
F a t e ' n t e ' ^ . ^ ^ i .

ME É  O R I A B B S C R I P T I V A
de una Patente dwlnvenoián por-20 años,

a nombce d e

L o r  e n *  A R t  l e a  g e  s e l  1- 

a e h a f  t,. r á t# e a *a  en 

Lefenzw.eg (A l^ a % a ) , 

ydr

"UN PRCOEDIMIBNT'0 C^N SU DISPOSITIVO PARA LA 

FABRICACION DE RECIPIENTES DE DESCARGA SH C * 

TRICA, PREFEREN^áSNTE CON BOMBILLA .METALICA"..

Inventen
anana# ±:'=c =&sa' áeats= 33==s

Es .sabido qué e-1 a i  erre hermético al vacío de loe reolpien- 

tes. eléotrioos de descarga se re a lia a  median.te unlán por fueláa, 

mediante soldadura autógena o mediante soldadura corriente de una

parte, del recipiente eon otra o fuaAlendd un medio de c ierra  y

5 de junta hermética que sea rígido a l a  tem paraturadel lo ca l y 

que sólo a taperatuára más a lta  e.cjrbblan.dcmoa y se .una con el

punto de junta. Rd eoaáioléa previa- necesaria para #ebe e l ealen- 

tar siempre m%e o m#des Ante.ne##ea^ '̂ )R punto de junra,lo  cual,

pres o in d i:cá^#<á 'conédAO -.de l é b c r ^ p a t a é l l o '^  ex-

10 tiende a todtf -^ 're c ip i^ -te  y A p e l i g r e  e^ .siS't¡emé. de elec­

trodos. S i . e l c ierre  a l vacie '.se ^d^.iaa..per faciám de lá e  dos

partea o por#ándir un medio de existente en castado de mol­

deado previa^por ejemplo un dimes da -crista l fundado íeréatamamo 

sobre un ouetp# aislador a# b re c ^ ''^ ^ M lla  de 'tai recipiente me- 

1$ tá lic e  de d-esearga., entcnGce e s té ' d#ce ' so "debe aícn tar previa­

mente antes del procese de fuaián y cierre propiamente t a l  con

gran consumo de tiende y,por tanto,con aumento de gastos en e l 

so de la  fabrieaeidn y en general se debo de calentar per dos ve­

ces a su temperatura de trans%wnaeA&. g l caldeo previa y la  fo .



20 sida, se realiza& pot re#aganert^ 'iU edian tedos fu e n té ád e o a-  

lo rd iv e r sa s  qUe-aetáan eucesivament-'é, que complican la  fabrica- 

ción y, por tanto, la  encarecen. l a  fábrieacián^del soporte del 

s is te m a le ! llamado ^cuerpo de sos'táh" que se ha de proveer de 

una parte de c r i s t a l , requiere un meeanismo especial en una opera- 

25 oidn especial y la  unión por fusión de lo s conductores de paso

por la  corrí ante,exige,además, un mayor gasto de tiempo. Este se 

requiere para enfriar el ouerpe de sostén terminado que adío en­

tonóse puede preveérsé del SÍSttááa de electrodos para que antea 

. de su unida por fUsiéc a l a  bombilla del recip iente,tenerlo  que 

30 calentar otra, rdé lentament#*- Una adhesión de c r is ta l, limpio que 

r e s is ta  lo s  esfuerzos térmicos y mecánicos requ iere,sin  embargo, 

.una temperatura mínima de la  parte m etálica qué se 'ha de recubrir 

oon l a  masa fundida,dependiente del punto d# reblandecimiento del 

v idrie empleado,temperatura que en el proceso de fusidn, aun ouan- 

3*5 de se empleen los v idries de plome blandos usuales,deba lle g a r  al 

rojo blanoo,es'fo Ce,pC-r'regla general no debe se in fe r io r  a SOOaC. 

