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M E M O R I A  D E S C R I P T I V A

parA una patente de Invención, por veinte aSos, per: ^ Disposielón pA - 
rA la  fabricación  de piezas de c r i s t a l  prensado para recip ientes s is e  - 
tr ic e s  de descarga - a favor de l a  razón so c ia l Telefunken Cesellsehaíl 
fuer drahtlose Telegraphie m. b. H., residente en Berlin - zehlendorf 
/Alemania/ Vierter Ring - Osteveg -

Be sabido que lo s  recip ientes e lec trice s de descarga se cierran 
con un llamado pie de c r i s t a l  prensado, que se compone de un cuerpo de 

c r i s t a l  en forma de disco de naveta, en e l  que se embuten lo s  condue - 

torea de entrada de l a  corriente, l a  fabricación  de lo s  p ies de c r ia  - 

t a l  prensado se  r e a liz a  en una prensa con estampa superior y estampa 

in ferio r, que se cargan Con una cantidad medida de c r i s t a l  o con le s  

alambres de paso cortados a longitud conveniente. Basta ahora e l cria  - 

t a l  se Introducta en e l  molde de prensado siempre en forma só lid a  y 
principalmente en forma de un an illo  o de varios tubitos encajados so - 

bre lo s  conductores de paso o tambión como polvo, y en l a  prensa se 

fundía por l a  acción de llamas de soplete e inmediatamente se prensa - 
ba. El presente invento ofroco un nueve mótodo para la  fabrioaoiÓn de 

piea de e r is t a l  prensado, en e l  eual se evita e l  caldeo dol moldo has­
ta  l a  temperatura de fusión del c r i s t a l  y se  abrevia considerablemente 

e l tiempo de fabricación . Otras ventajas sen el que la s  formas resu l - 
tan bien robustas y lo s p ies de aspecto muy c laro ,

La fabrioaoiÓn do una pieza de e r is ta l  prensado y on especial 

de un p ie , para recipiente e lóctrieo  de descarga se re a liz a  segón el 

invento transportando una porción da e r i s t a l  líquido con e l pese míni -
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mo necesario para dicho pie desde un homo de fusión a  la  estampa infe­

r io r  de la  herramienta prensadora, estampa ya p rov ista  con lo s  condue .  
teres de paso, y moldeándola inmediatamente en e l pie de c r i s t a l  pren - 

sado con e l  mismo calor qne t r a ía , g rac ias a oprimir l a  estampa snpe - 
8 r io r . Este procedimiento ofrece respecto a lo s  métodos conocidos antes 

citados l a  ventaja de una gran rapidez y l a  de que la s  herramientas 
prensadoras se conservan muy bien. A asto contribuye de modo especial 

l a  circunstancia de que e l pie prensado terminado se obtiene ya con 
sólo ap licar una vez l a  estampa superior y en una so la  operaeión.

10 Por este procedimiento puede elaborarse lo  mismo c r i s t a l  duro
que blando y permite ejecutarse con máquinas de trabajo  en su  mayor 

parto automático. Con preferencia una de e sta s  máquinas s s  provee de 

un tablero g ira to r io , que se encuentra por debajo del homo de fusián  
del c r i s t a l  y contiene cierto  número de estampas in ferio re s, por ejsm - 

18 pío de 6 a 12, y se hace avanzar periódicamente.
Aquí, por ejemplo en un puesto determinado de trabajo , se in - 

traducen a mano o mecánicamente en l a  estampa in ferio r  la s  puntas de 

lo s conductores de paso, en e l  siguiente puesto se introduce e l c r is  - 

t a l  líquido y en e l  inmediato se ap lica  l a  estampa superior y se rea - 
2c l i z a  e l prensado. En lo s  U lteriores puestos de trabajo  puede tener lu­

gar e l  enfriamiento paulatino de. l a  pieza prensada (dado e l  caso baje 
la  actuación de llam as), l a  eliminación de la s  rebabas sa lien te s y f i  - 

Raímente l a  toma o l a  expulsión del pie ya terminado de c r i s t a l  prsn - 

sado. s i  se comprueba que e l tiempo de detención de l a  pieza de traba- 
28 jo  en un puesto de la  estampa in ferio r  no basta  para re a liz a r  uno de 

lo s pasos o avances del procese, e l  mismo tratamiento puede re a liz a r  - 
se en dos puestos de trabajo  sucesivos. También entre e l  punto de in  ­

troducción de lo s alambres y e l puesto de carga del c r i s t a l  pueda in  - 
tercalarse  un punto, en e l que se oxiden loe alambres, s i  es neoesa - 
r io .

