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MEMORIA DeESCRIPTIVA
parea solicitar
PATENTE DR INVENCION
en “ '
ESPANA

por VEINTE afios
a nombre de VEREINIGTZ GLUHLAMPEN UND SLEKTRIZITATS AK-
TIENGESELLSCHAFT, constitufda en Hungrfa y establecids
en Vdei-ut 77, UJPEST, cerca de Budepest, Hungria, por:
» UN FROCEDIMIENTO PARA UNIR LA CULATA CON EL
» PEDUNCULO EN LAMPARAS DE CULATA METALICA ».

El invento es un procedimiento para unir her-
méticamente la culate de ldmparas de descargas de culate
metd{lica con el peddnculo, el cuel es de metal, por lo
menos, en sus puntos contiguos a la culata.

En las 14mparas de culata metélica, conocidas
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metdlicos se sujetaban median-
le culatg situado en un plano
perpendicular al eje de la 1émpara, y esto se lleva a ca-
bo con auxilio de médquinas soldadoras de resistencia de
alta potencia, sspecialmente construfdas. E1l procedimien-
to (aparte el inconveniente econémico de ser muy elevados
los gastos Qe adquisicidn de dichas méquinas soldadoras,

y de resultar, ademfs, la red gue alimenta estas mdquinas
fuertemente recargada por sacudides peridédicas de las mis-
mas ) tiene el inconveniente técnico de haber de construir-
se la culata y el peddnculo con metales o aleaciones sol-
dables entre si, y de gue, para satisfacer las exigencias
del proceso de soldadura (las cuales imponen dimensiones
superiores a lo que serfa desesble por otras razomes), no
se pueden reduwir por bajo de cierts medida su espesor de
paredes, vy, tinelmente, de gque, & la elevadfsima tempera-
tura de soldadura, el materiasl que suele salpicar puede
perjudicar el sistema electrbdico de la lé€mpara y causar,
por ejemplo, averfas de aislamiento.

Nuestro invento tiende & evitar todos estos in-
convenientes y se basa en el reconocimiento de gque las par-
tes metdlicas que se han de unir se pueden calentar me-
diante inmersién convenientemente r{pida de sus partes co-
rrespondientes en un baﬁo‘consistente en metal fundido.
Sobre la base de este reconocimiento, se trats de lograr
le unién, conforme al invento, dando a las partes de las
culatas y de los peddnculos que se han de unir, configu-
racidn distinte de las empleadas msta aguf, y uniéndoles
sélidamente entre sf, hermétice y también mecénicamente,

con auxilio del calor trasmitido mediante la inmersién

en un bafio (de metal fundido o de una aleacibn, cuya tem-
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enfriamiento. A este fin, se da a la parte inferior de

la culate y al reborde del peddnculo la configuracién de
envoltura cilfnirica o cénica, por ejemplo, y unas dimen-
siones tales que puedan encajar agquellos, uho en otro y
sean sus superficies practicamente paralelas entre s{, y
las do0s partes integrantes unidas sélo estén separadas uns
de otra por una fraccidn de milf{metro. Si se enca ja el
peddnculo en la culsate, as{ conformads, y se sumergen am-
bos conjuntemente en el bafio, el metal 1fguido de éste dl-

timo s2 extiends, por la fuerza capilar, entre los dos

‘Tebordsg con lo cual éstos, merced & le accidén del bafio

caliente, suben a la temperatura necesarie, de modo que,
después de extraer del bafio la 1£mpars, el metal existen-
te entre las dos partes integranbtes (metal que no nece-
site imprescindiblemente ser igusl al del bafio),se enfria,
se solidifica y une sdlidamente la culata con el peddn-

culo, hermética y tembién mecfnicamente. En atencidn

a la eleveda temperaturs del bano, se han de proteger los
aisladores del peddénculo (a través de los cuales pasan
las conduciones de corriente), como asimismo otras partes
de la ldmpara {(en las cusles podrfs causar averfas, prin-
cipalmente, la presencis repentine y desigual del calor);
as{, pues, est4 indicado enfriasr, ya durante la inmer-
sién, por lo menos el pedinculo, y eventualmente incluso
le culata, colocéndolos, por ejemplo, sobre un soporte re-
frigeredo con agua, o rodedndolos de una envoltura refri-
gerada con agua, Cabe, sin embargo, prescindir de esta
especie de enfriamiento (particularmente si los pedincu~
los estén fabricedos con mterisldelgedo y si la inmersién

se efeetda con rapidez), enfriando enérgicamente la 1ém-
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. ara, & raiz de la inmersifbn, por ejemplo con una corrien-

