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MEMORIA DESCRIPTIVA 

para s o l i c i t a r

P A T E N T E  D E  I N V E N C I Ó N

en

E S P A Ñ A  

por VEINTE años

a nomore de la  Sociedad VEREINIGTE GLÜHLAMPEN UND JILEE- 

TRIZITATS A.G.,  entidad de nac iona l idad  húngara, e s t a ­

b le c id a  en Váczi  ut 77, U j p e s t i ,  Hungría, por :

"UN PROCEDIMIENTO PARA JUNTAR EL ÉMBOLO 

CON EL PIE EN LOS TUBOS- DE EíjIBOLO METALICO"

El invento es un procedimiento para jun ta r  

herméticamente con el p i é ,  el émbolo de tubos de descar­

ga de émbolo m e tá l i c o ,  componiéndose dicho p i é  -  por  l o  

menos en l o s  puntos que tocan el émbolo -  de metal.
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En l o s  tubos de émbolo m etá l ico  conoc idos  has-  

presente ,  se sujetaban l o s  p i é s  mediante soldadura 

a l  reborde de l  émbolo -  s ituado en plano v e r t i c a l  con e l

e j e  del  tubo -  rea l izá n d ose  es to  mediante maquinas s o ld a ­

doras de r e s i s t e n c i a  construidas  exp ro feso .  Además, e l  

procedim iento  -  aparte  de l a  desventa ja  económica conse ­

cuente a l o s  gastos  de a d q u is ic ión  de dichas Maquinas so l  

dadoras,  que son muy e levados ,  presenta  también e l  in con ­

ven iente  de que en l o  suces ivo  estas máquinas cargan l a  

p5 red de al imentación con sacudidas fu e r te s  p e r i ó d i c a s ,  -

presenta  la  desventa ja  t é c n i c a  de que e l  émbolo y e l  p i é  

deben f a b r i c a r s e  con metales o a le a c io n e s  ta les  que pue­

dan so ld a rse  conjuntamente,  no pudiendo d ism inuirse  su 

grueso de pared - para corresponder  a la s  ex ig enc ias  del 

20 proceso  so ldador  que n eces i ta n  mayores dimensiones que,

por  o tros  m otivos ,  fuese  de desear -  debajo de c i e r t a  

medida y ,  f inalmente ,  l a  temperatura muy elevada n ecesa ­

r ia  para la  soldadura p e r ju d ica  a l a  materia ,  que se sal  

p i c a  a menudo, deteriorando el sistema de e le c t r o d o s  del 

2  ̂ tubo y motivando daños de a is lam iento .

Nuestro invento t iene por o b je t o  e v i t a r  todas 

estas desventa jas ,  basándose en l a  comprobación de que 

l a s  partes  m e tá l i ca s ,  que han de ju n ta r s e ,  pueden c a le n ­

tarse también mediante e l  sumergido rápido apropiado de 

3q sus partes  correspond ientes  en un baño que se compone

de metal fundido .  La junta se obt iene  -  a base de esta  

comprobación -  según e l  invento -  de ta l  modo que la s  

partes  del émbolo y de l o s  p ie s  a juntar  se forman de 

otra  manera que l a  hasta ahora u t i l i z a d a ,  juntándose 

estos  mediante e l  c a lo r  transmitido por l a  sumersión35
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1 baño (de  metal fundido o de una a le a c ió n  con tem­