S i esta temperatura elevada, inconveniente se pudiera reducir em­

pleando otros c r is ta le s  más blandos,entonces oon e llo  orecen la s  

d ificu ltades á lfa b r io a r  é l euerpo de' sostén a causa de que en el 

40 dispositivo necesario ,el diseo de c r is t a l  que se ha de fundir so­

bre el cuerpo aislador, permanece plañe oon tanta más d ificu ltad  

cuanto más ligeramente se rebland&eé. -Wo menor d ificu ltad  se pre- 

sonta en la  compresión o en cualquier otro método análogo cuando 

' se tiene un o r ia ta l tan blando*

45 Con todas la s  ventajas que afreéo la  fu sió n .d é ,o rista le s  o

vidrios fácilmente reblandeeiblea o de otros medios análogos de 

junta sobre el cuerpo aislador y el recipiente de c r is ta l,p o r  le  

que toca a l a  reducción misma de la  temperatura y a la s  economías 

consiguientes,pero muehw más todavía por lo  que se re fie ra  a la  

$0 in a lterab ilid ad , a loa cambios as- tem peratura^ le  duración, y a 

la  faoultad de oarga térmica de la s  .fusionas o masas fun¡aá'i^,,.#sá.
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ap licad as,ex iste  para el descenso del punto Je fusión del c r is ta l  

destinado a la  junta un lím ite en la s  d ificu ltades mencionadas 

que se presenta en la  fabricación de los cuerpos de sostén. Si se 

55 suprime este lím ite por el heoho ¿a que el cuerpo a islad or que 

sostiene el sistema y se compone preponderantemente de material 

cerámico,antes de su unión con la  bombilla del recipiente,no l l e ­

va ningdn medio de junta hermética previamente moldeado o ninguno 

en absoluto,esto es,no llev a  disco de c r is ta l  o c r is ta l ,  y a s i  

60 después del montaje del sistema sobre el cuerpo aislador exento 

del medio de junta debe ap licarse  sobre este y sobre la  brida me­

tá lic a  del recipiente conjuntamente y bajo este punto de v ista  

puede ser blando, casi sin lim itación. ^

S i la  temperatura de servicio  del punto de junta permanece 

65 por bajo del punto de reblandecimiento del medio do cierre gra­

cias a medidas especiales particularmente constructivas,entonces 

nada se opone a que se empleen medios de junta que se reblandez­

can con extrema fac ilid ad  o c r is ta le s  blandísimos. La ventaja, de 

estos c r is ta le s  blandos para el c ierre  hermético del recipiente, 

70 .se halla en que:
1 .-  al reducir la  temperatura del metal necesaria para la  

adhesión del c r is ta l  no es necesario,ni con mucho,alcanzar el 

grado que se requiere para la  "unión por soldadura del c r is ta l"  

usual, o sea ,e l calor de incandescencia y el sistema de electro- 

75 dos no corre peligro sin emplear medios refrigeran tes. Hsto se 

m anifiesta especialmente cuando 9l recipiente o el punto de junta 

se oompone de una aleación de CrFe con más de unos 15 % de Cr, qg. 

oxida fácilmente el punto de la  junta a una temperatura re la tiv a ­

mente baja,pero que ya después no es oxidante y por este motivo 

80 favorece la  adhesión del c r is t a l .  Si el medio de junta tiene ade­

más la  propiedad de disolver fácilmente el óxido de tuca ta l  alea­

ción que se forma ya a baja temperatura,entonces la  parte metáli­

ca del recipiente solo necesita calentarse muy débilmente,esto es 

cuando más a unos 40 % de la  temperatura necesaria para fundir
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65 c r is ta le s , con oblato dé garantizar una adhesión íntima y segara 

del c r i s t a l  y ana unión herm ^fea a l  gas,nomo un proceso de apli-- 

oaciÓn -de masa fundida.

2.!* &radiaa a . l a  simplifioaedón lograda,puede abaratarse 

considerablemente e l método de fabricación y por la  reducción que 

$0 puede lograrse en el.tiempo destinado a l  oierre,puede aumentarse 

de modo casi insuperable la  fabricación en masa..

Segiín al invento,se f a c i l i t a  la  aplicación del medio de jun­

ta, se a le ta  su adhesión sobre e l punto de la  misma y a l  mismo 

tiempo sé reduce considerablemente más l a  temperatura del metal 

95 para ello  necesaria y se ahorra toda una operación gracias a que 

en estado finamente dividido se comprime o proyecta so-*

bre el punto de junta a  v^oeid^d producida por sobrepresión.