ve de aire frfa, mediante aspersién con agusp mediante

un bafin de aceite., En ambos casos, es conveniente armo-
nizar _as dimensiones de las partes integrantes, que se
hen d¢ unir, con la rapidez, la profundidad y la duracién
del proceso de inmersién, as{ como con 1la temperatura del
bafio, ¢e tal suerte gue, por lo menos, en una de las par-
tes integrantes se produzce durante la inmersién o la
unién respectivamente, un descenso mdximo de temperatura
superior a 200& C. por milimetro, lo cual, por ejemplo,

en pedfnculos o en culates, respectivamente, de paredes
gruaesas, se pueCe lograr ya por enfriamiento previo y
efectuado durante la inmersién; por el comtrario, en cuer-
pos de paredes delgades, mediane sdecuada repidez y bre-
ve duracién de la inmersién, pues el bafio caliente tras-
mite enérgics y rapidfsimamente su calor & las partes de
culatas y peddnculos sumergidas., Esta circunstancisa per-
mite seguir aquella prdctica del procedimiento, segdn la
cual, entfe las partes que se han de sujetar mituamente

y antes de su unién, se introduce un metel (por ejemplo,
en forma de hilo o de 14mina, o como una envoltura gque
cubra las partes de que se trata), cuyc punto de fusidn
gea infsrior a le temperatura del beafio, y al cual se co-
municea la temperature del bafio por las partes de culatas

y pedfinzulos sumergidas, de suerte que se funde y la cula-
ta queda soldada con el pedinculo por dicho metal. Si
este metal se emplea, por ejemplo, en forma de ldmina, és-
ta, y juntamente con elle, el peddinculo, sepueden sujetar
dentro de la culatae mediante une ligera compresién de la
misma, =i bien, adn en otros casos, parece indicada una

unién previa de ssta naturaleza entre la culata y el pe-
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d¥nculo. Xn tales casos, es conveniente recubrir la par-

te externa o interna, respectivamente, de la culata y del

peddnculo con grasa de grafito, o bien con otro material,

pare que no se enfrfe nada de la elevada temperatura del
bafio.
Por lo expuesto se puede ver gue, en el proce-

1056 dimiento, cabe emplear bafios cuyo punto de fusién sea
inferior, igusl y (si se requiere una transmisién de ca-
lor rdpida y endérgica) adn superior al punic de fusién
de las partes gue se han de sujetar entre si{. asf, por
ejemplo, pueden servir como material del bafio; el co-

110 bre, el hierro, el nfquel, la plata, ete., o sus aleacio-
nes, y, por tanto, la sujecién efectuada conforme al in-
vento se puede considerar como una especie de soldadures

Si el materiael del balio y del metal que se ha
de funiir, dispuesto entre las partes gque se han de su-

115 jetar, o el de uno de ambos, 0 el material de las partes
integrantes de la culata es oxidable, y/o si se emplean
bafios de temperatura muy elevada, estd indicado practi-
car el procedimiento en una atmésfers reductora, por ejem-
plo, de hidrdgeno. Sin embargo, en lugar de ésta puede

120 haber también en la superficie del bafio un material 4i-

solvente de sscorias, o bien otro material depurador o

protector adecuado, por ejemplo una capa Ge borax, que,

al momento de le inmersidén, limpie las superficies que

se han de sujetar entre s{ y/o mantenga limpio el balio,
125 para que el metal que se funde bafie bien las superfi- -~
cies que se han de Jjuntar entre s{ y asegure, después
de le solidificacién, una unidén impecable.
Por via de ejemplo, y a la vista del didbujo,

vamos a describir una forma de practicar el procedimien-
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to conforme al invento,.

La figura 1 es un corte longitudinal, parcial,
axial, en escala reducida, de 1la disposicién gque sirve
para la préctics del procedimiento.

Cada una de las figuras 2 y & es un corte lon-
gitudinal, en escals ampliada, de una culata metdlica de
lémpara (sin conduceciones, sin tubo de evacuacién del
gire y sin sistema electrddico).

La figura 4, es un corte parcial, muy ampliado,
de la culata y del peddnculo conforme & la figurs 2.

