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KüKORLL DESCRIPTIVA
para s o l ic ita r

P A T E E T E  DE I N V E N C I O N
en

E S P A Ñ A  

por VEINTE arios
a nombre de VEREINIGTE GLtilIlAKPEN 1ND HLEKTRIZITfe AíCTIEN- 

GESELLSCKAFT» constituida en Hungría y establecida en Váci-ut 

77, UJPEST, cerca de Budapest, Hungría, por:

”UN PROCEDIMIENTO PARA tABRICAR RECIPIENTES Q,UE 
»*SE CIERREN HERMSTICAIATE AL AIRE».

El invento se refiere  a un procedimiento y a d i ­

versos d ispositivos para la obtención de recip ien tes suscepti­
b les  de cerrarse herméticamente a l aire , en p articu lar, pa­

ra la fabricacién  de lámparas e lé ctr ica s  de descarga o incan­

descente^ cuya pared (por ejemplo, globo o pedúnculo o ambos)
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consiste , por lo  menos, parcialmente, en c r is ta l ,  c r is ta l  

de cuarzo o material semejante, es decir , v itreo (que se 
designan abreviadamente en lo  sucesivo con la denominación 

de « c r is t a l» ) ,  con lo  que e l pedúnculo, consistente, por lo  
menos parcialmente en c r is ta l  o en material v itreo , y q.ue 

va atravesado por los órganos conductores de corriente o 
por los de sostén o por ambos, (por ejemplo, alambres), pol­

lo  menos en e l cantor nodel lugar en que e l  pedúnculo va fun­

dido con el globo, posée la  forma de un disco circu lar y va 

unido o empalmado herméticamente mediante soldadura con las 

partes restantes de la pared del recip ien te , por ejemplo, 

con e l o r i f i c io  in ferior  del g lobo.
Son ya conocidos recip ientes que se cierran her­

méticamente a l a ire , cuyo pedúnculo de c r is ta l tiene forma 
de disco y algunos procedimientos y d ispositivos  que s i r ­
ven para la fabricación  de tales recip ien tes , por ejemplo, de 

lámparas e lé ctr ica s  de proyección.
jün estos píocedimientos conocidos se empleaban 

hasta ahora en la práctica , tanto en la construcción del 

pedúnculo en forma de d isco , como también en su soldadura 
la envoltura de metal o de c r is ta l,  llamas de gas para ca­

lentar e l material v itreo , y éstas llamas o sus productos 
de combustión, ca lien tes, aunque ya no luminosos, han trans­

mitido mediante conducción térmica, la  cantidad de calor ne­
cesaria a los cuerpos v itreos rozados y envueltos por e lla s . 

Demostróse, sin embargo, q.ue este género de fabricación  es 

bastante lento y delicado, pues las llamas de gas se tienen
que disponer con gran cuidado para producir e l ablandamien­

to del c r is ta l en e l tiempo y en la medida debidos y, aún 
55 ae este modo, no siempre se pueden evitar las perturbaciones

que surjen a consecuencia de escasas variaciones en la  pre-
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sión del gas, en el material v itreo , e tc . Además, por 

razón del peligro  de e sta llid o  existente con e l calenta­
miento rápido, hay que poner atención en que el calenta­
miento del c r is ta l  se efectúe lentamente y con precaución, 

circunstancia que no siempre peimiitía lograr e l rendi­
miento en cantidad exigido en la fabricación  en masa.

Encontramos que io s  precitados inconvenientes 
pueden ser evitados, y que se puede lograr un procedimien­

to adecuado a las exigencias de la moderna fabricación  en 

masa, s i  la mayor parte (es decir, más de la mitad), aunque 
prácticamente, toda la cantidad de ca lor, que en la  obteneóá 
de los  pedúnculos o en su soldadura a la  parte de globo 
del recipiente susceptible de cerrarse herméticamente a l 

a ire , o también, circunstancialmente, en los dos p rec ita ­

dos procesos provoca o fa c i l i t a ,  por ablandamiento del 
cuerpo v itreo , la consisguiente deformación del mismo se 

comunica por radiación térmica a los cuerpos v itreos de 

que se trata o, por lo  menos, a uno de éstos . La mayor 
ventaja de este procedimiento consiste en que los rayos 
caloríficos son más o menos absorbidos por los materiales 

v itreos u tiiiza b le s  para este ob jeto , de modo que ástos 

pueden ser calentados mediante radiación térmica en toda 
su masa, con mucha mayor regularidad, mucha mayor rap i­
dez y sin peligro de e s ta llid o , y también se puede regu­

lar tanto la  manera como la medida de su calentamiento 
mucho mejor que con los métodos seguidos hasta aquí.