La cantidad de c r i s t a l  necesaria para l a  fabricación de un pie

3c



A# c r i s t a l  prensado con el tamaño usual para recip ientes de descarga 

e lé c tr ica , pesa solo unos pocos gramos. Por eso l a  dosificación  exacta 

de la s  diversas porciones de c r i s t a l  ofrece c ie rta  d ificu ltad . El cor - 

te usual de un cordón de c r i s t a l  sa lien te  del homo de fusión, por de - 

t ra s  de l a  boquilla de sa lid a  no puede ya v er ifica rse  en tan pequeñas 

cantidades de c r i s t a l .  Por este motivo en e l objeto del invento se u t i­
l iz a  c r i s t a l  muy flu ido graoias a un sobrecaldeo y l a  dosificación  se 

re a liza  únicamente por el tiempo de apertura de la  boquilla de sa lid a .

la  separación de la s  cantidades de c r i s t a l  necesarias para cada 
pie de c r i s t a l  prensado se re a liza  preferentemente abriendo periódica - 

mente durante un tiempo determinado una abertura de sa lid a  del horno 

de fusión , a l  principio cerrada y l a  cual se encuentra por encima de 
l a  estampa in ferio r  que se ha de llen ar con l a  masa de c r i s t a l ,  eayen - 

do e sta  masa de c r is ta l  líquido en forma de una gota. En una maquina 
de trabajo  automático se establece una dependencia forzosa entra e l mo­

vimiento de cada una de la s  estampas in ferio ras y l a  apertura y c ierre  

del homo de fusión. La duración de l a  apertura se determina por medie 

de l a  experiencia.
Al caer la  porción de c r is ta l  en forma de gota desde e l homo 

de fusión a  la  estampa in ferio r situada entonces per debajo de l a  aber­

tura de sa lid a , se presenta necesariamente cierto  enfriamiento de la  
porción de c r i s t a l .  El extremo trasero finamente estirad o  de l a  gota 

se en fría  rapidísimamente pues presenta una gran superficie de en fria­
miento con relación a la  masa de c r i s t a l  existente en e l l a .  Esta parta 

de l a  porción de c r i s t a l  se mantiene con preferencia a le jad a  del molde 
de prensado, con objeto de que l a  cantidad de c r i s t a l  que se ha de pren­
sa r , se encuentre en un estado lo  más uniforme posib le. Bato puede lo  - 
grarse por ejemplo mediante una t i je r a  diapueata por encima y muy cor - 
ca de la  estampa in ferio r que recibe l a  porción de c r is ta l  y entre cu .  

yos f i lo s  abiertos a trav iesa  l a  gota c r is ta lin a  y le s  casias f i l e s  se 

cierran a l momento que l le g a  e l  extremo ya demasiado enfriado do dicha
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33- enfriamiento de la  porción que cae de c r i s t a l  puede mantener­

se dentro de lím ites moderados mediante un apantallado térmico amplio 

o mediante caldeo del contorno del recorrido de l a  caída. A pesar de 
e l le  es aeessarie  sobrecalentar e l c r i s t a l  en e l  horno de fusión, esto 

os, ponerlo a una temperatura más a lta  de la  que so requiere para su 
elaboración en la  prensa. En e l caso de c r i s t a l  blando se ha comproba - 

do se r  conveniente por ejemplo una temperatura de 1450° C, mientras 
qne e l prensado, segán e l tamaño del p ie , se re a liza  a una temperatu - 

ra  más o menos reducida, aunque siempre bastante mono r . E l 8 obre caldeo 

llev a  además l a  ventaja de qne l a  masa fundida de e r ia ta l  cede f á c i l  - 
mente la s  inclusiones de aire y por consiguiente eon un heme de fusión 
de capacidad relativamente pequeña pueden fabricarse  cuerpos e r l s t a l i  - 

