic a

c o in c id e  exacta , o p rác tic am e n te  ( e s t o  a s ,  ̂ 1 c sumo con <
una d e sv ia c ió n  de 15i» en más o en menos) con l a  d e l v i ­

d r io  d e l  tubo  de ev acu ac ió n , j e  i  se  a l e j a  d ich a  h e r r a ­

m ien ta  de l a  s u p e r f ic ie  d e l tubo a p la s ta d o  después de f r í a  

duran te  l a  deform ación  g ra d u a l de l a  misma, o después de
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e l l a .  E s to  e s  p o s ib le ,  p o r e jem p lo , s i  se  emplean he­

rra m ie n ta s  de p la c a  d e lgad a  y c u rra , de l a  manera s ig u ie n ­

t e :  Tanto e s t a  como l a s  demás h erram ien tas t ie n e n  ade­

cuadamente t a l  forma que sep aran  e l  tubo  de evacu ac ió n  

despu és de su  a p la s ta m ie n to  en dos p a r t e s ,  como se in d i­

ca  en n u e s tr a s  p a te n te s  a n t e r io r e s .  Ahora bien : e l  in -  

co n ren ien te  fle que el tiem po n e c e sa r io  p a r a  e n f r i a r  e l  tu ­

bo r e t r a s e  e l  t r a b a jo  de l a s  m áquinas c i r c u l a r e s  (a u tó ­

m atas i  em pleadas p a r a  l a  produ cción  de lám paras de in can ­

d e sc e n c ia  y de d e sc a rg a , puede e v i t a r s e ,  según  e l  inven­

t o ,  hacien do  p a s a r  e l  r e c ip ie n te  ya c e r ra d o , por medio 

de un in stru m en to  d e ,c ie r r e  p e r te n e c ie n te  aún autóm ata 

a u x i l i a r ,  a e s t e  ú ltim o  au tóm ata, y separan do  lu ego  d e l 

ri^lmio e l  r e c ip ie n t e .  De e s t e  modo ^uede m u l t ip l ic a r s e  

e l  ren d im ien to  de t r a b a jo  de l a  p o s ic ió n  de punzonamien- 

to  d e l au tóm ata, correspon d ien d o  a l  número de p o s ic io n e s  

d e l autóm ata a u x i l i a r ,  de modo que con e s t e  a r t i f i c i o  en
i

lu g a r  de r e t r a s a r s e  l a  f a b r ic a c ió n  se  a c e le r a .  E l  a c e le ­

ram ien to  d e l p ro ce so  puede aiín fa v o r e c e r se  s i  p a ra  e l  

a p la s ta m ie n to  se  emplean in stru m en tos de pequeña c a p a c i­

dad tó rm ic a , que se  c a l ie n ta n  y  e n fr ía n  rápidam ente .

A co n tin u ac ió n  se e x p l ic a r á  más d eta llad am en ­

t e  y  p o r  v ía  de ejem plo  e l  p ro ced im ien to  d e l in ven to  y 

e l  a p a ra to  p a r a  l a  r e a l iz a c ió n  d e l mismo, oon r e fe r e n ­

c i a  a l  d ib u jo  ad ju n to *

La f i g u r a  1 r e p r e se n ta  e l  comienzo d e l p ro ce so  

de so ld a d u ra ;

La f i g u r a  2 e s  un c ro q u is  d e l cus o de l a  s e ­

p a ra c ió n  de l a s  h e rra m ie n ta s ;

La f i g u r a  e s  l a  v i s t a  l a t e r a l  de una m edia 

h erram ien ta  de o t r a  form a;
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La f i g u r a  4 e s  u n á f lr is ta  de fr e n te  de l a  d i s ­

p o s ic ió n  de l a s  h e rra m ie n ta s ;

La f i g u r a  5 r e p r e se n ta  e l  p ro c e so  de f a b r io a -

125

14Ü

145
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155

c ió n  en e l  au tóm ata.

