NUMERO 22.941.

(5 CENTIMOS

23 NOv, 1957

MEMORIA DESCRIPTIVA
bara solicitar
PATENTE DE INVENCIONXN
en
ESPARA
por VEINTE afios
a nombre de EGYESULT I2zOLAMPA £S VILIAMOSSAGI RESZVENY-
PARSASLG, constitufds en Hungrfe, y establecids en Ujpest
4, cerca de Budapest, Hungrfs, por:
» UN PROCEDIMIENTC PARA CERRAR 0 SCLDAR POR
FUSION RECIPIENTES QUE CONT IENEN GAS ».

El invento se refiere & un procedimiento pa-
soldar recipientes llenos de gas, especialmente parsa sol-
dar (esto es, pars cerrar herméticamente) lémparas e-

lectricas de incandescencia llenas de gas que tienen un tubo
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de evacuacidn y de llene de vidrio o material semejante,

4ancon cuya so_.dadura se realiza el cierre del recipiente,

v adends a un aparatd para realiszar este procedimlen-
to.

Para este objeto se conocen ruchos procedimien-
tos, adecuados también para cerrar los recipientes cuya
presién de gas en el momento de la soldadura es mds alta
gue la atmosférica.

De los procedimientos hasta «hora conocidos
aguellos en que los tubos de evacuacidén se ap_astan con
hrerramientas calientes, necesitan gue dichos tubos secn
de calidad en extremo uniforme; ademéds el calentamiento
tiene gne hacerse con una llama exactamente regulada y
alimentada cuidadosamente con gas mantenido a la misma
presién y composicidn, y la fabricacién debe hacerse con
antdmatas de velocidad cuidadosamente regulada y a con-
tinua presién del gas de relleno. Cuindo se producen
l4mparas del mismo tipo el cumplimiento de estas condi-
ciones no supone dificultades considerables, perc cuan-
do se varfan los tipos es menester hacer largas pruebas.
Cierto gue el procedimiento en que el tubo de evacuacidn
se cierra junto con la envuelta gue lo rodea tiene en
menor escala estos inconvenientes, rero dicha envuelta
del tubo de evacuacidn encarece tarto el procedimiento
como €l producto.

ELl procedimiento del invento  vprime todas es-
tac dificultades, empleando para aplactar el tubo de e-
vacuacidn una herramienta muy calients, por 1o menos al
rojo, que transimite el calor necesario para el aplanda-
miento del tubo en su mayor parte dirsclazente por cou-

veccibn tdrmica, y €ste herram’enta de dos o més partes

-2 =



50

55

65

se deja eafriar en posicibu cerrada, esto es, tocando
‘con el tubo, junto con ¢ste ya cerrado hasta gue el mis-
mo gueda 1o bastante sélido pars no abrirse al quitar la
herrsuienta. Bsta se hace adecundamente ¢l4stica, o bien
se aprieta contra el tubo por medio de msortes, presién
a.re, €tc., 0 ambas cosas; y ei tubo, aung.e esto no
for»oso, se calienta sdecusdamente sntes de su contac-
con la hercamienta, parca evitar estallidos al apretar
la herramienta al rojo. Ll calentamiento del tubo pue-
de suprimirse si la herramienta e ha calentado re.ati-
vamente largo tiempo, y sélo cuando ya estd en contacto
con el tubo de vidrio.

Procediendo de este modo 8L constante aplasta-
miento del tubo de evacuacibn ce pone for:osamente y de
modo automético en srmonfa con su creciente ablandamien-
to, de modo gue no hay peligro de gque se abra en el pun-~
to de gplastamiento. Debido a la relativamente mala cen-
ductibilidad térmica del vidrio, es también pequefio el
peligko de que el tubo se ablande en un punto situado fue-
ra del radioc de accidn de la herramienta tante que se
abra, y este peligro puede eliminarse del todo cuando
dichos puntos del tubo se enfrfan en forma adecuada, por
ejemplo, por corrientes de aire. El1l calentamiento de
las herramientas se hace adecuadamente, o bien por medio
de una corriente eléctrica y cuerpos de caldeo coloca~
dos er. 1la o junto a ellas nisras, o© bien se pucde ep-
plear en lugar de este procedimiento, o junto corn €1, un
calentumiento con llama de gas, El enfriemientc comin
de la herramienta y del tubo de vidrio pwede, si es nece-
sario, acelerarse por medio de una corriente de aire ©

de otro modo.