Para este objeto,dicho áedíe de junta se funde en un rec i-

piente adecuado a modo de c riso l y aumentando la  temperatura se 

100 pone fluido o porque sus elementos se introducen en esito recipian 

te y con e llo s  se funde en ól el medio de junta. Su composición 

es t a l ,  que se logra l a  flu idez ya a temperaturas muy b a ja s . En el 

fondo del recipiente de fu sión  se  p^evó un o r if ic io  siempre por 

bajo del nivel del liquido,en forma de una fin a boquilla recambia 

105 ble con pegueHa sección tran sversal de sa lid a  y que perpendicular 

mente conduce hacia abajo a-1 punto de junta-,orifioio por el cual 

puede' s a l i r  e i-líqu ide de cierrCyao en estado viscoso,pero ai go^ 

ta a gota en estado fluido obtenido por aumento de l a  temperatura, 

Esto se evita y l a  boquilla se inoomunioa segiin convenga#pvodu-- 

110 Siendo una depresión'sobre la  superficie del medio liquido de jun­

ta en el c r iso l de fusión.. Mediante un dispositivo conmutador a-* 

decuado de acción automática y maniobrado en ritmo da lo s  ree ip ig  

tes colocados por debajo de la  boquilla y que se han do cerrar,se  

interrumpe este  vaóio trevo tiempo y a  impulsos por enoima del lí-

115 quido del cierre , a saber,durante el tiempo del proceso de cierre 

se reemplaza por una sobrepresión introducida tambión desde fu s-



qu illa  convenientemente conformada con velocidad, elevada y en 

estado finamente disperso,sobre el recipiente que se ha de cerrar. 

120 Escogiendo convenientemente el p e r f i l  de la  boquilla y/o dispo­

niendo agujas o puntas,puede lograrse también pulverizar e l medio 

de junta, y que la  sujeción de lo s  órganos pulverizadores sirv a  

a l  mismo tiempo para cubrir lo s conductores de entrada de la  co­

rrien te . Si mediante combinación adecuada del p e r f i l  de l a  boqui- 

125 H a , de l a  eobrepresión y del grado de viscosidad del medio de 

junta y ajustando también una d istancia correspondiente entre la  

boquilla del medio, de junta,se  logra una velocidad suficientemen­

te elevada de dicho medio a l alcanzar e l punto de junta,entonces 

el medio de ésta proyectado se adhiere y so lid if io a  rapidisimamen* 

130 te en conformidad con su composición,en especial empleando como 

base la s  aleaciones mencionadas de CrFe de aooión oxidante favo­

rable, adhesión sobre las^superfioies m etálicas del recipiente muy 

poco calentadas, la  cual está  íntima como con cualquier método u- 

sual de fusión sobre e l metal fuertemente oxidado e incandesoen- 

135 te del recipiente. El pequeño caldeo necesario en el metal se e- 

feotda sin pérdidas de tiempo (en contraposición a los/'pr§oesos 

de caldeo previo), a modo de golpe,sólo unos pocos minutos antee 

del proceso de cierre propiamente tal,preferentemente gracias a 

la  acción de corrientes de "fouooult" de a lta  frecuencia. La par- 

140 te cerámica de la  base,por efecto de la  aspereza de su suporfioia 

y de su porosidad,prácticamente no necesita en absoluto calentar­

se. Es muy sencillo  en la  fabricación en masa el d o sifica r  l a  oan 

tidad inyectada ajuetaddo la  duración del efecto de la  sobrepre­

sión y manteniendo constante su valor.

145 Gracias a l  procedimiento.del invento,se logra un cierre  her

métiao de los recipientes e léctricos de desoarga sin mecanismos 

complicados,suprimiendo todo caldeo previo,con extraordinaria ra­

pidez y perfección y capacitado para cargaa elevadas y también 

sin operaciones preparatorias que roben tiempo y el sistema pua- 

150 de montarse directamente sobre el cuerpo aislador difícilm ente re-



blandecible, que lleva ya metidos y concrecionados lo s  conducto­

res de entrada de la  corriente,sin  que dicho oaerpe lle v e  ningún 

medio de junta ni otra porción de o r ls ta l .  Se suprime todo a l 

proceso de trabajo de fabricar lo s cuerpos de spstán propiamen- 

155 te ta le s con medios de cierre previamente moldeados,lo mismo que 

también su adaptación a l recipiente metálicd de ^h earga. Por el^ 

el proceso del cierre del recipiente se reduce a una so la  opera-' 

elÓn que no requiere ninguna larga preparación previa ( como cal­

dee previo, e tc .) ,  que Be termina en unos pooos instantes y que 

160 es indicadísima paya la  fabricación continua en masa, y además,. 

