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MORIA DESCRIPTIVA

pera solicitar Patente de Invencién en Espafia, por:

"UN _ELECTRODO DE VALVULA Y METODO DE PRODUCIRIOM,

a nombre de STANDARD EILECTRICA, S. 4., domiciliada

en Madrid, caslle de Ramirez de Prado, numero Ty

Este invento se refiere a filamentos para vélvula de vacto ¥
més particulermente, al método para hacer filamentos espirales de v&l-

vule de vaclo y los filamentos asi producidos.

En los filamentos de vdlvulas de vaclo, particularmente cato-

dos filiformes paré vélvules disefindas para operar & altas frecuencias,

los requerimientos de espaciacion del filamento pueden ser muy criticos.
wil; For ejemplo, en cierto tipo de védlvula, la espaciacién entre filamento

;1N rejillges del orden de 0,040 de pulgada. En tales vélvulas, el fila~
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mento es generalmente un hilo relativam@nt o0 ¥ puede torcerse

o combarse durante la carburacién o formacion del mismo. Esta tor-
cedura o combado puede desquiciar por completo las caracteristicas

de la vélvula.

El invento tiene por uno de sus fines el impedir tales di-
ficultades utilizando un nuevo método para producir filamentos en
espirsl.

Ademés, la préotica de este nuevo método puede producir un
f}iamento que est& carburado solamente en el exterior,y otro f£in del
invento, filamentos en espiral carburados solamente en 1a superficie

de la espiral.

De acuerdo con una caracteristica del invento, filamentos
espirales, de una o varias espirag, se formaﬁ y se atornillen des-
pués a un manguito hecho Qe carbon u otro material si s6lo se desea
la formacién, roscado pars recibir los filamentos. El conjunto se
calienta a una alta temperatura. BEste caldeo sirve para formar el
filamento y si se utiliza el menguito de carbén, también carbura o
carbura parcialmente el filamento. Preferiblemente, peara carbure-
cién, el filamento espiral se lubrice con grafito coioidal al gorni-

llado en la manga. ' .

Como el filamento espiral queda firmemente sujeto en su si-

tio en el manguito roscado, el filamento nc tiene ocasién de torcer-

se o combarse durente el caldeo. Ademés, tods vez que solamente la

superficie exterior del filamento espiral estf& en contacto con el
bloque o manguito, este superficie exterior es carburada en mayor

grado. que la superficie interior cuando se usa un blogque de cerbbdn.

El invento, sus fines g caracteristicas, quedarén mejor
entendidas por la siguiente descripcion del mismo, hecha con refe—

rencia a los sdjuntos dibujos,en los cuales:

Lg Fige 1 ilustra uns disposicion para practicar el proceso

¥ producir filamentos de acuerdo con el invento.
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,§4O La Pig. 2 es una ilustracion de un solc filamento espiral.

LesFig® 3 ¥y 4 son vistas lateral y de frente de un filamenb

tetrefilar, ¥

La Pige 5 es una seccién de un filamento indicando el efecbH

de carburacién en la superficie exterior.

45 Haciendo primero referencie a la Fig. 1, 10 y 11 representan
dos alambres filementos espirales conectados en serie én un extremo
para proveer unaiforma conocide de devanado de filamento bifilar. Es-
tos alembres estén generalmente sostenidos por una piezs de sustenta-
ci6n 12 que se extiende en el interior de la espiral y sujeta & los

50 extremos conectados del filamento. En muches védlvulas de potencia,
los alzmbres de filamento se hacen de tungsteno y frecuentemente son
toriados pare aumentar su emision electrénica. Los alambres pueden
estar en forme ddctil al arrollarlos originalmente y entonces es de-
seable el que estén formados antés de incorporarlos a la vélvula pere

55 evitar la distorsion o torcedura de los alambrgs debido & las temsio-
nes que puedan existir en los mismos. Esta denominada formacion de
los alambres se efectoz calentandolos a temperatura cercana al punto
de fugion de los mismos o, por lo menos, a incandescencia. Después
de este tratamiento por el calor, en.partiéular'los alambres de tungs-—

60 teno, se hacen més rigidos que antes, aunque también son mss fragiies.
Ademés, en el oamo de alembres de tungsteno toriados frecuentemente
se desea trater estos filamentos para producir la carburacién. Este
tratamiento también requiere caldeo a una temperstura relativamente
alta después que el slambre ha sido cublerto por una composicion de

65 carb6n. Durante esteltratamiento por el calor, el filamento puede
combarse o d eformarse producienao asl errores en le espaciaocién del

- filamento con respecto a otros electrodos de las vélvulas de veclo.