Ta forma de trabajo descrita ofrzce adn la A7~
ficultad de que la herramicnta (i no se khace de mate-
rial correspondiente o de la superficie adecuada o am-

70 bae cosas) ce adhiere f4cilmente al vidrio, y si se la
quiere separar del mismo Aespuds delvenfriamiento, el vi-
drio puede estallar y hasta romperse. Seg’un la expe-
c*encia las herramientas de aleacidn de cromo ¥ hierro,

5i su supsrficie es completamente lisa y limpia, por
ejemplo. brillante, estdn 1likrec de =stos inconvenientes,
_@gnperc en clertos casos pueden tambidn obtenerse tuenss
resultados con herramientas de otro material, por ejemvnlo,

de grafito, o carbén. Pero en la préctica es més venta-

joso emplear Ytiles de metal, aunque la superficie de

80 los mismos pierde pronto las propiedades citadas antes
como necesarias. Pero también pued-n obtenerse duenos
resultados con instrumentos de superficie 4espera o né
limpia o ambas cosas, por ejemplo ox’dada, si dishs su-~
perficie que se pone en contacto con el vidrio s2 rcewtre

85 antes de rada aplastamiento con una capa de material in-
combustible y desmenuzable, por ejemplo, de grafito, cu-
Ya aplicacién se puede hacer adecuadamente en forma de
suspensién acuosa, por ejemplo, en forma de "aguadag".

Fl citado peligro de est2llido o rotura puede, sin em-
90

}do

bargo, evitarce con plena seguridad si en lugar de las
reglas anteriores o junto con ellas se emplean herromien—
tas de material cuyo cocficiente de dflatacidh térmica
coincide cxacta o pricticumente (esto 2s, . 1lc¢ sumo con
.
una decviacidn de 15% en més o en mencg) con la 4zl vi-
95 drio del tubo de evacuacidn, y =i se sleja dicha herra-

mienta de la superficie del tubo aplastado dzspuds de fria

durante la deformacidn gradual de la misma, o despuéds de
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ella. Xsto es posible, por‘ggemplo, si se emplear he-
" rramientas de placa delgada y curva, de la manera siguién-
100 te: Tanto €sta como las demds haerramientas tienen ade-
cnadamente tal forma que separan el tubo de evacuacidn
despuds de su aplastamiento ern dos partes, como se indi-
ca en nuestras patentes anteriores. Ahora tien: el in-
cornveniente de qe el tiempo necesario para enfriar el tu-~
105 bo retrase el trabajo de las méquinas circulares (auté-
matas) empleadas para la produccién de lémparas de incan~
descencia y de descarge, puede evitarse, segidn el inven-
to, hnciendo pesar el recipiente ya cerrado, por medio
de un instrumento de, 6 cierre perteneciente aun autdmata
110 auxiliaer, e este Yltimo autémata, y separando luege del

ﬁ&rgftmo el recipiente. D¢ este modo puede multiplicarse

el rendimiento de trabajo de la posicidén de punzonecmien-
to del autdémata, correspondiendo al ndmero de posiciones
del cutbmata suxiliar, de modo gue con este a;tificio an
115 lugar de retrasarse la fabricacidn se acelera. El acele-~
ramiento del proceso puede adn favorecerse si para el
eplastamiento se emplean instrumentos de peguefia capaci-
dad térmica, que se calicntan y enfrfan rdpidamente .
A continuacidn se explicard més detalladamen-—
120 te y por vfa de ejemplo el procedimiento del invento y
el aparato para la realizacidén del mismo, con referen-
cia al dibujo adjunto.
La figura 1 representa el comienzo del procesc
de soldadura; |
125 La figura 2 es un croquis del cuso de la se-
paracién de las herramientas;
La figura 3 es la vista lateral de una media

herramienta de otra forna,;
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La figura 4 és”ﬁh&*?&sta de frente de la dis-
posicidn de las herramientas;

La figura 5 representa el proceso de fabrica-
cifrn en el autémata.