tura de fus ión  mayor que 500 G s ) y r e f r i g e r a c i ó n  u l -  

or ,  rea l izá ndose  de modo hermético  y también s o l i d o  

mecánicamente. En es te  s en t id o ,  la  parte  i n f e r i o r  del  

émbolo y e l  reborde del  p i é  se forman y se juntan de ta l  

modo, por ejemplo en forma c i l i n d r i c a  o con s u p e r f i c i e  

c ó n ica ,  que pueden ponerse e l  uno dentro del  o t r o ,  y  que 

sus p lanos sean prácticamente p a ra le lo s  unos con o t r o s ,  

y que l o s  dos componentes reunidos se d i s ta n c ia n  uno de 

o t ro  y esto  s o lo  en una f r a c c i ó n  de m il ím etro .  Si se em­

puja el p i é  en e l  émbolo a s i  formado y  se sumergen l o s  

dos jun tos  en el baño, e l  metal l í q u i d o  de este  ú lt imo,  

a consecuencia  de la  fuerza  c a p i l a r ,  entra dentro de l o s  

rebordes ,  calentando l o s  rebordes mediante el baño c a l i e n t e  

hasta  la  temperatura n e ce sa r ia ,  de ta l  modo que, después 

de sacar el  tubo del baño, el  metal que l l e n a  e l  espacio  

entre  l o s  dos componentes (cuyo metal no n e c e s i t a  ser  e l  

mismo que e l  del  baño) se r e f r i g e r a  hasta quedar r i g i d o ,  

reuniendo herméticamente e l  émbolo con e l  p i é ,  quedando 

también s o l id o  mecánicamente. En v i s t a  de l a  temperatura 

elevada del baño, l o s  a i s l a d o r e s  del  p i é  -p o r  lo s  cua les  

pasan los.conduc tos de la  c o r r i e n t e ,  como también otras 

p ieza s  del  tubo,  donde e l  c a lo r  se produce pr incipalmente  

de modo súb ito  y d e s ig u a l -  han de p r o te g e rs e ,  recomendán­

dose como apropiada por l o  menos la  r e f r i g e r a c i ó n  del  p i é  

y eventualmente también del  émbolo, sea durante e l  sumer­

gido -  su je tán do los  por ej ©apio en un sop or te ,  r e f r i g e r a ­

do con agua, -  ó envo lv iéndo les  con un reves t im ien to  r e ­

f r ig e r a d o  por agua , -  sin  embargo, este  modo de r e f r i g e r a ­

c ió n  no es n e c e s a r io ,  especialmente con p ié s  fa b r ica d os
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a delgada y con un sumergido ráp ido ,  cuando se 

ra ,  en seguida y enérgicamente, e l  tubo, después 

sumergido, por  ejemplo con c o r r i e n t e  de a i r e  f r i ó ,  

con chorros  de agua 6 con un baño de a c e i t e .  En l o s  dos 

ca so s ,  se recomienda el harmonizar l a  mesuración de l o s  

componentes a juntar  con la  rap idez ,  profundidad y dura­

c ió n  del  p roceso  de sumersión y  también con la  tempera­

tura del  baño, de ta l  modo que, por l o  menos, en uno de 

l o s  componentes -  durante l a  inmersión o sea durante e l  

acoplamiento -  se produzca una baja de temperatura má­

xima, mayor de 200 02 por m/m. l o  cual puede obtenerse  

ya ,  por ejemplo, en p ie s  de pared gruesa,  resp .  en el  

émbolo, mediante una r e f r i g e r a c i ó n  p re v ia ,  que se pro­

duce durante l a  inmersión, por e l  c o n t r a r i o ,  en cuerpos 

de paredes delgadas,  se puede obtener mediante inmersión 

rapida y de c o r ta  duración,  transmitiendo el baño c a l i e n ­

te su c a l o r  muy rapida y enérgicamente a la s  partes  del 

émbolo y del  p i é  sumergidos. Esta c i r cu n s ta n c ia  permite 

también aquel modo de r e a l i z a c i ó n  del procedim iento ,  s e ­

gún e l  cual se c o l o c a ,  entre la s  dos partes  a ju n ta r ,  an­

tes  de su acoplamiento,  un metal (de grado de fu s ión  más 

oajo  ( i n f e r i o r )  que l a  temperatura del  oaño),  por  ejemplo 

en forma de h i l o  o de chapa, o de un reves t im ien to ,  p r o t e ­

giendo la s  partes  en c u e s t ió n ,  que r e c ib e  -  mediante l a  

inmersión de l a s  partes  de l  émbolo y  del  p i é  -  la  tempera­

tura del  baño, de modo que es te  metal se funde y e l  émbo­

l o  se suelda con e l  p i é  mediante es te  metal.  Si se emplea 

es te  metal,  por  ejemplo, en forma de una chapa, puede f i ­

j a r s e  és ta ,  e igual  a l  p i é ,  mediante un l i g e r o  aplastamien­

to del  émbolo en este  ú l t im o ,  pero una junta p rev ia  del
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on el p ié  hecha en estas c on d ic ion es  parece tam- 

ropiada en o tros  casos .  Se recomienda en t a le s  casos  

x*ir la  pa rte  e x t e r i o r ,  resp.  i n t e r i o r ,  del émbolo y  

del  p i é  con grasa de g r a f i t o  o con otra sustancia ,  con ob­

j e t o  de e v i ta r  e l  enfriamiento del  baño de a l ta  temperatu­

ra.