nos exentos de burbujas*
En el dibujo se i lu s tr a  esquemáticamente un ejemplo de ejeau - 

eión del invente, limitándonos a la s  partes necesarias para l a  inte - 

ligen cia  del mismo y e l  cual explicaremos a continuación. E l c r i s t a l  

fundido 1 se encuentra en e l  homo de fusión 2 hecho de masa re frac ta  - 
r ia .  El caldeo del mismo c r i s t a l  puede efectuarse per ejemplo gracias 

a l  paso de una corriente, que se introduzca y ae seque mediante des 
electrodos introducidos en la  pared del homo, debiendo introducir a l  

principio ca ler  desde fuera a l c r i s t a l ,  por ejemplo mediante un meche - 

re , para lo grar c ie r ta  conductibilidad in ic ia l .  En e l fondo del homo 
de fusión se encuentra una abertura 2, en l a  qne se introduce una be - 

q u illa  4. En e s ta  boquilla se encuentra e l  o r if ic io  de sa lid a  5 para 
e l  c r is te l  fundido. Para cerrar este o r if ic io  sirve un tapón 6 provis - 

te de una prolongación 6* en forma de gorrón y el cual cuando es nece­
sario  exm isa  del o r if ic io  áe sa lid a  e l c r i s t a l  endureeide. El tapón 
va f i j e  en e l  extreme in ferio r de una v a r i l l a  alimentadora 7 y deja l i ­

bre e l o r if ic io  de sa lid a  cuando se levanta dicha v a r i l la .  Para este 
objete l a  v a r i l l a  7 se une firmemente con una barra  tran sversal 8 sus­

tentada por una v a r i l la  impulsera 10 móvil en dirección v e r tic a l y 

guiada en un tubo 9. El movimiento de l a  v a r i l la  impulsora se deriva
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per ejemplo de una excéntrica 11, cayo aceionamiento se acopla con e l  

&e l a  mesa g ira to r ia . Cuando l a  v a r i l la  impulsora se empuja hacia a r r i­
ta , e l  tapón 6 deja l i t r o  e l  o r ific io  de sa lid a . Para poder a ju sta r  e l 

tiempo de apertura se ha previsto la  posib ilidad  de prolongar l a  v ari - 
l i a  de empuje, colocando por ejemplo en su extremo in fe r io r  un casque - 

te 12, que por medio de una rosca puede ato rn illarse  más o menos y rea­
l iz a r  de este modo una variación en l a  longitud do dicha varilla#

Requiere un cuidado muy esp ec ia l l a  selección de lo s m ateriales 
para la s  partes que se ponen en contacto con e l c r i s t a l  liqu ido, pues 
adquieren una temperatura clavadísima y están  expuestas tamtián a ata  - 

ques químicos, como m aterial para e s ta  to q u illa  4 y e l  tapón 6 han da - 
do muy buenos resultados lo s  métalos de elevado punte de fu sión , capo - 

cialments e l molibdeno. Temblón l a  v a r i l la  alimentad ora se hace proís - 

rent emente de molibdeno. Ahora bien, mientras que estas partes de l a  

y a r l l l a  alimentad ora 7 y de la  boquilla 4, que se inmergen en l a  masa
y
fundida de c r i s t a l ,  son suficientemente re sisten tes s i  es la s  hace per 
ejemplo de molibdeno, la s  superfic ies de esteta partas oubisrtas de c r is ­

ta l  necesitan una protección especial para que no so quemen en 01 aíro  
atmosfórleo. Para esto objeto durante el servicio  so envuelven do un 
gas protector usual, especialmente de nitrógeno o da una mezcla da hi - 

drogóno y nitrógeno. A l a  cara exterior ds l a  boquilla 4 so llev a  s i  
gas protector por ejemplo por una tubería 13. Para proteger l a  v a r i l la  

alimentadora 7 ss  la  envuelve con un espacio intermedio por un tubo do 
eerámiea 14, an e l que puedo entrar por abaje el c r i s t a l  líqu ido, l a  

parte superior 7 ' ,  de l a  v a r i l la  alimentadora 7 so hace de un m aterial 
resisten te  a l calor, que no se ataque a la s  temperaturas d sl a ire  atmos­
férico  a l l í  ex isten tes. E l hacer toda l a  v a r i l la  alimentadora del indi L 