La f ig u r a  1 e s  en e s c a la  aumentada una r e p r e ­

se n ta c ió n  p a r c i a l  en p e r s p e c t iv a  de a q u e l la  p a r te  d e l  

p ro ced im ien to  en l a  c u a l l a s  h erram ien ta s de ap la sta m ie n ­

to  c o n tra p u e s ta s  2 y 3 se  a p lic a n  a l  tubo  de evacu ac ió n  

1 p reriam en te  c a le n ta d o  un poco (aunque a tem p eratu ra  

in f e r io r  a l a  de ab lan d am ien to ), de l a  lám para ae in can ­

d e sc e n c ia  a f a b r i c a r ,  que ya se  en cu en tra  en e l  au tóm ata. 

E s t a  herram ienta e s  de p la c a s  en U re la t iv a m e n te  d e lg ad a s 

y h echas de a le a c ió n  de cromo y n íq u e l ,  l a s  c u a le s  con 

su s  m ordazas 2a y 2b y 3 a 7  3^ re sp e c tiv a m e n te , que ab a r­

can  su s  en trem os, se  a p r ie ta n  c o n tra  e l  tu b *  y se  c a l ie n ­

ta n  por una c o r r ie n te  e l á c t r i c a  que p a s a  por l a s  mismas 

m ord azas. E s t a s ,  c e rcan as una a  o t r a ,  e s tá n  m ontadas en 

un a p a ra to  de p r e s ió n  movido p o r e l  autóm ata y no r e p r e ­

sen tad o  en e l  d ib u jo ; e s t e  a p a ra to  puede s e r  neum ático, 

o b ie n  con ten er r e s o r t e s  e n tre  e l  órgang de movimiento 

y l a s  m ordazas, p a r a  que l a s  h erram ie n ta s  hagan p r e s ió n  

e l á s t i c a  c o n tra  l a  lám para 1 . La lám para se c a l i e n t a  

d e l tod o  o en p a r te  por tr a n sm is ió n  d i r e c t a  de c a lo r  por 

l a s  h e rram ie n ta s  que a l  a p la s t a r  e s t á n  a l a  tem p eratu ra  

d e l r o jo ,  de manera que se  ab lan d a y  su s  p a re d e s  in t e ­

r i o r e s  se  su e ld an  y a p r ie ta n  sim u ltán eam en te . Es adecua­

do e n f r i a r  l a s  p a r t e s  de tubo que quedan fu e r a  de l a  h e­

rra m ie n ta , p ero  que e s tá n  c e ro a  a l  campo de a c c ió n  de 

l a  misma, por medio de c o r r ie n te s  de a i r e  in y e c ta d a s  en 

e l  se n tid o  de l a s  f le c h a s  4 y  5* p a ra  que e l  tubo no pue­

da a b r i r s e  n i  en e l  lad o  v u e lto  h a c ia  l a  lám para n i  a l
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c o n t r a r io ,  v u e lto  h a c ia  l a  fu en te  d e l g a s  de r e l le n o *

Tan p ro n to  como l a s  h erram ien tas l le g a n  a l a  p o s ic ió n  r e ­

l a t i v a  m arcada de t r a z o s  se g u id o s  en l a  f i g u r a  2 , o se a  

'- g u a n d o  e l  tubo 7 a se  ha fundido de m anera que su s  hue­

co s l a  7  Ib  y a  no se  com unican, s »  c o r t a  l a  c o r r ie n te  

c a l ie n t e  7  se  d e ja  e n f r ia r  l a  h erram ien ta  con e l  tubo en 

e s t a  p o s ic ió n .  La p o s ic ió n  r e l a t i v a  de l a  m ordaza que 

s o s t ie n e  l a  h erram ien ta  2a en r e la c ió n  con l a  mordaza 

2b 7  de l a  m ordaza 5a I a m ordaza yo permanece in v a r ia  

b le  ta n to  durante e l  a p la sta m ie n to  cono durante e l  en­

fr ia m ie n to . S i  e l  en fr iam ien to  a lg o  a c e le ra d o  en un c a ­

so co n cre to  p o r una c o r r ie n te  de a i r e  in y e c tad a  a lc a n ­

za  l a  m edida d e sead a , en l a  c u a l  no hay ya que tem er que 

e l  v id r io  se  ab ra  n i después de q u ita r  l a s  h e r ra m ie n ta s ) , 