Toda vez que en muchas védlvulas, estos espacios, entre electrodos son

relativamente pequefios y muy criticos, esta variacién en la espaciacién

70 tiende a producir errores en las caracteristicas de las vé&lvulas.
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De acuerdo con el invento, a fin de evitar estos fallos en
los filamentos, el filemento espiral consistente en los devanados 10
¥ 11 se atornilla en un blogque o manguito previamente prepsrado 13,
que est& provisto de una ranurs roscada internamente 14 de la dimen-
sién y paso de rosca apropiades psra recidbir la espiral y retenerla en
su sitio durante el caldeo. La unidad complete se coloca entonces en
un éalentador 15, que puede ser, por_ejemplo, una bobina suministrada
con energla de caldeo & través de las conexiones 16 y 17. Durante el
proceso de caldeo, la espiﬁal ranurada 14 retiene el zlambre firmemen-
te en su sitio,'de modo que después que sl alambre se,fa formado, ten-
dré la forma spropiasde ¥ no se deformars.

Si el menguito 13 se hacd de carbén, entonces el filamgnto
10, 11 se carbura al mismo tiempo gue tiene lugar la formacién. Cuan-
do se desea la carburacion, los alembres de filamento, preferiblemente
se lubrican con una suspensién_de grafito coloidal en el momento en

que son roscados en el blogue 14.

Se ha de observar, ademés, que un filamento tratado de acuerdo
con el invento,generalmente sers carburado principalmente en ia suﬁer-
ficie exterior de la espiral cilindrica. En la Fig. 5 se muestra una
vista transversal de un alambre de filamento ampliado en gren escals
para ilustrar esta caracﬁeristica. En esta figura se muestra que el
alaﬁbre filamento 50 sers& carburadc en una seccién 51 que correspondé
al borde exterior de la espiral. Naturalmente, cierto grado de carbu-
facién puede ocurrir en la superficie interna de la espirel, tambien
debido al lubricedo de grafito. Sin' embargo, la mayor paxté del calor
ge aplica al exterior, ssi como la meyor cantidad de carbénz ¥ por es—
ta razén la carburacién tendré lugsr mayormente en la superficie exter-

na del filamento espiral,

Esté claro que los blogues o mangulitos utilizedos para carbu-
rar el filamento pueden utilizarse de nuevo para el tratemiento de va-
rios filamentos y no necesitan ser reemplazados por otros nuevos para

cada filamento a tratar,.
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Se debe hacer observar que, en muchos casocs, los alambres
filamentos pueden tender a ensancharse al intentar atornillarlos
en el manguito, en la forma en que lo.hacen ciertos embragues de
resorte. A fin de evitar esta dificultad, si los alambres son lo
suficientemente flexibles para tender & ensancharse de esta forme,
es conveniente que la seccibn roscads se tome en el borde de avan-
ce de la espiral, de modo que, en vez de producir una tendencia al
ensanchémiento, la tendencie serd a la contraccion del filamento a
medide que se atornilla. En muchos cesos, las yarillas de susten—
tacion 12 tendrén rigidez suficiente para servir a este fin. Sin
embargo, en el caso de que las varilles de sustentacidén no sean
suficientemente rigidas para é;to, se puede proveer una herramients
especialyque se fijers sl filamento en el borde de avance para me-~

terlo en el manguito.