Resulta de l o  que precede que, con este  p r o c e ­

dimiento,  se pueden emplear t a le s  baños cuyo grado de f u ­

s ión  es i n f e r i o r ,  ig u a l ,  ó más elevado (cuando se n e c e s i -  

105 ta un calentamiento rápido y e n é r g i c o ) ,  que e l  grado de

fu s ión  de la s  partes  a s u je ta r  ju n ta s .  De este  modo, pue­

de u t i l i z a r s e  como materia para e l  baño por ejemplo cobre ,  

h i e r r o ,  n iq u e l ,  p l a t a ,  e t c . ,  o sus a l e a c io n e s ,  r e a l i z á n ­

dose l a  su je c ió n  de acuerdo con e l  procedimiento  del  i n -  

110 vento ,  l a  cual puede cons iderarse  como soldadura ó so ld a ­

dura dura. Si la  materia d e l  baño y / o  del  metal para fun­

d i r ,  d ispuesto  entre l a s  partes  a ju n ta r ,  ó l a  materia 

de l o s  comnonentes del  émbolo, se oxidan fá c i lm en te ,  y / o  

se emplean baños de temperatura muy a l t a ,  el  procedimien- 

H 5 to se hará con p re fe r e n c ia  en atmosfera reducida ,  por ejm-

p l o  en atmosfera de h idrogeno.  Pero en vez de e s to ,  se 

puede c o lo c a r  también en la  s u p e r f i c i e  d e l  baño una mate­

r i a ,  d i so lv e n te  de e s c o r ia ,  ó también otra materia apro­

piada p u r i f i c a d o r a  ó p r o t e c t o r a ,  por  ejemplo una capa 

120 que se componga de bórax, que p u r i f i c a  la s  s u p e r f i c i e s

a s u je ta r  en su con junto ,  sumergiéndolas, y / o  mantiene 

e l  baño l im p io ,  a f i n  de que e l  metal fundente moje bien 

la s  s u p e r f i c i e s  a ju n ta r ,  garantizando una junta  i r r e ­

prochable  una vez r íg id a .

PH procedimiento según e l  invento ,  se d e s c r ib e ,125
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forma de r e a l i z a c i ó n ,  con el d ibu jo  que se acom­

paña, como s igue :

La f ig u ra  la  representa una se cc ió n  l o n g i t u ­

d inal  parcia lmente a x ia l ,  del  d i s p o s i t i v o ,  en esca la  d i s -  

130 minuida, que s i r v e  para la  r e a l i z a c i ó n  del  procedimiento .

Las f iguras  2 y 3, representan secc ion es  l o n g i ­

tudinales  de cada émbolo de tubo m e tá l ico ,  en esca la  ma­

y o r ,  sin conducc iones ,  tubos de v a n t i la c ió n  n i  sistema 

de e le c t r o d o s .
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La f igura  4, representa una s e cc ió n  p a r c i a l ,  fu e r ­

temente ampliada, del  émbolo y del  p ié  según l a  f i g u r a  2.

SI d i s p o s i t i v o  según l a  f ig u ra  1 esta represen­

tado en l a  p o s i c i ó n  de sumergirse, y donde l o s  rebordes 

a justados  basta abajo del  émbolo 1 -a  y del  p ié  1 -b ,  i n s e r ­

tado en éste  (como indicado en e l  grabado para su mejor 

comprensión, sin tubo de v e n t i l a c i ó n ,  sin tuber ias  ni  s i s ­

tema de e l e c t r o d o s ) ,  son sumergidos al  mis no tiempo en el 

baño 2 de metal en fu s ió n ,  que se componga por ej emplo, 

de cobre .  Este baño se h a l l a  en e l  c r i s o l  c i r c u l a r  3, que 

se compone de materia incom bustib le ,  por ejemplo de alun- 

dun, siendo mantenido a l  estado de fu s i ó n ,  con c a le n ta ­

miento del  c r i s o l ,  mediante e l  cuerpo ca lentador  de r e ­

s i s t e n c i a  e l é c t r i c a ,  por  ejemplo, de un ca r re te  de c in ta  