cade m aterial no tiene objete, pues este  m aterial no presenta a l  mismo 
tiempo a  la s  elevadas temperaturas l a  re sisten c ia  química y mecánica 

necesarias# l a  parte 7 ' unida firmemente eon l a  v a r i l la  alimentadora 

7 y l a  parte superior de e sta  v a r i l la  7 se proveen de un o r if ic io  Ion -
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gitudinal 15, qua dasamboea *1 lado do dicho v a r illo . Al míame o r i í i  - 

eio so empalmo una tu to ría  16, por l a  que ae intre4h.ee e l gas proteo - 
to r. Bl eapaoio intermedio entre l a  v a r il la  alimentadora 7 y e l tubo 

de cerámica 14 e stá  per arriba cerrado hasta un pequeño o r ific io  y per 

cate pasa e l  gaa protector a l a  atmósfera lib re  y a l l í  ae quema.
Cuando se levanta el tapán 6, e l c r ia ta l  fundido fluye del o rí - 

f io io  de sa lid a  5 y cae en forma de una gota 17, cuyo tamaño dependa 
antro otras cosas del tiempo Ae apertura ajustado mediante e l contaoto 

roseado 12, cayendo a l a  estampa in ferio r  18 que l a  espera exactamente 
por debajo del o r if ic io  de sa lid a , picha eetampa e s tá  sustentada per 

una masa g ira to r ia  20 que ao hace g ira r  periódicamente alrededor dol 
ojo 19 y on la  que están d istribu id as v ar ia s  da e sta s estampas in fa - 

r ie re s , por ejemplo 6 á 12, on un círculo 1 ecneántrieo a l  ajo do re - 

taeión. En l a  estampa in ferio r  so encuentra una matriz 21, que corres­
ponde a la  cara in ferio r  del pie da c r i s t a l  prensado que so ha da f a  - 

b r isa r . En la  misma matriz so encuentran metidos loa alambras a puntas 

22 para e l paso de la  corríante.
La gota de c r i s t a l  17 se e s t i r a  dejando por detrás un hilo la r ­

go. Aun cuando l a  d istancia v ertica l entre e l  homo de fusión  y l a  e s ­
tampa in ferio r no se esoo ja  innecesariamente grande y e l ca lo r  i r r a  - 

diado per e l  homo de fusión mantenga e l espacio do caída a una tempe­
ratura bastante elevada, no puede evitarse que dicho h ilo  de c r i s t a l  

calentado se enfríe tanto que se endurezca. Si se le  dejase l le g a r  a 
l a  estampa in ferio r en este estado, se debería é sta  calentar tanto que 
tambián se volviese a  fundir e l h ilo  c r ista lin o  endurecido y formarme 

una masa homogénea con la  restante porción do l a  gota c r is ta l in a . Para 
ev ita r  esto caldeo posterior, so prevá en e l ejemplo Ao ejecución ilu s­

trado un dispositivo  para cortar a l extremo fuertemente enfriado da la  

gota, d ispositivo  que so construye como t i je r a .  E sta so oompons per 

ejemplo do dos hojas 23, 24, colocadas do t a l  modo que l a  d istan cia  

del f i lo  do una do la s  hojas a l  c r i s t a l  sea igual a l a  d istan cia  de la  

o tra .
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Cuando la  masa más caliente de la  gota c r is ta lin a  ae encuentra 
ya por debajo del plano de corte de l a  t i je r a  y e l  extremo máa f r íe  de 

dicha gota se encuentra todavía precisamente por encima del indicada 

plano, l a  t i je r a  se c ie rra , con lo  cual se corta y separa e l  extremo 
más f r ió  17 de l a  gota* Este trozo sa llev a  inmediatamente a un cesto 

de caída mediante un dardo de aire comprimido introducido por la  boqui­
l l a  28. El accionamiento de la  t i je r a  y e l  mando del aire  comprimido 
ae acoplan preferentemente de modo so lid ario  con e l movimiento de la  

mesa g ira to r ia . El tiempo de apertura de la  boquilla ds sa lid a  por un 
lado y e l  momento del corte por otro lado, deben concordarse entre s í  

de modo que la  porción 17* de cada gota c r is ta lin a  que lle g a  a l a  es - 
tampa in fe r io r  presente todavía la  flu id a s  necesaria para e l  prensado 

y además e l peso proscrito . La experiencia ha demostrado que emboe re­

qu isitos se cumplen de modo sa t is fa c to r io .

