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VAICRIL DESCRINTIVA
pera solicitar
PATANTRE DE IFVEXNCIOGCX
en
ESPATNA
por VLINTE anos
& nombre de VEREINIGTZ GLUHLALPEN WD sLsKTRIZITETS AKTIZN-
GESELLSCHAFT, constitufda en Hungrfs y estsblecids en VAci-ut
77, UJPEST, cerca de Budzpest, Hungrfe, por:
»UN PROCEDIMIENTO PARA ABRICAR RECIPIANTES QUE
»3E CIAZRREN HERVETICAIENTE AL AIZE».

T e T o v S s W U D e W S ma S A M AR M et WD A S G e D G e Y TR N e e N MR G iy o e O s S G e @ e

El invento se refiere & un procedimiento y & di-
versos dispositivos para lsa obtencién de recipientes susceptid
vles de cerrerse herméticemente zl sire , en psrticular, pa-
re lu fabriczcidn de 1ldmparas eléctricas de descarga o incan-

descentey cuya pered (por ejemylc, globo © pedéneculo o embos)
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consiste, por lc menos, parcialmente, en cristal, cristal
de cuarzo ¢ Mabterisl semejente, es decir, vitrec (gue se
designan abreviadamente en lo sucesivo con la denominscién
de wcristal»), con 1o gque el peddnculo, consistente, por lo
menos parcialmentg en cristal ¢ en meterisal v{treo, ¥y que
va atravesudo por los Grganos conductores de corriente o

por los de scostén ¢ por ambos, (por ejemplo; alambres ), por
lo menos en el contornodel luger en yue el peddnculo va fun-
dido con el globo, posée la forme de un discc circulsr y va
unido o empalmedo herméticamente mediunte soldadura con las
sartes restentes de la pared del recipiente, por ejemplo,
con el orificio inferior del globo.

Son ya conocidos recipientes yue se cierran her-
méticemente al aire, cuyo pedﬁnculo de cristal tiene forma
de disco y &lgunos procedimientos y dispesitivos gque sir-
ven pare la fabriceacién de tales recipientes, por ejemplo, de
1émparses eléetrices de proyeccidn.

Bn estos procedimientos conocidos se empleaban
hasta shora en la prdctica, tento en la construccién del
peddnculo en forms de disco, como twnbién en su soldadura
ls envolturs de wetal o de cristal, lleias de gas para ca-
lentar el mezterial vitreo, y &stas lleuwas o sus productos
de combustidn, cualientes, sungue ya nc luminoses, han trans-
mitido mediante conduccidn térmica, la centidad de calor ne-
cesariz & los cuerpos vitreos rozsdos y envueltos por elles.,
Demostrose, sin embarge, que este génerc de febricecibn es
bastante lento y delicado, pues les llamas de gas se tienern
gue disponer con gran cuidado psre producir el sblandamien—
to del cristal en el tiempo y en la medida debidos y, aln
de este modc, mo siempre se pueden evitar les perturbaciones

que surjen s consecuencia de escas&as variaciones en la pre-
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sién del gas, en el materisl v{treo, etc. Ademéds, por
razén del peligro de estallide existente com el calenta-
miento répido, hay que poner stencidn en gue el calenta-
miento del cristasl se efectde lentsmente y con preoaucién,
circunstancia gue no siempre vermit{sa lograr el rendi-
miento en cantidad exigido en la febricacidn en masa.

Encoatramos que los prscitados inconvenientes
pucden ser evitadcs, y que se puede losrer un procedimien-
to sdecuadc & las exigenciss de la moderns febricuzcidn en
masa, si la anayor parte (es decir, mds de la mitad), aungue
précticamente, toda le cantided de calor, que en la vbtenciy
de los peddnzulos o en su soldadura a la perte de globo
del recipiente susceptible de cerrerse herméticamente al
aire, © también, circunstencialmente, en los dcs precita-
dos procesos provoce o facilita, por &blandamiento del
cuerpo vitreo, la consisgulente deformacién del mismo se
comunica por radiscidn térmicae & los cuerpos vitreos de
que se trate o, por lo aenos, a uno de éstos. ILa meyor
ventaja de este procedimientc consiste en gue los rayos
calérffices son mis o menos absorbidos por los meterisles
vitreos utilizables para este objeto, de modo yue &stos
sueden ser calentados mediante raiiascién térmice en tode
su m&se&, con mucha meyor regularidad, muche mayor rapi-
dez y sin pelizro de estuliido, y tembién se puede regu-
lar tento 1a menera comc la medida de su calentamiento
mucho mejor gue con lus métodos seguidos haste aguf .