La disposicidén conforme & la figura 1 estd re-
presentadsa en su posici6n de inmersidn, en la cusl. los
rebordes, vueltos hacla abajo, de la culate Ja y del pe-
ddnculo 1lb, encajado en la misma (que, por razones de vi-
sibilidad, se representan en el dibujo sin tubo de eva-
cuzcidén del aire, sin conducciones y sin sistema electré-
dico), se sumergen simulténeamentepn el beiio g, consis-
tente en metal fundido (por ejemplo, cobre), Dicho bafio
se halle contenido en el crisol de forme anular 3, con-
sistente en materisl refractario al fuego {(por ejemplo,
almidum) y se mantiene en estado 1{quido de fusién me-
diante el calentamiento del crisol, suministrado por el
radiador de resistencia eléctrico (por ejemplo, un carre=-
te de cinta de molibdeno) 6. El soporte movible 4, in-
troducido por el orificio central del crisol anular, y so=-
bre el cual descansa el pedinculo lb, se puede enfriar
con el agua que corre por el tubo 9, vy, esimismo, se en=
fri{s con ague el menguito de pared doble 10, que se adap=-
te a lm parte superior de la culata. Sin embargo, como
ya se he indicaio antes, en la unién de culatas y/o de

pedidnculos de pered delgada, le refrigerecién por agua
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&1 radiador 6 va rodeado por el gislador térmico.z {por

de estas partes, o de una de ellas, puede sustituirse

también por refrigeracién de sire, o incluso omitirse.
Iguclmente se fuede prescindir del soporte 4, si la culata
y el peddnculo sujeto en la misme se sostienen mediante

el manguito 10, con auxilio de resortes u otros medios.

ejemplo, 6xido de aluminio o arcilla refractaria), el
cual va dispuesto dentreo dela envoltura 7a y atravesado
por las conducciones del radiador. Ie envolturs 7&, que 210
necesite imprescindiblemente ser hermética al gas, va ro-
deada por la envolturs 8sa, hermética al gas, el espacio
existente entre ambas estd lleno de material aislador térs
mico suaelto (por ejemplo, asbesto), y en su interior se
mentiene una etmésfera de hidrégeno, merced al hidrégeno
introducido por los tubos 9. En el interior del horno

se mantiene, as{mismo una atmésfera de hidrégeno corrien-
te, y esto, con suxilio del hidrdgeno introducido por el
tubo 14, que llega, principalmente a través de la envol-
ture 12, al tubo de salide 13, en el cual se insufla por
el tubo expulsor 1ll, aire o gas neutro, provocando as{

un efecto de succidn. Kn esta disposicién, la llama de
hidr6geno, {le cuel no es posible evitar, traténdose

de un recipiente bafiado interiormemte por hidrégeno, y

que se ha de abrir por arriba), no brota en sentido ascen-
dente, entes bien se extingue &l soplo del tubo 13, sin
deflo para las partes de ldmpars que se hepn de unir entre
s{. lLas conducciones de corriente del radiador 6 se ha-
cen pasar adecuadamente, herméticas y zisladss, a tre-

vés de la envoltura Ba, consistente en chapa metélica,

del modo indicado en el dibujo.

Con esta disposiciém, el procedimiento confor-
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me al invento se practica, por ejemplo, de la siguiente
menera: después de haber levantado el soporte 4 por cime

de la envoltura l2a, se coloca un peddnculo lb sobre, el
soporte se comprime despues contra éste (pars tal fin es-
té‘indicada la fuerze de un resorte)la culata éoloc&da

en el canguito 10 y se hacen bajer, mediante movimiento
simultineo de los instrumentos 4 y 10, hasta gue sus re-
bordes, vueltos hacia abajo, se sumerjen en el balio, a la
profuncidad deseada; & continuacién, despuds de transcu-
rrido el tiempo necesario pars su permanencia en el mismo,
se sacan de nuevo y sé retiran, y as{ sucesivamente. En

la prédcties, todo el procedimiento de inmersidén tiene lu-
gar en el transcurso de unos segundos, con lo cual la per-
manencie en el bafio sélo puede requerir, eventualmente, la
duracién de unas décimss de segundo. Si la culata y el pe-
dinculo se sujeten entre sf, antes de la inmersién, median-
te una presién ligers, y se emplean culatas y peddnculos

de paredes delgadas, también se puede omitir, eventualmen-
te, el empleo de uno de los instrumentos 4 y 10. Este
procedimiento de traba jo es especialmente recomendable

en las prdcticas con culatas y pedlnculos segin la figu-~
ra 3, en la cual la culata carece del érgano 10 (figursa

2), lo que podrfs impedir el excesivo deslizamiento ha=-
cia densro del pedidnculo comprimido en el interior de ls
culatas Finalmente, la figura 4 muestra como se recubren
(por ejemplo, galvénicamente) con una capa metélica las
superficiey adaptables entre sf, de los rebordes 15 de la
culate la y del peddnculo 1b, que se hen de unir. Al efec-
to indicado, el punto de fusién del material envolvente

es inferior al del material de la culate o del pediénculo,

y puede consistir, eventuslmente, en un metal o en una
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aleacidn que no se oxiden con facilided (por ejemplo,

cobre, o alguna sleacién clprice )., Después de efectuzdo
el recubrimiento, las partes integrentes se someten & un
tratamiento térmico (que puede ser, en determinados ca-
sos, la inmersién misma), merced & lo cual cebe lograr
que el material envolvente se difunds por las superficies
17 dentro de los materisles de la culata y del pedidnculo
(que son, por lo regular, chapas de hierro}, asegurandoc asi
uns unién de atsoluta garsntfa. Ahora bien, la envoltu-
ra se puede aplicer ten firmemente, que, adn fundiéndose
en el bafio, une entre sf, como material scldante, le cu-
lats y el pedficculo.