l a s  m ordazas que so s t ie n e n  l a s  h erram ien ta s se  mueven 

e n tre  s í  de m anera que por red u cc ió n  de r a d io  de cu rv a- 

dura de lo s  entrem os de l a s  h erram ie n ta s  tomen l a  forma 

d ib u ja d a  de t r a z o s .  En e f e c t o ,  e s to  f a c i l i t a  c o n s id e ra ­

blem ente e l  se p a r a r  l a s  h erram ie n ta s  d e l v id r io ,  lo  c u a l ,  

como ya se  ha d ich o , puede fa v o re c e r se  ap lican d o  a n te s  

d e l a p la s ta m ie n to  una su sp e n sió n  acu o sa  de g r a f i t o  a l a s  

s u p e r f i c i e s  de l a s  h erram ien ta s que e s tá n  en co n tac t#  

con e l  v id r io .  D espués de su  deform ación  e l á s t i c a  a r r i ­

ba d e s c r i t a ,  l a s  h erram ien tas se  r e t i r a n  una de o tr a  y 

por e l  co rre sp o n d ie n te  movimiento de l a s  m ordazas v u e l­

ven a su  form a p r  Lmitiia; en cambio e l  extremo in f e r io r  

de tubo se rompe; adecuadamente despu és <fc fesconeatar e l  

hueco Ib  de l a  fu en te  d e l g a s  de r e l le n o ,  S i  en lu g a r  

de l a  c o r r ie n te  e l é c t r i c a ,  que e s  c a r a ,  se  q u ie re  t r a b a ­

j a r  en t o t a l i d a d  o en p a r te  con c a le fa c c ió n  de g a s ,  cada 

h erram ien ta  puede c a le n ta r s e  con l a s  lla m as de g a s  que
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p a san  en e l  se n tid o  de l a s  f le c h a s  m arcadas con 6 y 7 

en l a  f i g u r a  2 , Sn muchos c a s o s ,  e sp ec ia lm en te  s i  se  c a ­

l i e n t a  con g a s ,  es adecuado em plear h erram ien tas de p l a ­

c a s  ta n  d e lg a d a s  que en s í  mismas sean  b a s ta n te  e l á s t i ­

c a s  p a r a  com prim ir e l  tubo de r i d r i o  s ó lo  en r e la c ió n  con 

ab lan dam iento , p ero  no p a r a  rom perlo . Puede e v i t a r ­

se  romper e l  extremo in f e r io r  d e l v id r io  en un p r o c e d i­

m iento sep arad o  s i  se  em plea l a  h erram ien ta  r e p r e se n ta ­

da en l a  f i g u r a  3 , cuyo agudo f i l o  3 C c o r t a  sn  ¿o s  e l  

tubo d espu és de l a  fu s ió n .

Debe r e c a lc a r s e  que pueden em plearse tam bién 

muchas h erram ien ta s  de o t r a  form a, p o r e jem p lo , l a s  que 

a l  a p r e ta r  rodean  por com pleto e l  tubo 1 . Sn l a  f ig u r a  

4 se  ve e l  a lzad o  esquem ático  de e s t a  d is p o s ic ió n .  Las 

h erram ien ta s  en e l l a s  r e p r e se n ta d a s ,  que aproximadamente 

t ie n e n  form a de Z, se  mueven a l  a p r e ta r  en e l  se n tid o  efe 

l a s  f l e c h a s .

F in alm en te l a  f i g u r a  5 r e p r e se n ta  cómo e l  au tó ­

m ata a u x i l i a r  B toma l a  lám para ya c e r ra d a  en d  punto 

de fu s ió n  a d e l conocido autóm ata A, que produce l a  lám­

p a r a  de in c a n d e sc e n c ia ; e l  tubo se  e n f r í a  ju n to  con l a s  

h erram ien ta s en e l  punto b d e l autóm ata a u x i l i a r  y en 

e l  punto o e s  lev an tad o  por e l  mismo después de r e t i r a r  

l a s  h e rra m ie n ta s , l a s  c u a le s ,  a l  mismo tiem po o en l a  

p o s ic ió n  s ig u ie n te  d e l autóm ata B, vuelven  a su  p o s ic ió n  

p r im it iv a .  E n tre  ta n to , o en una p o s ic ió n  s ig u ie n te  d e l