Sexdn el inventc, le rediscidén térmice necesa-
ria pera el ocalentamiento de los cuerpos vitreos se ob-
tiene prfcticamente mediante un horno celentudo eléetri-
cemente, sungus también se pueden emplear otros, por ejem-

plo, hornos calentados por gas. Dichos hornos eléctricos
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pecseen préctizzmente cuerpos éonSistentes en meterial
cerénicc; por lo resgulgr de forma tubulsr los cuales se ca-
lientan mediante radiadores eléctricos de resistencia has-
ta le temperatura necesaria de 1.000 & 1.8CC¢ C., por e-
jemplo. Como materizl de estes Yltimos, se emplean, por
ejemplo, alamores de crowmcnikel o de wolfram ¢ cintes, gue
van tendidos sobre le superficie exterior del tubo cerd-
mico, o embutidcs en el material de este y forrades en
unién del .misno por un sislador termico. Hste Yltime se
puede comstruir, segdn el invento, yrdcticamente, imper-
meable al gas, y se puede sostener dentro del misme ung
atmésferea geseose neutra o reductora, con objeto de evi-
texr la oxidacidn del cuerpo incandescente.

Une gren ventaja del procedimi: nto conforme al
invento consiste en que peraite méltiples posibilidades
de trebajo, sylicables también en muchas ramss de la fa-
bricacidn de ldmpsras incancescentes y ldmparas de des-
cerga, de las cuales se Jeriva una consisderable econo-
mfa en tiempe y en gastos; sdemés en wte se szdapta tam-
bidn a la fatricecién en mass de recipientes que,husts
ahora, o no se podfsn construir en wbsoluto o sélc manusl-
mente. Junto sl calentamiento por radizeidén se puede in-
troducir sl misme tiempo, en cierias partes, también de
otra manera, (por ejesmplo, mediante llsmas de gas), uus
cantidad de calor suplementariz en sl cuerpo vitreo, de
modo que, por decirlc asi, se puede reguler & velunted
el sblandamiento y l& deformscidn del mismo. ALhors bien,
el calentemientc bien regulado de toda la inasa del cuer-
po vitreo (sin las dificultades existentes hesta ahora)
hace Técilmente posible gue su configurscibén se efectie

mediante compresién en un molde ¥y asf se logra uns gran
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exactitud de Gimensiones, especialmente si se realiza la
compresién dos o mds veces seguidas, por medio de instru-
mentos metdlicos, que me enfrfen de dentrc & fuera con un
medio refrigerante, por ejemplo, con agus, y se recealienta,
por lo menos una vez, e¢l mterial vitreo en los intervalos
de las distintas compresiones.

Los dispositives que sirven pare la ejecucidn
del invento pueden ser muy veriados, segin que se empleen
sélo para les Tebricacidén de los geddnculoes, para la sol-
dadura de los mismes a globos, 0 que ambos procesos se
efectien sobre un mismo dispositivo sutomdtico. En el
dltimo casc, 21 procedimiento conforme sl invento permi-
te que los peddnculos lleguen todevia calientes al punto
de soldadurs 3iel globo, de modo gue al efecto de la sol-
dadura al globo, haya que conducir « los mismos nuevas
cantidades de celor en pequefis medida, sélo en algunos
puntos o guizd no heya ni que ccnducirles en absoluto,
con lo yue se pueden legrar impertentes economfss de calor
y evitar los peligrosos recalentamientos. Sin embargo,
para todos los dispositivos conformes &l invento, es ce-
racterfistico el contener, como generador térmicc, un hor-
no , cuya sugerficie de radiscién térmica posee una tem-
perature de treba jo superior a 900w C. En muchos casos
es ventajeso que esta superficie de radimcidén térmice
consista en material cerdmico poroso y se hags penetrar
ox{geno por sus pores durante el funcionamiento.

A continuacién explicaremos mds detelladamente
en algunos e’emplos el procedimiento conforme ul invento,
valiéndcnos de los adjuntos dibujos, en los cuales:

Le figura 1 muestra un croyuls parcial del dis~-

positivo que sirve pare la fabricaseién del peddnculo de
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ldmpers de desceargs, -en forma de disco;

le. figurs 2 muestra la yroyeccidn vertical de un
pie de lémpara fabricedoe con dicho dispositive.