de molibdeno. SI soporte  4, m óvil ,  conducido a través  del  

o r i f i c i o  c é n t r i c o  del  c r i s o l  redondo, sobre e l  cual se 

c o lo c a  el p ié  1 -b ,  puede r e f r i g e r a r s e  con chorros  de a-  

gua a través del  tubo 5, y l a  vaina 10, de pared dob le ,  

adaptándose suavemente a l a  parte  sup er ior  del  émbolo y 

aue se r e f r i g e r a  igualmente con agua. Sin embargo,la r e ­

f r i g e r a c i ó n  de estas o de una de estas partes  puede sus- ,155
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u | ® e  - como ya se ha d icho  más a r r io a  -  en la  unión 

o í o s  y/o p i é s  de pared delgada -  mediante r e f r i g e ­

ración por a i r e ,  s iendo eventualmente suprimida del  t o ­

do. Lo mismo, se puede suprimir  e l  s o p o r te  4, cuando e l  

émbolo y  e l  p i é  c o lo ca d o  en aquel ,  se su je tan  a t ra vés  

de la  vaina 10 mediante m uelles  u o t ro s  medios. Se en­

vuelve  e l  cuerpo de ca lentamiento  6 con e l  a i s l a d o r  7, 

por e jemplo,  de ox ido  de aluminio o a r c i l l a  r e f r a c t a r i a ,  

d isp u es to  en el re v e s t im ie n to  7-a  y  atravesando por  la s  

conducc iones  del  cuerpo c a le n ta d o r .  21 reve s t im ie n to  7-a 

que no n e c e s i t a  ser  absolutamente impermeable a l  ga s ,  e s ­

tá, envuelto  p or  un rev es t im ien to  8 - a ,  impermeable a l  gas ,  

y  e l  e spacio  l i b r e  entre  es tos  dos se l l e n a  con materia 

c a l ó r i c a  f l o j a ,  p or  ejemplo con a s b e s to ,  manteniéndose 

en és te  una atmosfera de h idrogeno mediante e l  h idrogeno 

in t r o d u c id o  por e l  tubo 9. En e l  i n t e r i o r  de l  horno se 

mantiene también una atmosfera de hidrogeno  chorreada,  

o sea mediante e l  h idrogeno  in t r o d u c id o  p or  e l  tubo 14, 

que pasa a través de l  re v e s t im ie n to  12, pr inc ipa lm ente  

en el tubo de escape 13, en e l  cual se sop la  a i r e  ó gas 

n eu tra l  mediante e l  tubo a y e c to r  11, produciendo c o n s i ­

guientemente un e f e c t o  chupador. Con dicho d i s p o s i t i v o  

la  l lama de hidrógeno  ( i n e v i t a b l e  con un lavado de h i ­

drógeno en un r e c i p i e n t e  a c i e r t o  por  l a  parte  s u p e r io r )  

no sube hasta a r r ib a ,  sino que se sop la  h a c ia  e l  e x t e ­

r i o r  por e l  tubo 13, s in  p e r ju d i c a r  la s  pa rtes  de tubo 

a ju n ta r .  Las conducc iones  de c o r r i e n t e  de l  cuerpo c a ­

le n ta d o r  6 pasan de modo aprop iado ,  como se vé en e l  

grabado, s iendo a i s la d a s  e impermeables contra  e l  gas ,  

a través del reves t im ien to  8 -a ,  que se compone de chapa185
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za con es te  d i s p o s i t i v o ,  por ejemplo,  de t a l  modo que, 