Le fig. 2 ilustra un filamento de una sola espiral. Esté
claro que el invento puede ser gplicado, no solamente a filamentos
bifilares de doble espiral, segun se muestira en la Fig. 1, sino
tembién a cualquier filamento espirel independientemente del ntGmero
de espiras del misme. 3EBn ésté figure,ls espiral unica se muesire
en 20 proiista de una verilla de sustentacion y conexién de retorno

para el filamento.

En les Figs. 3 y 4 se muestra el denominado filamento te—
trafilar. En esta disposicién se proveen cuatro espirales_separa—
das, 31, 32, 33 y 34. Les espirales 31 y 32, junto con una verilla
de sustentecion 35, forman un devanado de'filamento bifiler similar
al que se muestra en la Fig. 1. Los filamentos 33 y 34, junto con
la varilia de sustentacion 36, forman un segundo filamento bifiiar
similar al que se muestra en la Fig.‘1. Los dos elementos de fila—

mento son entonces tratados juntos pers formar la unidad bifilar

' complets segtn se muestra en las Figs. 3 y 4. En la practica, las

cuatro conexiones separades de filamento de 31, 32, 33 y 34, y las

conexiones separadas de verillas de sustentaci6n, son sacadas
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frecuentemente fuera del z6calo de la vdlvula pars formar terminales
fijos. Usualﬁente, entonces, las dos éspirales dobles provistas se
conectan en serie, por ejemplo, conectando juntos lds alambres 32 y

33 en el zocaio y suminisirando la energla en las conexiones 31 y 34.
Bl filamento tetrafilar forme entoﬁces una espiral de cuatro roscas

gue puede atornillarse en un manguito o blogque en forma simil&r & la
descrita anteriormente y las unidades completas tratades de la misma

manera.

Se ha encontrado que los filamentos de espiral tratados de
la menera aqul descrita, en particular los filamentos de tungsteno
toriados, cuando son tratados con up manguito de carbén de modo que
se produzcan filamentos de tungsteno toriados y carburados, no sola-
mente mejor;n en funcionemiento, debido a la ausencia de distorsién
que, generalmente, acompatia el caldeo y formacién normal‘de filamen—
tos, 8ino que producen una emisién mejorada que, en algunos casos,
es equivalente a casi el doble de la emisié6n de filamentos formados

¥ carburados en la forma corriente.

Debe quedar'entendido,.desde luego, que la anterior descrip-
cion es tnicamente uné forma preferida de la utilizacion del inyento.
También debe quedar entendido que, en la mayor parte de los casos,
los glambres filamento no estaran hechos de un material tan fuerte
como el qﬁe se muestre en los dibujos y seran gensralmente de tamafio

mas pequetio,

La carburacion puede conseguirse sosteniendo el filamento
en un mandril central d& carbon u otro material, tal como cerfmico,
gue pueda soportar el caldeo ?ecésario. La unidad puede pintarse,
entonces, con érafito coloidii, o introducida en carbén granulado y
calentada a temperatura de carburacién. Se pﬁede pProveer ung rosca
u otra depresion en el mandril y el filamento ser retenido de esta
forma en posicion durante el simultaneo caldeo &'carburaciOn.

/claramente
Debe de quedar también entendido, que el invento incluye no

solamente el tratamiento de filamentosen espiral en esta forma,
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,J sino la carburacidén y formacion simultdnea de filamentos por la in-
gercion en cuzlquier blogue de carbén de forma apropiasda y tratamien-
to subsiguiente por el calor o por otros tratamientos segin queda

170 explicado independientemente de la forma del filamento.

Aunque la descripcioén especificada se ha dirigido a catodos
filiformes, debe quedar entendido que el invento aplica & cualquier
forme de electrodos filiformes, por ejemplo, a electrodos de rejilla

filiformes.

175 Muchas otras modificaciones y ejemplos del invento serén

~ aparentes para aquellos peritos en la materia.