Segán e l  invento, la radiación térmica necesa­

r ia  para e l calentamiento de los cuerpos v itreos se ob­

tiene prácticamente mediante un horno calentado e lé c t r i ­
camente, aunque también se pueden emplear otros , por ejem­

p lo , hornos calentados por gas. Dichos hornos e lé ctr ico s
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poseen práctisámente cuerpos consistentes en material 
cerámico, por lo  regular de forma tubular los cuales se ca­
lientan mediante radiadores e lé c tr ico s  de resistencia  has­

ta la  temperatura necesaria de 1.000 a 1.8CGfl G., por e - 
jemplo. Como material de estos últim os, se emplean, poi 

ejemplo, alambres de cromonikel o de wolfr&m o cintas, que 

van tendidos sobre la superficie exterior del tubo cerá­
mico, o embutidos en e l material de este y forrados en 

unión del mismo por un aislador térmico, Este último se 
puede construir, según e l invento, prácticamente, imper­

meable a l gas, y se puede sostener dentro del mismo una 

atmósfera gaseosa neutra o reductora, con objeto de e v i­
tar la  oxidación del cuerpo incandescente.

Una gran ventaja del procedimiento conforme al 
invento consiste en que permite múltiples posib ilidades 
de trabajo, ap licables también en muchas ramas de la fa ­
bricación  de lamparas incandescentes y lámparas de des­
carga, de las cuales se deriva una consis de rabie econo­

mía en tiempo y en gastos; además en siU-e se adapta tam­
bién a la fabricación  en masa de recip ientes que,hasta 
ahora, o no se podían construir en absoluto o séio manual­

mente. Junto a l calentamiento por radiación se puede in ­
troducir a l mismo tiempo, en ciertas partes, también de 

otra manera, (por ejemplo, mediante llamas de gas), una 
cantidad de calor suplementaria en e l cuerpo v itre o , de 

modo que, por decirlo  a s í, se puede regular a voluntad 
e l ablandamiento y la deformación del mismo. Ahora bien , 

e l calentamiento bien regulado de toda la  masa del cuer­

po v itreo  (sin las d ificu ltades existentes hasta ahora) 
hace fácilmente posible que su configuración se efectúe 

mediante compresión en un molde y así se logra una gran
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exactitud de dimensiones, especialmente s i  se rea liza  la 
compresión dos o más veces seguidas, por medio de instru ­

mentos m etálicos, que se enfrían de dentro a. fuera con un 

medio refrigeran te , por ejemplo, con agua, y se re calienta , 

por lo  menos una vez, el material v itreo en los intervalos 

de las d istin tas compresiones*.

Los d ispositivos que sirven para la ejecución 
del invento pueden ser muy variados, según que se empleen 

sólo para la fabricación  de los pedúnculos, para la s o l ­
dadura de los mismos a globos, o que ambos procesos se 
efectúen sobre un mismo d ispositivo  automático. En e l 

último case, e l procedimiento conforme al invento permi­
te que los pedúnculos lleguen todavía calientes a l punto 

de soldadura del globo, de modo que a l e fecto  de la  s o l ­

dadura al globo, haya que conducir a los  mismos nuevas 

cantidades de calor en pequeña medida, sólo  en algunos 

puntos o quizá no haya ni que conducirlas en absoluto, 
con lo  que se pueden legrar importantes economías de calor 

y evitar los peligrosos recalentamientos. Sin embargo, 

para todos los d ispositivos conformes a l invento, es ce -  
r a c t e r ís t ic o 'e l  contener, como generador térmico, un hor­

no , cuya superficie de radiación tórmiea posee una tem­
peratura de trabajo superior a 9C0  ̂ C. En muchos casos 
es ventajoso que esta superficie  de radiación tórmiea 
consista en material cerámico poroso y se haga penetrar 
oxígeno por sus poros durante e l  funcionamiento*

A continuación explicaremos más detalladamente 
en algunos ejemplos e l procedimiento conforme al invento, 
valiéndonos de los adjuntos d ibu jos, en los cuales:

La figura 1 muestra un croquis parcia l del d is ­
p ositivo  que sirve pare la fabricación  del pedúnculo de
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lámpara de descarga, -en forma de d isco;

La figure 2 muestra la proyección v e rtica l de un 
pie de lámpara fabricado con dicho d isp os itiv o .