a oonseouenoia del empleo de medios de junta p lástico s a tempera­

tura ya muy b a ja ,e s posible de este modo una fabricación rapid í­

sima de recipiente de descarga gue permitan cargarse en alto  gra­

de. ^

16$ El dibujo i lu s tra  en parte esquemáticamente e l dispositivo

para llevar a la  práctica el procedimiento según el invento.

En la  figura 1 se indica por 1 el recipiente de fusión a 

modo de c r iso l provisto de masas 2 de represa del oalo^/ de ner­

vios refrigerantes 3, recipiente que por su extremo in ferior 4 

170 llev a  l a  boquilla de inyección 5. El medio de junta 6 ,introduci­

do por arrib a ,se  reblandece hasta flu idez con auxilio  de caldeo 

eléctrioo 7, que lleva  el oalor preferentemente al extremo infe­

r io r  del c r iso l y que hacia afuera se cubre por medios a islado­

res adecuados 8. Los cortacircu itos originados en este caldeo 

175 por el manto del c r iso l posiblemente m etálico,se suprimen gra­

c ias a disponer capas delgadas de amianto 9. Se enfría ...muy enár- 

gicamente el criso l calentado por su extremo superior con auxi­

lio  del recipiente cilin drico  refrigerante 10 atravesado por agua 

corriente. Asi. se hace posible cerrar heréticam ente al a ire  el 

180 o rific io  superior de carga del c r iso l mediante e l cono 11 engra­

sado para la ' junta hermética. Para segurar el c ierre  cónico del 

tapón 11 contra toda sobrepresión sirve el cierre de bayoneta 14
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y para'obsSrtér é l  medio de junta fundido sirve la  ventan illa Í2 

uni^a con 'mas%e. herméticamente a l  aire*

El valor del vací¿ éh. la  cámara 15' sobre el medio reblanáe-

oído de junta,vacio que;ha de év itár ''la  sa lid a , y que se produce 

por una bomba neumátioa¡con. recipiènte de reserva 33 situado en 

paralelo., se, a justa mediante la  llave  16 y la  válvula 17 provista 

de ún o r ific io  fino 'para e l aire.. La sobrepresión producida por 

190 el compresor 18 se a ju sta  con aux ilio  de la  llav e  19 .y de la  vál­

vula 20 de regulación preoiaa y a través de la  válvula de manio­

bra 21, representada en sección en la  figura 2 y en v is ta  par­

c ia l ,l le g a  periódicamente a l  c r iso l.
En là  figura 2 se indica por 22 un disco dé válvula f i jo  y

195 provisto dé Varios agujéros d e p a s o 2 3  dispuestos en e l mismo

oírculo de perforaciones * A través do éstos eOndueen todos le s  

canales 25 a l a  cámara ^4 que e stá  unida con la  tubería de entra­

da 25. Un diseo 26,provisto d-e agujeros 27ySe mete herméticamente

en el disco 22. Sus per^oraeio-nes eomuniean eon l a  cámara 28 que 

200 a su vez comunica con 1¿ tubería 29. Sobre la s  su p erfic ie s esme­

rilad as de' los diseca unidos 22. y í#;. resbala eon velocidad previa

mente determinada y accionado desde fu era ,e l disco de maniobra 30

en el que está  perforado el canal de comunicación 31. Este canal 

une lo s agujeros 23 y 27 en una posición determinada del disco 

205 de maniobra 30, entre s i  y de este modo en una secesión conve­

niente deja lib re  a l a ire  comprimido el camino a l óti-sOlly para 

producir l á  'énp'^slóh momentánea del líquido do junta a través 
de la  boquilla*

N O T A

%10 Se reivindica como nuevo y de propia invención^

1 .-  an procedimiento para la  fabricación de recip ientes da 

descarga eléctriea,preferentem ente $'3m bombilla m etáliea,carac­

terizado por qué para e l cierre hermético a l v ac ió 'se  achica^des-



215 con velocidad 'obten túa mediante'sobrepresián. '

2 .-  Uh procedimiehtd rei-VihdlCade en el pnht# 1, -

oaractsrizade por que antes de su ap íioacldn  sobre e l punte de 

junta hermética se encuentra el c r i s t a l  en estada flu ido .