autóm ata a u x i l i a r ,  l a s  h erram ien ta s se  pueden r e c u b r ir
/

de su sp e n sió n  de g r a f i t o ,  c a le n ta r  e t c , ,  s in  que p a r a  

e s t o  se  n e c e s i t e  r e d u c ir  l a  v e lo c id a d  d e l autóm ata p r in ­

c ip a l  n i d ism in u ir  e l  námero de su s  p o s ic io n e s  (puntos 

de r e p o so ) , con lo  c u a l se  hace p o s ib le  l a  tra n sfo rm a -
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cii5u y l a  l.uena a p l ic a c ió n  de lo s  au t¿m atas y a  e x i s t e n ­

t e s  a lo s  f in e s  d e l nuevo p ro ced im ien to , y a  que to d o s 

l o s  órgan os que segiín  e l  in ren to  s i r r e n  p a ra  l a  so ld a d u ­

r a  se  en cu en tran  en e l  autóm ata a u x i l i a r  B, que e s  im pul­

sado  p or un. con exión  de mando por e l  mecanismo motor 

d e l autóm ata A. Es adecuado que l a s  d ir e c c io n e s  de g i ­

ro  d e l autóm ata p r in c ip a l  y a u x i l i a r  sean  c o n t r a r ia s  (c o ­

mo se  in d ic a  p o r l a  f l e c h a ) .  Pero e l  p ro ced im ien to  d e l  

in re n to  puede tem blón r e a l i s a r s e  con un só lo  autóm ata 

VdpjP*aparado a l  e f e c t o .  E ste  autóm ata se  t a c e  adecuadamen­

te  de t a l  manera que p a r a  cad a  una de su s  p o s ic io n e s  o 

pu n to s de rep o so  se  d ispon e un mecanismo de c ie r r e  ade­

cuado p a ra  p r a c t i c a r  e l  p ro ced im ien to  d e l in re n to . E s­

to  t ie n e  l a  v e n ta ja  de que l a s  lie rram ien ta s  de c ie r r e  en­

t r a n  en a c c ió n  a in t e r r a lo s  p o sit iv a m e n te  mucho mayores 

que en l a  d i s p o s ic ió n  a r r ib a  d e s c r i t a ,  que t r a b a ja  eon 

au tóm atas a u x i l i a r e s ,  y p or ta n to  n e c e s i ta n  cam biarse  

más r a r a  v ez ; y p o r o t r a  p a r t e ,  por d isp o n e rse  de más 

tiem po, no e s  p r e c i s o ,  p a ra  m antener e l  tiem po ie  t r a ­

b a jo ,  r e a l i z a r  e l  c a le n tam ie n to , e l  e n fr ia m ie n to , o am­

b o s , de l a s  h e rram ie n ta s  en form a que pueda p e r ju d ic a r  

a l a  e s t r u c t u r a  de su  m a t e r ia l .  Por c o n s ig u ie n te , l a  

e le c c ió n  d e l m a te r ia l  de l a s  h erram ie n ta s  d e s t in a d a s  a 

e s t o s  au tóm atas puede a m p lia rse  en un c ír c u lo  mayor y 

pueden em plearse  m a t e r ia le s  más v e n ta jo so s  en cuanto  a 

l a  t é c n ic a  d e l v id r io ,  p ero  que, empleando au tóm atas 

a u x i l i a r e s ,  no p o d r ía n  r e s i s t i r  en a b so lu to  o s ó lo  r e ­

s i s t i r í a n  o o rto  tiem po lo e  e s fu e rz o s  té rm ic o s  que en
y

e l l o s  ap arecen .