La figura 3 muestra una proyección horizontal
del mismo;

La figura 4 muestra un croquis que representa la 
soldadura de un pedúnculo de lámpara e l  globo, según las 
figuras 2 y 3.

En la figura 1, e l d ispositivo  está representado 
en su posición  in ic ia l  (con objeto de lograr mejor v ista  

de conjunto, se han suprimido todos los órganos de trans­
misión, de freno y de compresiónJ, La pieza tubular de 
c r is ta l  1, <¿ue sirve de material para e l  pedúnculo de c r i s ­

ta l que se ha de obtener, descansa sobre el cueapo de so ­
porte 2; en cambio e l  tubo de extra cción de aire 3 del pe­

dúnculo descansa sobre e l órgano de soporte 4, y estos úl~
t

timos sen movibles en sentido v e rtica l por medio de órganos 

adecuados del d isp ositivo  automático. Además de la per­

foración  2a, que oculta e l vást&go del tubo de extracción 

de a ire , el órgano de soporte 2 posee tambi.ón las perfora ­

ciones 2b_, que ocultan lo s  alambres conductores de corrien ­

te y los  sostienen en la posición deseada; pero e l extremo 
de los alambres conductores de corriente 5 se apoya sobre 

e l órgano de soporte 6, que se puede, sin  embargo, reempla­
zar tambión per los fondos cerrados de las perforaciones 
2b_. El tubo ? del horno proveedor de calor radiante, con­

s is te  en material cerámico, alrededor de cuya pared exter­
na va arrollada la cinta de crcmonikel 8, que forma e l ra ­
diador, la cual se alimenta de corriente tórmica merced a 

las conducciones 8a_ y 8b. El tubo 7 y su radiador van cu­
b iertos por la camisa impermeable a l gas 9, a travós de
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cuyo miuión 9a_ se introduce una débil corriente de h idró­

geno y, por último, e l espacio que queda entre la camisa 
9 y e l radiador 8 va lleno de un material suelto a is la ­

dor del ca lor.

El hidrógeno que se difunde a través de lo s  
poros del tubo ?sa enciende a l contacto con e l  aire y 

se quema en e l in te r io r  del horno. Para evitar perdidas 
de temperatura e l horno va provisto por arrifca de una ta­
pa 10, a través de la cual puede penetrar en e l horno e l 

instrumento compresor superior y e l  horno entero se halla , 
relativamente a los órganos antes mencionados, en la po­

sición  que aparece en la figura.
Baje la acción de la alta temperatura (por ejem­

p lo , de 1300^ C), irradiada de la pared del tubo 7, se 

ablanda e l tubo de c r is ta l  1 y empieza a contraerse, en 

parte, a consecuencia de su propio peso, en parte, a con­
secuencia de la  tensión de su su perficie , con lo  que su 

material se pone en contacto con los alambres conducto­
res de la corriente previamente (o después), e l tubo de 
extracción de aire 3, se llev a , por e l tiempo necesario, 

elevando el cuerpo de soporte 4, a la posición  señalada 
con línea de puntos (o se hunde la pieza tubular de c r is ­

ta l 1 con relación  al tubo de extracción de a ir e ) ; con lo  
cual e l calor irradiado por e l tubo 7 -obre la parte su­
perior del tubo de extracción de a ire , sin que entretanto 
se produzca absorción, ablanda igualmente e l extremo su­
perior del mismo, a continuación, la  pieza tubular 1 r e ­
blandecida e l tubo de extracción de aire 3 y los alambres 

conductores de corriente 5 se comprimen sobre el pedún­

culo en forma de d isco , v is ib le  en las figuras 2 y 3, mer­
ced a los instrumentos de comprebión no representados en
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el dibujo, uno de loa cuales puede ser también, eventual- 

mente, e l cuerpo de soporte 2. La compresión se efectúa 
prácticamente en dos etapas consecutivas dentro del hor­

no, y entre ambas, se vuelve a calentar el cuerpo v itreo  

por e l calor radiante del horno. Los instrumentos de 
compresión se refrigeran convenientemente, mediante agua 

fr ía  que corre por canales dispuestos en su in terior*
Oaso de pue los pedúnculos 15, fabricados de 

la .anexa anteriórnente descrita , se hayan de fundir en 

émbolos m etálicos, después de habei montado sobre aque­
l lo s  e l siste:aa de electrodos, se calienta el material 

del émbolo, que afecta prácticamente en su parte in fe r io r  
forma cónica, y e l material del . 15úreulo en sus bordes.
11 pedúnculo se fabrica por compresión en molde y, por tart< 

sus dimensiones son de ta l mcdc exactas, que ya en estado 

no ablandado se ajusta a l émbolo m etálico. Por consiguien­

te a l efectuarse la soldadura del pedúnculo mediante com­

presión del mismo la pared del e ib lo aquél sólo lia de 

deformarse escasamente, por ejem*l-.', en menos de un d é c i­
mo y hasta de un vigésimo del diámetro del pedúnculo.