Clerc estd que el procedimiemto conforme sl in-
vento no se limita ni al ejemplo anterior, ni a la prdcti-
ca efectusda ccn la disposicién descrita. Ia accién de
le atmésfera reductora se puede mejorar o sustituir (por
ejemplo, mediante la aplicecién de una capa disolvente
de escorias empleada en la superficie del baific); el so-
plete de llems de hidrdégemo de que hemos lmblado, se
puede completar (en el paso de los instrumentos & y EQ)
con puertas herméticas que se sbran y cierren automdtica-
mente; la dispcsicién se puede doter de aparatos automdti-
cos de ordenacidén de culatas y pedGnculos, etco., sin apar-
tarse por ¢so del invento caracterizado en las reivindica-
ciones.

Este solicitud, que corresponde a la presentads

en Hurgriae, el 13 de Marzo de 1937, bajo el nimero I1.3788,

se accge a los beneficios del artfculo 51 del vigente Es-
tatuta de Propiedad Industrisal.
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Los puntos de invencidén propis y nueva gque se

presentan para que sean objeto de este Patente de VEINTE
aflos, son los siguiéntes:

19, - Un procedimiento para unir herméticamen~
te las culatas y los pedfinculos de ldmparas eléctricas
de descarga, de culate metflica, caracterizado por el he-
cho de que las partes, gque se han de unir, de la culata
y del peddnculo, encajados entre si, Se swnergen conjun-
tamente en un befio (cuyo punto de fusién se eleva por cime
de 5009 C) consistente en metal fundido, o en una aleacidn
con Lo cual, por lo menos, una de dichas partes se enfria
durante la inmersién y/o con -posteriorided a ésta.

22, - Un procedimiento segfn se reivindica en
el punto 1l%., caracterizado por el hecho de que, por lo
manos en uza de las partes que se han de unir, se provo-
ca durante la inmersién un descenso de temperatura supe-
rior a 20C8 C,

. %9, - Un procedimiento segfn se reivindices en
los puntos 1% y 2¢,, caracterizado por el hecho de gue
las partes que se han de unir, se sumergen en un baiio,
cuyo punto de fusién es igual o més elevado que el del
material de las partes que se han de unir,

42, - Un procedimiento segin se reivindica en
los puntos 19 - 3%,, caracterizado por el hecho de lle-
varse & cabo en una atmésfera reductora {por ejemplo, de
nidzbeenc ).

"5%, - Un procedimiento segdn se reivindica en
los puntos 12 - 42, caracterisado por el hecho de apo=-

yarse el pedinculo en un soporte que pasa a través de un
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'orificio cantral del crisol en que se contiene el balio.

62, - Un procedimiento segin se reivindica en
los puntos 19 - 5¢,, carscterizado por el hecho de sumer-
girse en el bafib culatas o peddnculos cuyas partes, des-
tinadas a unirse wun recubiertas de una capa metélica,
cuyo panto de fusién es inferior &l del uaterial del ba-
no.

72, - Un procedimiento segin se reivindica en
los puntos 12 - 6%2,, caracterizado por el hecho de colo-

carse, adn sntes de 1s inmersién, entre las partes que

'se han de unir, un trozo de metal, cuyo punto de fusidn

es inferior al de las paertes que se han de unir, o a la
temperatura del bafio, y que se funde en el acto de la in-
mersidn.

82, - Un procedimiento segin se reivindica en
los puvntos 1@ - 72,, caracterizado por efectuarse el en-
friamiento subsiguiente &l bafio en el transcurso de un
tiempo inferior a un segundoc.

92, - Un procedimiento para unir ls culets con
el peddnculo en 1dmpsras de culats metdlica.

Tel y como se ha descerito en la Memoria gue
antecede, representado en los dibujos que se acompaiian
¥y con los tines que se han especificado.

Esta liemoria consta de once hojas escrites por

ung sola cara.

Madrid, 18 de Abril de 1938.

Ch/s - 11 -
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