La figura 3 muestra una prcyeccién horizontal
del mismo;

Ia figura 4 muestra un croyguis gue representa la
soldadura de un pedinculo de Lémpars el globc, sesdn las
figures 2 y &.

En la figure 1, el dispositivo estd representado
en su posicidn inicial {con objeto de lograr mejor vista
de conjunto, se han suyrimide todes los Srganos de trens-
misién, de frenc y de cempresidn), Ia pieza tubular de
cristal 1, que sirve de meterial para el peddnculo de cris-
tal gue se he de obtener, descunse sobre el cuerpc de so-
porte 2; en cambio el tubo de extrecciln de &ire 2 del pe=-
ddnculo descensa sobre el érgano de soporte 4, y estos dl-
timos scn movibles en sengido vertical por medic de 6rganos
adecuados del dispositivo automdtico. Ldemds de le per-
foracidn 26, que oculta el vistago del tubo de extraccién
de aire, el €rgunc de soporte 2 posee también les perfora-
ciones 2b, yue ocultan los alambres conductores de corrien-
te y los sostienen en la posicidn deseada; pero el extremo
de los elambres conductores de corriente 5 se spoya sobre
el érgano de sopor te 6, que se puede, sin embarge, reempla-
zar también yer los fondos cerrades de lus perforaciones
&b. Ll tubo 7 del horno proveedor de culor radiante, con~
siste en materisl cerdmico, zlrededor de cuya pared exter-
na va srrollacs le cinte de crcocmonikel 8, yue forme el ra~
diador, la cusl se alimenta de corriente térmica merced a
las conducciones 82 y 8b. &1 tubo 7 y su redisdor ven cu-

biertos por la csunise impermesble al geas 9, & través de




cuyo muwdn 9& se introduce una d6bil corriente de hidré-
- geno y, por UWltimo, el espacio que gueda entre la cumisa
9y el radiador 8 va lleno de un meteriel suelto aisla-~
dor del calor.
Bl hidrdégeno que se difunde a través de los
poros del tuso 7ss enclende &l contacto coen el gire y
se yuema en el interior del horne. DPare eviter pérdides

de temperstura el hormo va provisto por arriva de une ta-

pa 1lG, & travésvde la cuzl puede penetrar en el horno el
170 instrumento compresor superior y el horno enterc se halle,
relativamente & los ¢rgenos antes smencionados, en le po=
sicién gue sperece en la figura.
Bejc la accidn de la alta temperatura (por ejem~
plo, de 1uU0C¥ C), irrediada de la pared del wubo 7, se
1756 ablenda el tubo de cristal 1 y empieza & contrgerse, en
parte, a consecauncia de su propio peso, en parte, a con-
‘secuencie¢ de la tensidn de su superficie, con lo gue su
material se pons en contacto ccn los alesmbres conducto-
res de la corriente previamente (o después), el tubo de
180 extraccién de zire 3, se lleva, yor el tiempo necesario,
elevando el cuerpo de scporte 4, & la posicidn sefialads
con linea de puntos (o se hunde la pieza tubular de cris-
tal 1 con relucidén al tubo de extraccidén de aire); com lo
cual el calor irradiedc por el tuho 7 .ovbre la parte su-
185 perior del tubo de extraccidén de aire, sin yue entretanto
se prcduzcs absorcién, ablandu igualmente el extremo su-
perior del mismo, a continuacilén, ls& pleza tubular 1 re-
blandecida el tube de e¢xtraccidn de aire 3 y los alambres
conductores de corrisnte 5 se comprimen sobre el gedfln-
190 culo en forma de disco, visible en las figuras 2 y &, mer-