Per tanto, la fusión se puede efectuar convenientemente 
embutiendo e l  disco del pedúnculo, ablandado en sus bor­
des por calentamiento, en e l extremo in ferior  del émbolo 

215 metálico de forma cónica, calentado a l r o jo , e l cual con­
s is te  en material adecuado (por ejemplo, aleación de cro ­

mo y h ierro), por lo menos en aquella parte que se hs de 
fundir, con e l  pedúnculo. Para e l  calentamiento necesa­

r io  del pedúnculo, o del émbolo m etálico, o de ambos a l
220 haeerde la fusión , se puede emplear igualmente ecnlventaja

calor radiante.

Los pedúnculos de c r is ta l obtenidos del modo an-
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tedicho o de otro d is t in to , y que, según l¿.s circunst&n-
Oo , ./V:> c ia s , pueden afectar también otra conformación o estrue-
H?

tura, se funden ventajosamente, conforme a l invento en 
émbolos de c r is ta l,  de la manera siguiente:

El pedúnculo 15 y e l globo 14 se meten en e l 
horno conforme a la figura 1 y en la posición  re la tiva  

representada en la figura 4, hasta e l adecuado reblande­
cimiento de su m aterial, después de lo  cual se comprime 

e l globo sobre el pedúnculo 13 sostenido con el soporte 

15 para fundirlo con el mismo. A continuación se com­
prime e l mismo, en la d irección  de la flecha (rad ia l) 

con instrumentos 16 y 1 7 ,da dos o más partes, se expone 
e l recipiente a la presión interna del gas introducido 

por el tubo de succión 3, con lo  cual e l lugar de fusión 

adquiere forma regular y compacidad perfecta , y, a la 
vea se puede moldear también a voluntad e l recipiente 

mismo con los  instrumentos de compresión 16 y 17«

. Adviértase que el invento no está agotado con. 
lo s  anteriores ejemplos, porque e l procedimiento con for­
me a l invento se puede poner en práctica en numerosas 

variaciones y se puede emplear ventajosamente en la  fu ­
sión de pedúnculos que só lo  tienen forma, de disco c ir -  

245 cular en e l contorno del lugar de fusión  porque también
en e llo s  existen las ventajas del calentamiento efectuado 

con calor radiante y los recip ientes fabricados de esta 
manera quedan igualmente a salvo de la tensión interna 
que, en la fabricación  o en la fusión , o en ambas, de los 

£50 pedúnculos o de los émbolos, o de ambos, se presenta f r e ­
cuentemente a l hacerse la fu sión .

Hsna so lic itu d , que corresponde a la presentada 
en Hungría, e l  ££ de Enero de 1957, bajo e l  número 1.2770,

9
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se acoge a los ben eficios del artícu lo  51 ¿e l vigente Es­

tatuto de Propiedad Industria l.
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presentan para que sean objeto de esta Patente de VEIITTE 
axxos, son los siguientes;

l fi. -  Un procedimiento para la fabricación  de 

recipientes susceptibles de cerrarse herméticamente a i 
a ire , mediante soldadura de pedúnculos (construidos, a l 

menos en parte, de c r is ta l o de material v itreo , y en fo r ­

ma de d isco, al menos en e l contorno de su lugar de solda­
dura), a globos de c r is ta l o de metal, caracterizado porque, 

o en la fabricación  del pedúnculo o en su fusión con el 
globo o en amtasjocasi ones, por lo  menos, una de las par­

tes componentes que se han de fundir se calienta por e l 

calor radiante de un generador térmico que en su mayor par­
te o completamente, transmite por radiación a la parte de 

que se trata la cantidad de calor necesaria para el ablan­
damiento de dicha parte.

2fi. -  Una forma de ejecución  del procedimiento, 
según se reivindica en el punto lfi», caracterizada porque 
como generador del calor radiante, se emplea un radiador 

calentado eléctricam ente, por ejemplo, un horno de forma 
tubular,

22. - Una forma de ejecución del procedimiento, 

según se reivindica en e l punto i*  6 2* ., para 1* fa b rica ­
ción de pedúnculos en forma de d isco , caracterizada porque 

tanto e l trozo de c r is ta l  que se ha fie prensar hasta con­

v e rt ir lo  en pedúnculo, como también la parte superior del

-  10
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tubo de extraeción de a ire , se ablandan por calentamiento 
con calor radiante y se unen entre s í  por compresión con 

instrumentos enfriados desde dentro por una sustancia r e ­
frigerante que circu le  por e l in terior de los mismos.