La figuri 1 es en escala amentada una repre-
sentacifn parcial en persvectiva de aguella parte del
procedimiento en 13 cual las herramientas de aplastamien-
to contrapuestas 2 y 3 se aplican al tubo de evacuacidn
1 previamente calentado un poco (aungre a temperatura
inferior a la de atlandamiento), de 1la lémpare de incan-
descencia a febricar, que ya se encuentra en el autdmata.
Esta lerramienta es de placas en U relativamente delgadas
y hechas de aleacidn de cromo y nfquel, las cuales con
sus mordazas 2e y 2b ¥y 3%a y 3%b respectivamente, que sbar-
can sus extremos, se aprietan contra el tube y se calien-
tan por una corriente eldctrica que pasa por las mismas
mordazas. Estas, cercanas una a otra, estdn montadas en
un aparato de presidn movido por el autdmata y no repre-
sentado en el dibujo; este aparato puede ser neumético,

0 bien contener resortes entre 2l dérgang de movimicento

y las mordazas, para que las herramientas hagan presién
eléstica contra la 4mpara 1. La l4mpara se calienta

del todo o en parte por transmisidén directa de calor por
las herramientas que al aplastar estdn a la temperatura
del rojo, de manera que se ablanda y sus paredes inte-
riores se sueldan y uprietan simultédneamente. Es adecua-
do enfriar las partes de tubo que quedan-fuera de la he-
rramienta, pero gque estfin cerca al campo de accidn de

la misma, por medio de corrientes de aire inyectadas en
el sentido de les flechas 4 y 5, para que el tubo no pue-

da abrirse ni en el lado vuelto hacia la lémpara ni al
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150 contrario, vuelto hacia la fuente del gas de relleno.

Tan pronto como las herramientas llegan a la posicidén re-
ESPE(

[}
N

lativa marcada de trazos seguidos en la figura 2, o sea
“ggkuando @l tubo ya se ha fundido de manera que sus hue-
cos la y 1b ya mo éo conunican, sma corta la corriemte
165 caliente y se‘deja enfriar la herramienta con el tubo en
esta posicidn. La posicibn relativa de la mordaza gue
sostiene la herramienta 2a en relacidbn con la mordaza
2b y de la mordaza 3a cen la mordaza 3b permanece invaria-
ble tanto durante 21 uplastamiento como durante el en-
170 friamiento. Si el enfriamiento algo acelerado en un ca-
s0 concreto por una corriente de aire inyectada alcan~
za la medida deseada, en la cual no hay ya que temer gque
el vidrio se abra ni despuds de quitar las herramientas),
las mordazas que sostienen ias herramientss se mueven
175 entre sf de manera que por reduccidn de radio de curva-
dura de los extremos de las herramientas tomen la forma
dibujada de trazos. IZn efecto, esto facilita considera-
blemente el separar las herramientas del vidrio, lo cual,
como ya se ha dicko, puede favorecerse aplicando antes
180 del uplastamiento una cuspensidn acuosa de grafito a las
superficies de las herramientas que estdn en contacte
con el vidrio, Despuds de su deformacidén eléstica arri-
La descrita, las herramientas se retiran una de otra y
por el correspondiente movimiento de las mordazas viel-
185 ven a su forma primit™; en cambio el extremo inferior
de tubo se rompe; adecuadamente despuds & dsconectar el
hueco 1b de la fuente del gas de relleno, 3i en lugar
de la corriente eldctrica, que es cara, se quiere traba-
jar en totalidad o en rarte con calefaccidén de gas, cada

190 herramienta paede calentarse con las llamas de gas que
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pasan en el sentido de las flechas marcadas con 6y 7

en la figura 2. In muchos casos, especialmente si se ca-

lienta con gas, es adecuado emplecar herramientas de pla-

cas tuan delgadas que ez si mismas sean bastante elfsti-

cas para comprimir el tubo de vidrio séio en re.acidn con
M . .