después de sub ir  e l  soporte  4 encima del  revest im iento

190 12-a ,  un p ié  1 -b se c o lo c a  sobre e l  s o p o r te ;  después -

con p r e fe r e n c ia  mediante pres ión  con muelle  - se pren­

sa sobre  esto  e l  émbolo 1 -a puesto en l a  vaina 10 y ,  

con un movimiento simultáneo de l a s  herramientas 4 y l o  

se oajan,  hasta que sus cantos - puestos  re lat ivamente  

195 jun tos  y a justados  hacia  abajo  -  se sumergen en e l  baño

2 , a l a  profundida deseada; después -  transcurr ido  e l  

tiempo n e cesa r io  de permanecer a s i ,  -  se sacan y se a l e ­

jan ,  e t c . . e t c . .  Todo el procedimiento  de l  sumergido se 

hace en l a  p r á c t i c a  en pocos  segundos, e l  permanecer en el  

200 baño neces itando  eventualmente s o lo  algunas décimas de

segundos. Si -  antes de l a  inmersión -  e l  émbolo y  e l  

p i é  se f i j a n  con una l i g e r a  p res ión  en su con junto ,  y  

si  se emplean émbolos y / o  p i é s  de paredes delgadas,  no 

se n e c e s i t a  emplear una de la s  herramientas 4 y 10-. Es- 

2o 5 te procedimiento  de trabajo  se recomienda part icularmen­

te  con una e je c u c ió n  de l  émbolo y  del  p i é  según l a  f i g u ­

ra 3, en l a  que el  émbolo carece  de vaina 10 ( f i g u r a  2) 

que puede es torbar  e l  des l izam iento  exces ivo  del  p ié  

prensado en e l  émbolo. La f ig u ra  4 representa  f inalmente  

210 cómo la s  s u p e r f i c i e s  17, a justándose  en su conjunto con

l o s  bordes 15, su jetan  ju n tos  el  émbolo 1 -a  y  e l  p i é  1 -b  

siendo p r o v i s t o s  de un revest im iento  m e tá l i c o ,  por  ejemplo, 

g a lv á n ico .  El grado de fu s ión  de l a  materia del r e v e s t i ­

miento es i n f e r i o r  al de l a  sustancia  de l  émbolo o del p ié  

215 y puede componerse, eventualmente, de un metal o de una a-
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ón que no se oxide  fá c i lm en te ,  por  ejemplo, de c e ­

de a leac iones  cúpr icas .  Una vez e l  revest im iento  

, l o s  componentes se someten a un tratamiento c a l o ­

r í f i c o  (que,  eventualmente, puede ser l a  inmersión mis­

ma) ooteniéndose  que l a  materia del  reves t im ien to  se d i ­

funda dentro de la s  materias del émbolo y del  p ié  (que 

generalmente son planchas de h i e r r o )  y hasta sobre la s  

s u p e r f i c i e s  17, garantizando de es te  modo una unión muy 

segura. Pero el r ev es t im ien to  puede a p l i c a r s e  también tan

fuertemente que -  fundiéndose e l  mismo en e l  baño -  una
*

e l  émbolo y e l  p ié  como una materia so ldadora .

Claro es que e l  procedimiento según el invento 

no se l im ita  a este  ejemplo, n i  a l a  e je cu c ión  del  d isp o ­

s i t i v o  d e s c r i t o .  EL e f e c t o  de l a  atmósfera reduct iva  pue­

de mejorarse o s u s t i t u i r s e  por ejemplo mediante u t i l i z a ­

c ió n  de una capa sobre la  s u p e r f i c i e  de l  baño 2, d i s o l ­

vente de e s c o r ia ;  el soplador  de llama de hidrógeno (men­

cionada mas a r r ib a )  puede s u s t i t u i r s e  por  puertas ,  a b r ién ­

dose y cerrándose automáticamente, durante el paso de la s  

herramientas 4 y 10. EL d i s p o s i t i v o  puede proveerse  de a- 

paratos  de a l imentac ión autor&atica de émbolos y p i é s ,  sin 

d esv iarse  por es to  d e l  invento  n i  de l a s  c a r a c t e r í s t i c a s  

que resu ltan  de l a  "Mota".

Esta s o l i c i t u d ,  que corresponde a la  presentada 

en Hungría el 13 de Marzo de 1937, ba jo  e l  H2. I .  3788, se 

acoge a l o s  b e n e f i c i o s  del a r t í c u l o  51 del Estatuto  v ig en ­

te sobre  Propiedad In d u s tr ia l .