Este invento corresponde & una solicitud de Patente formu~
lada en los Estados Unidos del Norte de América, el 11 de Marzo de
1942, sefialado con el N§ 434.269 y se acoge, por lo tanto, a los

180 beneficios que otorgan los convenios internacionales en vigor.

m e e e e e e e e e e HOTA === mmmm - — - -

Los puntos de invenci6n propia y nueva que se presentan
para que sean objeto de esta Patente de Veinte afios son los siguien-

tes:

185 1 - E1 método para producir electrodos filiformes en espi-
ral que inoluye la formaci6n de una espiral de la forma deseada de
alambre de filamento ductil, el roscado de dicha espiral eh un man-
guito previamente preparadg provisto con una ranure en espiural para
encajar dicho filamento espiral y calentar el conjunto de filamento

190 y manguito a una temperatura suficientemente alta para formar dicha
egpiral y, de este moé.o,:' suprimir las tensiones internas gue puedan

causar la deformecit6n de dicho filamento.

2 - El1 método, de aocuerdo con el puntc 1, en el cual dicho

‘manguito se hace de carbén,con lo que dicho filamento es carburado,

195 por lo menos, parcialmente, al mismo tiempo que se forma.



-1 3 - El método para prodﬁdir ele;ZZodos filiformes pars val-
vulas de vaclo carburéndolos y forméndolos simuli&neamente que incluye
la formacion de filamentos de la forma deseada con alambre de filamen—
to ddctil colocando el alambre de filamento una vez que tiene dada la

200 forma en medios de carbon sustentadores, previemente conformados, para
mentener dicho filamento en diche forma deseada y calentando dicho

conjunto de filamento y medios sustentad res.

4 - El método para produclir electrodos filiformes espirales
carburados que incluye el hacer una espiral de la forma deseada de
205 alamﬁre de filamento toriado, roscando dicha espiral en un manguito de
de carbén previamente preﬁarado provisto con una ranura ggxecial'para
encajar dicho filemento espiral y calentandc el conjunto de filamento
¥y manguito para producirila carburacién por lo menos, parcial, de di-

cho alambre de filamento.

210 5 — E1l método,de acuerdo con el punto 4 que, ademés,incluye
el lubricer dichea espirael con grafito coloidal al tiempo de roscarlo

en dicho manguito.

6 - E1 método, de acuerdo con el punto 4, en el cual dicha
espiral es sostenida en el extremo de avemce de la misma duranie el

215 proceso de roscarla en dicho menguito.

7 - E1 método, de acuerdo con el punto 4, en el cual se da

a dicha'espiral.la forme deun devanado de filamento bifilar.

8 - Bl metodo, de acuerdo con el punto 4, en el cual se da

a dicha espiral.la forma de un devanado de filamento tetrafilar.

220 A 9 - Bl método para preiucir la -carburacién de electrodos
filiformes paravélvulas de vaclo gque incluye la sustentaci6n del elec—
trodo en un soporte relativamente rigido, cubfiendo la superficie exter—‘
na dé dicho electrodo con carbén y sometiendo el conjunto a una tempe~

ratura de carburacitn.
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10 ~ El método de producir la carburacion de electrodos

filiformes,de acuerdo con el punto 9, gque, ademés, incluye sostener

dicho electrodo filiforme en forma relativamente fija durante dicho

caldeo.

11 - E1 m¢todo, de acuerdo con el punto 9, en el cual dicho
soporte, relativamente rigido, sirve tembién de carbén envolvente de

dicho electrodo.

12 - Un electrodo filiforme gue incluye una espiral de alam—
bre de tungsteno, siendo la superficie exterior de dicha espiral pri-

meramente carburada.

13 ~ Un electrodo filiforme, de acuerdo con el punto 9, en
el cual dicha espiral es la doble espiral de un devanado de filsmen-
to bifiler.

14 - Un electrodo filiforme, de acﬁerdo con el punto 9, en

el cual dicha espiral es ia espirel cuddruple de un devanado de fila~

mento tetrafilar.

15 -~ Un electrodo de vdlvula ..y método de producirlo.

M- e e s e G em e em MR e Mes sm MR e e A et mm W M e e M e P W e e e e e

Tal y como se ha deacrito en la Memoria que asntecede, repre-

sentado en los dibujos que @e acompefian y a los fines especificados.

Esta Memoria consta de nueve hojas escrites por una sola.

caxre.,
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