E s t a  s o l i c i t u d ,  que correspon d e a l a  p r e s e n ta ­

da en H ungría, e l  20 de ju n io  de 1 9 5 6 , b a jo  e l  nómero
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gente E statuto  de Propiedad In d u stria l»
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sáH  Los puntos de invención propia y nueva que se

** presentan para que sean objeto de esta Patente de VEINTE 

años, son los s ig u ie n te s :

12» - Un procedimiento para soldar rec ip ien tes 

con tubo de evacuación o de llen e  de v id rio  u otro mate­

r i a l  análogo, que se c ierra  por aplastam iento en estado 

c a lie n te , por ejemplo lámparas e lá c tr ie a s  de incandescencia 

llen as de un gas a presión superior a la atm osférica; ca­

racterizad o  por qp.e para cerrar e l tubo de evacuación se 

emplean herramientas, por lo  menos a l  ro jo , apretadas con­

tra  dicho tubo con preferencia e lásticam ente, y que des­

pués del aplastam iento se en frían  en su posición  de con­

tacto  con e l  tubo, juntaaiente con e l mismo»

2a » - Un procedimiento segán se reiv in d ica en 

e l punto I a », caracterizado por que la  temperatura de la s  

herramientas después de su contacto con el tubo se eleva a 

lo sumo basta después de realizad o  e l  ap lastam iento, y d i­

cho tubo se calien ta  antes de ap re tarlo  con la s  herramien­

ta s , o una de ambas cosas»

3 a » - Un procedimiento segán se reiv in d ica en 

lo s puntos I a y 2a », caracterizado por que para e l a p la s ta ­

miento se emplea una herramienta de un m ateria l cuyo coe­

fic ie n te  de d ila tac ió n  térm ica corresponde prácticamente 

a l  del m ateria l del tubo de evacuación, siendo, por ejem­

p lo , de una aleación  de cromo y h ierro .

4 a» - Un procedimiento segán se re iv in d ica  en 
lo s  puntos I a a 3a , caracterizado por que la s  su p e r fic ie s

-  10 -
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de la s  herramientas que se ponen en contante con e l v i ­

drio se recubren de m aterial re fra c ta r io  y desmenuzable, 

por ejemplo, de g ra fito »

52. - Un procedimiento según se reiv in d ica en 

los puntos l fi a 4 2 , ,  caracterizado por que la s  herramien­

tas después del aplastam iento se deforman adecuadamente 

en forma e lá s t ic a  y entre tanto o después se separan de la  

su p erfic ie  del tubo de evacuacién.

62* - Un procedimiento según se re iv in d ica  en

t punto 5 2 , ,  caracterizado por que el aplastam iento se 

ce con herramientas en forma de U, adecuadamente calen ­

tadas por e le c tr ic id a d , y por que después del aplastam ien­

to , reduciendo su radio de curvadura, la  parte de la s  mis­

mas que toca e l  tubo se separa del mismo.

7 2 , - Un procedimiento según se re iv in d ica  en 

lo s puntos I a a 6 2 , ,  caracterizado  por que e l  aplastam ien­

to se hace con una herramienta que separa en dos p arte s 

e l tubo de evacuacién después de su c ie r re .

82, - Un procedimiento según se  re iv in d ica  en 

lo s  puntos 12 a 7a . ,  caracterizado  por que los puntos 

del tubo de evacuacién situados fuera del campo de ac-  

cién de la  herramienta de aplastam iento se enfrían  en e l 

curso del mismo, adecuadamente con corrien tes de a ir e .

9 2 . - A plicacién d e l procedimiento reivindicado 

en lo s puntos I a a 8a . ,  a máquinas c ircu lare s de f a b r i­

car lámparas de incandescencia, caracterizad a  por que se 

trab a ja  con un autémata provisto  de un autémata a u x ilia r  

que so stien e  la s  herramientas de c ie r re ; e l cu al, después 

de cerrado e l re c ip ie n te , lo toma del autémata, y por 

que e l  tubo cerrado se enfría en e l autémata a u x ilia r  con 

la s  herramientas que están en contacto con e l mismo, y

-  11
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la s  herramientas en friadas se separan del tubo también en 

dicho autómata a u x i l ia r ,

IOS, -  Uh procedimiento para cerrar o so ldar 

por fusión  re c ip ie n te s  que contienen g a s .

Tal y como se  ha d escrito  en l a  Memoria que an­

tecede, representado en e l  dibujo que se acompaña y con 

lo s  f in e s  que se han e sp ec ificad o .

Esta Memoria consta de doce hojas e sc r ita s  por 

una sola cara .

Madrid, 23 de noviembre de 1937.
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