——WSS&‘;ﬁh ablandamiento, pero no para romperlo. Pucde cvitar-

se romper el extremo inferior del vidrio en un procedi-

miento separado si se enplea la herramienta representa-

de en la figura 3, cuyo agudc filo 3c corta en dos el
200 tubo después de la fusién.

Debe recalcarse que pueden emplearse también
muchas herrarientas de otra forma, por ejemplo, las que
al apretar rodean por completo el tubo 1. En la figura
4 se ve el alzado esquenAdtico de esta disposicidn. Las

2G5 herramientas en ellas representadas, gue aproximadamente
tienen forma de 4, se mueven al apretar en el sentido®
las flechas.

Tinalmente la figura 5 representa cémo =21 autd-
mata auxiliar B toma la ldéupara ya cerrada en <1 punto

el0 de fusidn g del conocido autbmuta 4, gae produce la ldu-
para de incandescexncia; el tuko se enfrla junto con las
herremientas en el punto b del autéuata auxiliar y en

el punto ¢ es levantado por el mismo despuds de retirar
las herramicrntas, las cuales, al mismo tiempo o en la
215 posicidn siguiente del autémata B, vuelven a su posicidn
primitiva. Entre tanto, 0 en una posiciér siguiente del
autbmata auxiliar, las herramientas selpueden recubrir
de suspensifbn de grafito, calentar etc., sin que para
esto ue necesite reducir la velocidad del autdémata prin-
220 cipal ni disminuir el ndmero de sus posiciones (puntos

de reposo), con 1o cual se hace posible la transforna—



c1du ¥ la tuena aplicacidn de los autématas ya existen-

tes a los fines del nuevo procedimiento, ya gque todos

los érganos que segdn el invento sirven para la soldadu-
%35 ra se encuentran en el autfmata auriliar B, gue es impul-

sado por un con2xién de mendo por el mecan’iswo motor

del autémata A. Es adccuado que las direcciones de gi-

ro del autématae ps ncipal y wuxiliar sean contrarias (co-

mo se indica por la f.echa). Pero el procedimiento del
230 invento puede tuaumbifn realizarse con un sélo autémata

4§§}eparado al efecto. Este autémata sc¢ hace adecuadamen-

te de tal rmanera que para cada una de sus posiciores 0
puntos de reposo se dispone un mecenismo de cierve ade-
cuado para précticar el procedimiento del invento. Ee-
235 to tiene 1la ventaje de cue las lLierramientas de cilerre en-
tran en accilén a intervalos positivamente mucho mayores
que en la disposicién arriba descrita, que trabaja con
autdmatas auxilisres, y por tarto necesitan cambiarse
més rara vez; y por otra parte, por disponerse de més
24C tiempo, no es preciso, para mantener el tiempo de tra-
tajo, realizar el calentamieate, 21 anfriamiento, o am-
bos, de las herramientas en forma que pusda perjudicar
a la cutructura de su material. Por consiguiente, la
eleccién del material de las herramientas destinadas a
245 estos autCmatas puede ampliarse en un cfrculc nayor y
pueden emplecarse matev.iales més ventajosos en cuanto a
la técnica dél vidrio, pero que, cmpleandc autbmatas
auxiliares, no podrZin resistir en absoluto o sblo re-
sistirfan cortp tiempo lor 23fuerzos térmicos que en
250 ellos sparecen.
Esta éolioitud, que corresponde a la presenta-

da en Hungrfa, el 20 dc junio de 1926, bajo el nfmero
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I,3688, se acoge a los beneficios del articulo 51 del vi-

gente HEstatuto de Propiedad Industrisl.