3 .-  Un procedimiento según lo y el vindicado en lo s puntes 1 

330 y 2, oaraoterizaáe por que el punto de junta hermátiea se 6allan ­

ta  previamente antes de ap licar el. medio de c ierre .

4 .-  Un procedimiento según, lo reivindicado en loe puntos 1 

a 3) caracterizado por que e l c r is ta l * s e  pulveriza después de ab­

bandonar la  boquilla. '

225 _ 5<" Un procedimiento según lo reivindicado en los puntos 1

. a 4, caracterizado por que los oonáuátcrss de entrada de la  co­

rriente se eonorcolonan y f i ja n  en e l ouá#po soporta privada de 
o iia ta l ,  d i f í c i l  de reblandecer y preferentemente cerámico^ en 

su fabrieaoién, o se olavan en #1 o ae f i ja n  de otro modo.

230 ;6 .-  Un .procedimiento' según lo reivindicado en loó puntos 1

a 5, caracterizado .por que antes de a ^ ! i # r  el c r i s t a l  se callen­

tan áticamente la s  parte-#.ms%lídas del pUnto de junta hermética, 

preferentemente solo  la  parte*. metálleadsP- la  bCmbilla*

.  ̂ 7 .-  Un prcoedimlento s-égún lo relvÍB^dlcadO en lóa puntea 1

235 a 6; caracterizado por que e l  caldea; de l a  parte metáMiea de l a  

bombilla se efectúa por corrientes de "foucoult" de a l t a  frecuen-

. oia que actúan,a moáe de golpe.

6 .-  Un procedimiento según lo reivindicado en lo s  puntos 1 

,a 7, caracterizado por que el cuerpo de sostén del sistem a hacho 

240 de un material de reblandecimiento más d i f í c i l  que e l  c r i s t a l  y 

preferentemente' eerámioo,antes de su uRiÚn con el recipiente no 

llev a  mediet algunos de junta hermética.

9 .-  Un dispositivo para lle v ar  a l a  p ráctica  e l preeedim i^ 

te reivindicado en lo s  puntos 1 a S^earaoterizado por que la  a- 

245 plioaoión de una oantigdd' de c r i s t a l  previamente determinada so- 

4 *  e a  o-for-tda non una ^ e o re H ié n  V
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.-otra sobrepreslén que a o Man sbcesi^ÉSento.

^10¿- -W9, -dg!s#a#-á#Ívo según -lo reivindicado en a l pén^o .$¿#ar 

raeterlzadopor que d u ran te la  apMsasÉén del c r i s t a l  sobre e l 

250 panto da ^unta sé* éncténtra" per en sila  de éste  y con pre-fereSbda 

perpendlotl#rméid^ --per emoina^d'el misas. .

. 11 .- Ub d ispositivo  según le  reivindicado en lo s  puntos-9

y 10, caracterizado por que el c r is ta l- flu id o  concentra en él 

antes y después de su rápllcacién'sobré el punto de junta hermé- 

255 t ic a  a una depresiún 'que impide: su escape.

12 . - Un d i s p o s i t iv o s e g ^ lo  reivindicado en lo s  puntos 9' 

a H/oaraettfÍ%a%* por que se  in téo -^ én  en el d ispositivo  lo s 

elementos éwl y se ts  sé origina en el mismo.

Ésta patente Tsaae sobro "UN PR^SPDUHBNIO CON NU BÉBP08I- 

TIPO PARA- L*WN2Í0a¡PI0N DÉ ÍWIP1EÉÉÉB BÉ DESAMA B3<ECTRieA, 

PREFERÉNTÉ!^#^ SON como queda descrito  en

la  presento -KesáM^a  ̂ oaraot.ordsa& en laaan tsrio t Nota y repro- . 

sentado e n -^ s- '^ ^ tn ^ s. di& u#s.

i'.' '

-Í8a€siá^ 81 de 
JOSE

de 1941.
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