4a. - Una forma de ejecución del procedimiento, 
según lo  reivindicas© en el punto 3 » ., caracterizada porque 
e l calentamiento de las partes componentes se efectúa den­
tro del horno de forma tubular y la posición  re la tiva  del 

trozo de tubo de c r is ta l y del tubo de extracción de aire 
se modifica durante e l calentamiento.

5a, -  Una forma de ejecución del procedimiento, 
según se reiv indica  en e l punto 3 * ., ó 4 2 .,  caracteriza ­

da porque la conformación del pedúnculo se efectúa median­
te compresión en molde repetida dos o más vece^y e l  ma­

ten j a l de aquel se re calienta , por lo  menos una vez, en­
tre las d istin tas compresiones.

62 . -  Una fo.i ma de ejecución del procedimiento, 

según se reiv ind ica  en e l  punto la ó 2 2 . ,  para la solda­
dura de los pedúnculos en forma de disco a envolturas me- 
tá l icas, caracterizada porque el pedúnculo fabricado me­

diante compresión en molde se ablanda en sus bordes por 
calentamiento y se comprimen convenientemente contra la 
parte in fe r io r  del embolo m etálico, calentada ventajosa­
mente a l  ro jo  y de configuración cónica, de manera que 
la deformación, sufrida durante la fusión por el disco 

del pedúnculo, que ya se ajustaba al embolo antes de la 
fusión , alcanza a menos de un aócimo del diámetro del 
dis c o .

72. -  Una forma de ejecución del procedimiento, 
según se reivindica en e l  punto 62, caracterizada porque 

la  envoltura se funde con uno cualquiera de los pedúncu­

l i  -



les  fabricados según se reivindica -n les pantos 22 -  52 .
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215 82. “ Una í 01’1'05' ¿e ejecución del procedimiento,
según se reiv indica  en e l  punto l fi 6 £2, , caracterizada 

porque la fusión de la  envoltura con e_ pedúnculo se e fe c ­

túa mediante compresión mútua de ambos y mediante compre­
sión externa de los puntos de fusión durante lo  cual se 

520 sostiene convenientemente en el recipiente una presión in -

525

550

555
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terna de gas.
9s. - Una forma de ejecución del procedimiento, 

según se reivindica en el punto 82 . ,  caracterizada porgue 
se funde con la envoltura un pedúnculo cualquiera de los 

obtenidos según les procedimientos conformes a los puntos 
5 2  -  5 2 .

102. -  Un d ispositivo  para la ejecución de uno 

de los procedimientos, según se reivindica en los puntos 
anteriores, caracterizado porque se emplea como generador 

térmico un horno (prácticamente un horno tubular) calen­

tado eléctricamente , cuya, superficie  radiadora de calor 

posee una temperatura de trabajo superior a 900^ C.
1 1 2 , - Una forma de ejecución del d isp os itiv o , 

según se reivindica en el punto 102., caracterizada por­
gue e l cuerpo del horno radiador de calor es un tubo con­

sistente en material cerámico poroso y rodeado de una ca­
misa impermeable a l gas, cuya camisa va provista de una 
tubería destinada a introducir un gas auxiliarJ por ejem­

p lo , hidrógeno, y cuyo radiador es un radiador de r e s is ­
tencia e lé c tr ico  (prácticamente de alambre de cromonikel 

o de Wolfram o una cinta .
122. _ una forma de ejecución  del d isp os itiv o , 

según se reivindica en los puntos 10a u 11a, caracteriza­

da por instrumentos de compresión que se pueden introducir

12
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en el espacio interno radiado del horno tubular, emplear­

los a l l í  y en friarlos mediante un refrigerante, por ejem­

p lo , agua, que circu le  a través de e l lo s .

132* _ un procedimiento pera fabricar recip ien ­
tes que se cierren herméticamente a l aire*

Tal y como se ha descrito en la  Memoria que an­

tecede, representado en los dibujos que se acompañan y 
con los  fin es que se han especificado.

Esta Memoria consta de trece hojas escritas por 
una sola cara.

M adrid, 8 de Marzo de 1958*

Ch/. -  13
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