-0- Notea =-0-

Los puntos de invencidn propia y nueva que se

"presentan parae que sean objeto de estr Patente de VEINTE

aflos, son los siguientes:

19, -~ Un procedimiento psre soldar recipientes
con tﬁbo de evacuacién o de llene de vidrio u otro mate-
rial andlogo, que se cierra por splastamiento en estado
caliente, por ejemplo 1€mparas eléctricas de incandescencia
llenas de un gas a presién superior & la atmosférica; ca-
racterizado por que pars cerrer sl tubo de evacuacidn se
emplean herramientas, por lo menos &l rejo, apretadas con-
tra dicho tubo con preferencis elésticamente, y que des-
puds del aplastamiento se enfrfan en su posicién de conw-
tacto con el tubo, juntamente con el mismo.

22, - Un procedimiento segln se reivindics en
el punto 1%,, caracterizado por que la temperatura de las
herramientas después de su contacto con el tubo se eleva a
lo sumo haste después de realizado el aplasstamiento, y di-
cho tubo se calienta antes de apretarlo con las herramien-
tas, o una de &mbas cos&as.

32, = Un procedimiento segdn se reivindica en
los puntos 12 y 29., caracterizado por que para el aplasta-
miento se emplea una herramienta de un material cuyo coe-
ficiente de dilatacién térmica corresponde précticamente
al del material del tubo de evacuacién, siendo, por ejem=-
plo, de uns sleacién de cromo y hierroe

49, - Un procedimiento segin se reivindice en

los puntos 12 & 39, caracterizado por gque las superficies
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de las herramientas que se ponen en contactc con el vi-
drio se recubren de material refractario y desiienuzable,
por ejemplo, de grafito.

52, - Un procedimiento segin se reivindica en
los puntos 1% & 492.,, caracterizado por que las herramien-
tes después del aplastamiento se deformsn adecuadamente
en forma elédstica y entre tanto o después se separan de la
superficie del tubo de evacuacién.

6%, - Un procedimiento segdhn se reivindica en

‘ﬂ»"(g ’ punto 58,, caracterizado por que el &aplastemiento se
o V. ia

ce con herramientes en forma ds U, adecuadamente celen-
tadas por electricidad, y por que después del splastamien-
to, reduciendo su radio de curvadura, la parte de las mis-~
me&s que toca el tubo se separa del mismo.

79, - Un procedimiento segin se reivindica en
los puntos 12 a 69,, curscterizado por que el aplastamien-
to se hace con un& herraemiente que separa en dos partes
el tubo de evacuacién después de su cierre.

8%, = Un procedimiento segin se reivindica en
los puntos 192 a 72,, carscterizado por que los puntos
del tubo de evacuseién situsdos fuera del campo de ace
e¢ién de la herramients de aplastamiento se enfrian en el
curso del mismo, sdecusdamente con corrientes de &aire.

92, - Aplicacién del procedimiento reivindicado
en los puntos 1% a 89,, & mdquinas circulares de fabri-
car lémparas de incandescencia, caracterizada por que se

trebeje con un autémata provisto de un autémeta auxiliar

.. que sostiene les herramientas de cierre; el cual, después

de cerrado el recipiente, lo toma del autémeta, y por
que el tubo cerrado se enfrfs en el autémata suxiliar con

las herramientas gque estén en contacto con el mismo, y
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las herramientas enfriadas se separan del tubo también en
dicho autémata suxiliar.

1092, = Un procedimiento pare cerrar o seldar
por fusién recipientes que contienen gos.

Tal y como se ha descrito en la Memoria que an-
tecede, representado en el dibujo que se acompaiiea y con
los fines que se han especilficado.

Esta Memoria conste de doce hojas escritas por

una sola cara.
Madrid, 23 de Noviembre de 1937,

P. A,

Ch/o - 12 =
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