Los puntos de invención prop ia  y nueva que se 

presentan para que sean ob je to  de esta  Patente de Inven­

c ió n  en España, son l o s  s ig u ie n t e s :

i s )  -  Tjn procedimiento para ju n ta r  herm ética­

mente l o s  émbolos y l o s  p iés  de tubos de descaiga e l é c ­

t r i c a  con émbolos m e tá l i c o s ,  ca r a c te r iz a d o  por el hecho 

de que la s  partes  de l  émbolo y del  p ié  a ju n ta r  -  apro- 

x i  nados uno a o tro  -  se sumergen juntos  en un baño que 

se compone de metal fundido o de a le a c ió n  (cuyo grado de 

fu s ión  es más elevado de 500 0 2 . )  durante cuya operac ión ,  

p or  l o  menos una de dichas partes  se r e f r i g e r a  durante 

y / o  después de l a  sumersión.

2 2 ) -  Un procedimiento,  según l o  re iv in d ica d o  ai 

el punto 12 , caracter izad o  por el hecho de que la  sumer­

s ión  por l o  menos en uno de lo s  componentes a ju n ta r ,  se 

produce una baja de temperatura que es mayor de 200 C 2 . /  

mm.

3 2 ) - u n  procedimiento ,  según l o  r e iv in d ica d o  

en l o s  puntos 12 y 2Q ca ra c ter iza d o  por el hecho de que 

la s  partes  a juntar  se sumergen en e l  baño a lud ido ,  cuyo 

grado de fu s ió n  es igual  o más elevado que e l  de la  mate­

r i a  de l a s  partes  a jun ta r .

4 2 ) -  un proce-i i.aiento, según l o  r e iv in d ic a o s  

en l o s  puntos 12 al. 32, c a ra c te r iz a d o  por  , e l  hecho de que 

el proceso  se hace en una atmósfera re u c t i v a ,  por ejem­

p lo  en una atmósfera de hidrógeno.

5 2 ) -  Un procedim iento ,  según l o  r e iv in d ica d o
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os puntos 1°  al 4s ,  caracter izado  por  e l  hecho de 

que e l  p i e  se so s t i e n e  en un soporte  conducido a través 

de un o r i f i c i o  c é n t r i c o  del c r i s o l  que cont iene  e l  bsfío.

6Q) -  Un procedimiento ,  según l o  r e iv in d ic a d o  

en lo s  puntos 1Q al 53, ca ra c ter iza d o  por el hecho de 

que se sumergen en e l  baño dichos émbolos o p i é s ,  cuyas 

partes  a juntar  están p ro v is ta s  de un revest im iento  me­

t á l i c o  y cuyo grado de fu s ió n  es mas bajo  que e l  de l a  

materia d e l  baño.
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73) -  Un procedim iento ,  según l o  re iv in d ica d o  

en l o s  puntos 13 a l  63, c a ra c ter iza d o  por e l  hecho de que 

en ore l a s  partes  a ju n ta r ,  se pone, antes de sumergir las ,  

una p ieza  m etá l ica ,  cuyo grado de fu s ión  es más bajo  que 

e l  de la s  partes  a ju n ta r ,  o más bajo  que la  temperatura 

d e l  baño, cuya p ieza  m etá l ica  se funde al sumergirse.

83) -  Un procedim iento ,  según l o  re iv in d ica d o  

en l o s  puntos 1Q a l  73, ca ra c te r iz a d o  por e l  hecho de que 

el r e f r ig e ra d o  que se hace después del baño, se e fec túa  

durante un per iodo  de tiempo i n f e r i o r  a un segundo.

93) -  Un procedimiento para juntar  e l  émbolo con 

e l  p i é  en l o s  tubos de émbolo m e tá l ico .

Tal y  como se ha d e s c r i to  en l a  Memoria que an­

tecede representado en l o s  dibujos que se acompañan y con 

l o s  f in e s  que se han e s p e c i f i c a d o .

Esta Memoria consta de once h o ja s ,  e s c r i t a s  por 

una so la  cara.

San Sebastián a

I I  Año T r iun fa l .
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