La porción in ferio r 17* de l a  gota de c r i s t a l  cae en l a  estampa 

in ferio r  18 situada en l a  posición o puesto in ic ia l y luego l a  mesa 

g ira to r ia  se sigue haciendo g ira r  a  otro puesto de trabajo . Gracias a 
este  se coloca por un lado una estampa in ferio r vacía per debajo del 
o r if ic io  de sa lid a  5, que del modo ya descrito puede cargarse con otra 

gota c r is ta lin a , mientras que por otro lado sobre l a  estampa in fe r io r  

cargada se ap lica  otra estampa superior, que eontiene una matriz para 
l a  parte superior de l pie c r ista lin o  prensado y de l a  masa ds c r is ta l  
moldea e l  pie prensado con e l calor primero que había arrastrado l a  
masa desde el heme de fusión.

, La fabricación  de p ies de c r i s t a l  prensado con este c r i s t a l  in - 

traducido en estado líquido en el puede tambián naturalmente
rea lizarse  cuando no ex iste  una multitud de estampas in ferie re s sobre 

una mesa g ira to r ia , sino sólo una estampa única, ps. emplee s in  embar - 
ge de l a  mesa g ira to r ia  supone un ahorro esencial de tiempo, pues pus - 

den simultáneamente rea lizarse  diversas operaciones y entre lo s  prsn - 

sadoe sucesivos solo se pierde e l breve tiempo necesario para el avan -
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ce de l a  mesa g ira to r ia .
La idea del invento se ha descrito antes con relación a un p ie 

de c r i s t a l  prensado. El mismo procedimiento y disposiciones de cene - 

tracción correspondiente pueden sin  embargo emplearse también para la  

fabricación de otras piezas de c r i s t a l  prensado destinadas a reoipien - 

te s  e léc trico s de descarga. De este  modo se pueden per ejemplo fab r i - 

car de c r i s t a l  prensado sócalos para válvulas e léc tr ica s de descarga*

Se entiende por un zócalo un cuerpo f i ja d o  por ejemplo unido por más - 
t i c ,  exteriormente a  un recipiente cerrado de vacie, cuerpo que llev a  

lo s  contactos de empalme. Estes zócalos se han hecho hasta ahora pre - 
ferentemonte de resin a a r t i f i c i a l  o de cerámica, pero e l  invento permi­
te ahora l a  fabricación  de estos sócales do c r i s t a l  prensado. Del mis - 
mo modo pueden hacerse por e l procedimiento descrito piezas a is lan tes 
para montarse dentro de recip ientes e léc trico s do descarga, por ejom - 
pío puentes a islad ores, en lo s  que se metan a presión dado e l caso con­

ductores m etálicos. En esto s cases se tra ta  de cuerpos c r ista lin o s 
con peso relativamente pequeüo, a lo s  que se imponen condiciones muy 

rigurosas por lo  que toca a la  modelación limpia y exacta y a l a  homo - 
geneidad del c r i s t a l .

N O T A

La presente patente, consta de la s  siguientes reivindicaciones!

1. - Disposición para l a  fabricación  de piezas de c r i s t a l  prca - 
sado, especialmente un pie de este c r i s t a l ,  para recipientes e léctricos 

de descarga, caracterizada porque una porción de c r i s t a l  liquido del 
pese mínimo neoesaric para e l  pie de c r i s t a l  prensado se transporta 

desde e l  horno de fusión a  la  estampa in ferio r  provista da le s  eenduo - 
teres de paso, ds l a  herramienta prensadora e inmediatamente se moldea 
con e l mismo calor mediante aplicación de l a  estampa superior, p rsfs  - 

rentóme ate por una so la  ves, para obtener e l pie de c r i s t a l  prensado,



8. - Bisposieión según lo  reivindicado an a l panto 1 , earaeteri - 
zado porque a l c r i s t a l  o vidrio  fundido eaa libremente desde usa abar - 

tura dejada lib ra  pasajeramente del horno de fusión a l molda da prensa - 
do.