- ced & los instrumentos de compre-=ién no representados en
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el dibujo, une de los cuales puede ser tembién, eventual-
mente, el cuerpo Ge scporte 2. L& compresidn se efectis
précticemente en dos etapas consecutives dentro del hor-
no, y entre ambas, se vuelve a calentar el cuerpo vitrec
por el cslor rediante del hornc. Los instrumentcs de
compresidn se refrigeran convenientemente, mediante aguse
fris jue corre por canales dispuestcs en su intericr.
Caso de .ue los peddnculos 1z, febricadoes de
la .enpere anteriorrente descrita, se hayen de furndir en
dmbolos metflices, después de haber montado sobre ague-
ilos el sistens de electrodos, se celienta el meterisl
del émbolo, yue afecta prfcticement. en su serte inferior
forms eénioa, ¥y el material del r»”incﬁlo g1 sus berdes.
_1 reddnculc se fabrice por compresién en molde y, por tante
sus dimensiones son de bzl mcde exactas, ue jz en estudo
no sblandedo se wjuste &l émbolo metdlico. Por consiguien-
te al efectuarse ls soldadwres del .eddtculo mediunte com-
presiln del mismo 1l& pared del €1b lo squél sllc ba de
deforizrse escesamente, por ejemyl., en menos de un déci-
me y hasta de un vigésiuo del didmetro del peddnculo.
Por tento, la fusidn se puede efectuar convenientemente
embutiendo el disco del peddncule, wblandedc en sus bor-
des por caleuntamiento, en el extremo inferior del émbolo
metdlico de forme cénica, calentadc al rojo, el cusl con-
siste en material sdecuado (por ejemplo, aleecidén de cro-
mo y hierro), por lc¢ menos en aguells parte gue se hs de
fundir, con el peddnculo. DPare el calentamientc neccsea-
rio del pedfinculo, o del émbelo metdlico, o de ambos al
lizcerde la fusién, se puede emylewr igualnentes con&entaja
calor rediante.

Los pedlinw Los de cristal obtenidos del modo wn-
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tedicho o de cotro distinmto, y gue, segdn les circunstan-
cias, pueden afectar taubién otra conformacidn o estruec-
ture, se funden ventsjosamente, conforme el invento en
édmbolos de cristel, de la usners siguiente:

Bl pedinculo 15 y el globo 14 se meten en el
horne conforie @« la figura 1 y en la posicién relativa
reyresentada en la figure 4, hasta el adecuado rebleande-
cimiento de su meaterisl, después de Lo cual se comprime
el globe sobre el yeddnculo 13 scstenido con el sopyorte
15 para fundirlo con el mismo. A4 continuacién se com-
prime el mismo, en la direccién de la flecha (radial)
con instrumentos 16 y 17,ds dos o més pertes, se expone
el recipiente & 1ls presién interre del gas 1introducido
por el tubo de succiln 3, con lo cual el lugar de fusidm
edquiere forme regular y cocmpacidad perfecta, y, & la
vez se puede moldear también & volunted el recipiente
mismo con los instrumentos de comyresién 16 y 17.

CAdviértease gue el invento no estf agotado con
los anteriores sjemplos, poryue el procedimientc confor-
me al invento se puede porer en prédctica en NUMETOSES
variaciones y se puede empylear ventajosamente en la fu-
sidn de pedvnculos que sélo tienen Torme de disco cir-
cular en ¢l contorno del lugsr de fusidn poryue también
en ellos existen las veutajas del calentamniento efectusdo
con czler radiante y los recipientes fsbricedos de esta
maners guedan iguslmente & salvo de la tensién interns
que, en la febricacibén o en la fusién, o en ambas, de los
peddnculos ¢ de los émbolos, ¢ d2 ambos, se precenta fre-
cuentemente al hecerse la fusidn.

isse solicitud; gue correéponde & l& presentads

en Fungris, el 22 de inero de 1937, bajo el ndmero I.2770,
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se acoge & los beweficios del artfculc 51 del vigente REs-—

tatuto de ropiedad lndustrial.
~-0- N o it a -C-

Los puntos de invenciln prepia y nwevae gque se
presenten pare gue sean objeto de ezta Putente de VLINTZ
anos, son lous siguientes:

12, - Un procedimiento yera la febricacién de
recigientes'susceptibles de cerrarse herméticamente ai
aire, mediente soldedure de pedfnculos {construfdes, &l
menos en parte, de cristsl o de matevial vftreo, y en for-
m& de disco, &l menos en el contorne de su luger de solds -
dura ), a globcs de cristal o de metsl, caracterizado pcrque,
o en la Tabricecidnm del pedfinculc o zn su fusidn con el
globo 0 en amba#ooasiones, por lo menos, una de les par-
tes componentes que se han de fundir se celienta por el
calor radisnte de un generador %érmicc gue en su meayor par-
te o comgletanente, transmite por radiacidn & la parte de
que se trats le wntidsd de calor necesarias pera el ablan-
demiento de dicla parte.