5. .  Disposición según lo  reivindicado en di punto 1, earaeteri - 

zada porque e l c r i s t a l  existente en e l homo de fusión se eebrecaldea 

tanto (tratándose de c r i s t a l  blando por ejemplo a unos 1+460* 0) que

se tom a fluido y forma g o tas.
4. - Disposición según lo  reivindicado en el punto 1, caracta - 

rizada por el empleo de una mesa g ira to r ia , que se hace avanzar a impul­

sos y l a  cual sostiene una multitud de estampas superiores dispuestas 
a lo  largo de un circulo eonoóntrice a l  ojo de g ire , y de la s  oualea 

se encuentra cada vez una per debajo del o r if ic io  da sa lid a  del homo 
de fusión y en e l sigu iente puesto de trabajo  coopera con una estampa 

superior estacionaria y de l a  que sólo existo  una.
8. - Disposición según lo  reivindicado on o l punto 2, oaracteri - 

zade porque se certa ol extremo más f r ío  do l a  gota de c r i s t a l  que cate 
del homo do fusión.

6. - Disposición según lo  reivindicado on o l punto 1 y siguien - 

to s , caracterizada porque en e l lado in ferior del homo de fusión -2- 
se in serta  una boquilla -4- que se mantiene cerrada mediaste un tapón

amovible, que se coloca on ol extremo in fe r io r  do una v a r i l la  alimenta - 

dora -7- móvil on dirección v e r tic a l.
7. - Disposición según le  reivindicado on el punte 6 , earaeteri - 

zada porque la s  partes de l a  boquilla que se ponen en contacto con ol 
c r i s t a l  fundido, la s  del tapón y la s  de l a  v a r i l la  se componen de un 

metal de elevado punto de fusión , en especial de molibdeno.
8. - Disposición segón lo  reivindicado en el punto 7, caracteri­

zada porque la s  superficies expuestas a l  a ire  atmoefórieo de la s  partes 

metálicas calientes se envuelven por un gas protector.
9. i- B ispositión  según lo  reivindicado en loe puntos 6 á 8, os -
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raeterizada porque l a  v a r i l la  a l imantadora -7- e sta  circundada de un 

espacio intermedio, en e l  que puede entrar e l c r i s t a l  flu id o , por un 

tubo cerámico -14- y la  parte del espacio intermedie llen a  del c r i s t a l  

flu ido  se atraviesa por un gas protector introducido preferentemente 
0 por un o r if ic io  longitudinal de dicha v a r il la .

10. - Disposición según lo  reivindicado en e l punto 6, caracte - 
rizada porque l a  v a r i l la  alimentad ara se sostione mediante una travio  - 
sa  -16- por una v a r i l la  do empujo -10- guiada v ertí calme mt e y l a  vari - 
l i a  de empujo, cuya longitud oa preferentemente variab le , se levanta

10 mediante una excéntrica acoplada con l a  mesa g ira to r ia  -20-.
11. - Disposición según lo  reivindicado en o l punto 5, car acto - 

rizada porque l a  t i je r a  se compone de dos láminas móviles una hacia 
otra -25, 24-, cuyos f i lo s  so encuentran en e l momento del corte en e l 

centro del c r i s t a l  y cuyo movimiento se acopla coa el accionamiento

18 de la  mesa g ira to r ia .

12. - Disposición según lo  reivindicado en e l punto 11, earae - 

teriza&a porque junto a l a  t i je r a  se dispone una boquilla -25- por la  
que (preferentemente solo a impulsos) sa le  aire comprimido para e l i  - 

minar per soplado lo s  extremes cortados de l a  gota de c r i s t a l .

2o 13. - Disposición para l a  fabricación de piezas de c r i s t a l  pren­
sado para recip ientes elóctrioos de descarga -

Según se describe y reivindica en esta  memoria descrip tiva y 

en lo s  planos explicativos que se ac anpaSan.
La oual consta do diez hojea, fo liad a s  y e sc r ita s  a  máquina por 

28 una so la  cara.

M ad rid , a  3 u l io  do 1 9 4 4 . -
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