28, -~ Une formu de € jecucidén del rocedimisnte,
sesin se reivindice en ¢l punto 1., caracterizada porgue
como generader del calor rediante, se¢ enplea un radisdor
calentado eléctricumente, por ejempls, un hLorno de forme
tubulear,

98, - Una forma de ejecucidén del procedimiento,

segdn se reivindica en el punto 1% ¢ 2v., parz le fabrice-—
cidn de peddnculos en Torua de discou, ctrascterize la porgue
tente el troze de cristal que se hiu Ce prenssr haste con-

vertirlo exn pedGnculo, czomo tembién la parte superior del
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tubo de extraccidn de wire, se eblenden por calentamientc
con calour radiasnte y se unen esntre s{ por compresidy con
ingtrunentos enfrisdos desde dentro por una sustancie re-
Irigerante que circule por el interior de los mismos.

492, - Una for.e de ejecucidn del procedimiento,
segdn lo reivindicadd¢ en el punto 5%,, caracterizada porjue
el calentemiento de las partes componentes se efectis den-
tro del horno de forma tubular y la gosicién relative del
trozo de tubo de cristal y del tubc de extrsccidn de asire
se nodifica durante el ceslentamiento.

52, - Uns forma de ejecucién del procedimiento,

segin se reivindica en el punto Bx., & 4%., carccterize-

’
da porgue la conformacidén del pedﬁnculo se efectda medisn-
te compresién en molde repetids dos o més vece#y el ma-
terial de aquel se recaliente, por Lo menos una vez, en-
tre las distintes compresiones.

62. - Una fo.ma de ejcuciln del precedimiento,
segln se reivindica en el punto 1¢ ¢ 2¢,, para la solde-
durz de los peddnculos en forma de disco & envolturas me-
tdlicas, carscterizada porque el peddnculo fabricado me-
diante compresién en molde se¢ sblanda en sus bordes por
calentamiento y se comprimen convenientemente contra ls
parte inferior del émbolo metdlico, calentsda vents josa-
mente &l rojo y de configurscidén cénica, de manera que
le deformeeibr, sufrida durante ls fusidn por el disco
del peddncilo, que ya se ajustaba &l émbolo antes de la
fusién, alcanza & menos de un décimo del didmetrc del
disco.

72, ~ Una forme de ejecucién del procedimiente,

'segln se reivindica en el punto 6%, carscterizada porgue

la enveltursa se funde con uno cuslqguierse de los peddncu-
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lcs fubricados segdn se reivindies «n los puntes 298 - 52,

82, - Una forma de ejecucidn del grocedihientb,
segin se¢ rsivindica en el punto 1¢ 4 22,, carscterizada
porgue la fusidn de la envolture con e. pedénevlo se efen-
tda mediaznte compresidn mibus de ambos y mediante compre-
sién externa de los puntos de fusién durante lo cusl se
sostiene convenientemente en el recipiente una presiln in-
terna de gas.

99, - Una forma de ejecucién del procedimiente,
segdn se reivindica en sl punto 82., caracterizeda porgyue
se funde con la envolturs un peddnculo cualguiera de los
obtenidos segin les procedimienteos conformes a lcs puntos
3¢ - be,

10&. - Un dispositivo para le ejecucidén de uno
de los procedirientos, segdn se reivindica en los puntos
entericres, caracterizado porgue se empiea come generador
tériico un horno (précticamente un horno tubular) calen-
tado eléctricamsnte, cuys superficie raaiadore de calor
posee una temperature de trabajo supericr & 9C0« C.

119, - Una forms de ejecucidn del dispositivo,
segin se reivindica en el punte 10R., caracterizads por-
wue el cuerpo del horno radiador de celor es un tubo con-
sistente en material cerdmico poreso y rodeado de una ca-
misa impermezble &l gas, cuys camisa va provista de ura
tuberfz destinsda & introducir un gus auxiliar4 por ejem-
plo, hidrégeno, y cuyo radiador es un radiador de resis-
tencia eléctricc {prédcticamente de slanbre de cromonikel
0 de Wolfram o ung cinta.

12¢, - Unz forma de ejecucidén del dispositivo,
segdn se reivindica en los puntos 10¢ u 11%, caracteriza-

da por instrumentos de oomgresién gue se pueden introducir

[—_L




EoXots) en el espacio interno rudiado del hornc tubular, emplear-
los alif y enfriarlos mediante un refrigerante, por ejem-
clo, agua, que circule a través de ellcos.

132, - Un procedimiento pera febricar recipien-

tes yue se cierren herméticamente al aire.
340 Tal y como se ha descrito en la Memoris que en-
tecede, representado en los didbujos ¢ue se acompafian y
con los fines gque se han especificado.

Este kemoria consta de trece hojas escrites por
uns sola cars.

549 Madrid, 8 de Marzo de 1938,

PO A.
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