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MEMORIA DESCRIPTIVA

PARA SOLICITAR PATENTE DE INVENCION EN ESPANA

" por: PERFECCTONAMIENTOS EN LA FABRICACION DE PRODUCTOS EN CUYA

CONMPOSICION ENTRE EL SELENIO

a nombre de STANDARD ELECTRICA, Sehe domiciliada en

‘Medrid, calle de Ramfrez de Prado ne? 7
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El presente invento se refiere a un método mejorado de
tratamiento del selenio, por medio del cual se obtiene an una

forma nuevae

Cuando se emplea el selenio en la fabricacién de rectifi-
cadores eldctricos o cflulas foto-eléctricas se aplica generalmen-
te a placas base de metal en forma de polvo, que se extiende sobre

las placas y después es sometido a calor y presién para formar
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una capa adherente.
De acuerdo con el presente invento, se provee el sele-
nio en forma de una mass afelpade de fibras similar é la lana-
de cristal. Ista clase de fisltro o lana de selenio puede fa—
bricarse en forma de hojas o tiras continusas de cualquiér ETUeso
que se desee. Del fieltro pueden cortarse discos o piezas de‘cual-r
quier forma adecuada. Estas Ppiezas pueden ser del tamaiio apropiado‘
para ser prensadas. directamente sobre las placas base para for-
mar el recubrimiento deseado para rectificadores o células foto—
eléctricas que después son tratadas y completadas de acuerdo °
con cualguiera de los medios conocidose. .
Fl fieltro o lana de selenio puede producirse de acuerdo
con el invento, esparciendo selenio fundido desde una o mas bo-
quillas, por medio de aire o gas a presién. El selenioc se for-—
ma en fibras-inmediatamente s la salida de la boguilla y las fi-
bras se entremezclan formando una masa de lana floja. Como se
explicara en detalle més adelante, los aparatos de pulverizar

pueden ser similares & los utilizados para pulverizar metales

_sin llama. La boguilla de pulverizar consiste en un tubo interior

estrecho, cuya boca esta circundada por una bogquilla anular, &
la que se puministra aire comprimido para impéler el se}enio ¥y
el suministro de selenio al tubo interior puede controlarse por
medio de una vilvulas

£l invento se explicard con referencia a 1o0s dibujos que i
se acompafian, en los cualest

La fig. 1 muestra una vista en perspectiva de los apara- ;
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tos pera producir el fieltro o lana de selerio, de acuerdo
con el invento.

La fig. 2 muestra una vista lateral del dispositivo, des=—
de el cual se esparce el selenio.

La fig. 3 muestra un detalle de la boquilla pulvériza&ora

La fig. 4 muestra una vigta superior de parté de una ti-
ra de fieltro de selenio que ha sido pulverizado sobre una pla-
ca de metal.

La fig. 5 muestra una seccibn transversal de la fig.4

En la fig. 1 de los dibujos que ge acompaflan se muestra
una perspectiva de un aparato para producir el fieltro de sole—
nio y en la fig. 2 sé muestran detalles del dispositivo, desde
el cual es pﬁlverizado el selenio para formar el fieltro.

El aparato esta montado en un compartimento construido
alrededor de un bastidor rectangular 1 de &ngulo de ﬁierro. Las
partes superior y laterales del compartimento se han gquitados &
fin de mostrar las partes interiores. Sustentado en la parte
superior del bastidor, sobre las bases transversales, se en-—
cuenira el pulverizador de selenio 2 que incluye un tanque me—
tdlico hueco calentado eléctricamente, cuyos detalles se mues-
tran en la fig.2. Hay otro nimero adecuado de boquillas pul-
verizadoras 3 (no se muestran en la fig.1) fijadas a través
del fondo del tanque pulverizador. El selenio se calienta en el
tanque a una temperatura superior a 2208 C. para‘mantenerlo fun~

dido y es soplado a través de las boquillas por medio de aire

comprimido suministrado a través de las tuberfas 4 (fig.1)
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alimentada cada una desde una, tuberia principal 5 que pasa a
través de la caja de caldeo 6. El suministro principal de airs.
gse controla por una valvula de reduccidn T y valvulas indivi-

duales 8 controlan el suministro de sire a las tuberias 4. Un

termémetro § y mandmetro 10 se proveen para el suministro prin-
cipal de aire. V&lvulas individuales 11 (fig.2) se proveen pa-—
ra las quuilias 3 para controlar el suministro de selenio fun-
dido.

El pulveizador de selenio que se muestra en la fig.2 ine-
cluye un tanque metflico 12 fijaco en el interior de una cubierta
13, recubierta con lana de amianto o similar. El tanque y cubler-
ta van fijados a la placa superior 14, por medio Ge barras 15,
que también soportan las tiras metalicas 16 que forman un basti-
dor rectangular que circunds el tanque 12 y que soporta un nimero
de bobinas eléctricas de caldeo 17 contra los cogtados del tan-
que 12. Se proveen tiras adicionales de caldeo 18 debajo del
tanque . Se¢ provee uha tolva 19 para cargar el selenio.en el
tancue que tiene la tapa 20. Se prevee una regleta de profundi-
dad pera medir la cantidad de selenio en el tancgue. Consiste
de un alambre 21 que se introduce esn el tanque y que cuelga a
través de una ranura 22 en el borde superior de la tapa 20.
£l algmbre 21 lieva un disco qeu se muestra por puntos en 23

que cierra el extremo inferior de ia tolva ; también se provee

un mango 24, para las regleta de profundidade Un termostato 25

que se introduce en el tangue 12, se provee para coantrolar la

T U1 St 1B
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la temperatura del selenio.

Detalles ce la boquilia 3 se muestran en la fige3s, Cada
una consiste de una tuberia interior 26 que tiene un pequiip
orificio en su extremo inferior, que puede cerrarse por medio
de un punzdn 27. Circundafo la parte inferior del tubo 26 hay
una camisa anular 28 gque tiene un pequeiio orificio en el extre-

mo opuesto de la tuberia 26. La tuberia de aire 4 entra dentro

e esta camisa 28. Tl selenio os alimentado a la tuberia inte—

" rior 26 y el aire sopladc a través de ia tuberia 4 lo impele

a través del orificio infe-ior ¥y casi inmediatamgnte se 20lidie
fica en forma de fibra. Por la elievacidn o descenso del pun-—
zén 27 se regula o se corta el suministro de seleanio.

Haciendo de nuevo reierencia a la fig.1, una banda sin
fin 29 es movida continuamente en la direccidn de la flech§
sobre los rodillos 30, 31 y 32 por medio de un motor eldctrico
33. Fl sistema motriz incluye un engranaje de velocidad variable
34 por medio del cual se ajusta la velocidad de ia banda. La par-
te horizontal de la banda pasa por debajo de'las boquillas 3
del pulverizador 2. El selenio que sale de las boguillas se so-
lidifica en forma de fibras finas que- se consolidan sobre 1a-banda
y Fforman un fieltro flojamente mezclado, segin se muestra en las
figs.>4 ¥ 5. E1 grueso del fieltro depende del nlmero de bogui-
llés, de la velocidad a gque se pulveriza el sclenio y de la ve-—
lo.idad de la banda 26. Una plataforma fija hoxizontal 35 colo=-

cada cerca de la banda 29, donde da la vuelta sobre el borde del
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cilindro 32 se emplea para interceptar la tira de fieltro que
se forma continuamente ¥ sacérla del aparato. Se provee un tu-
bo de escape 36 para dar salida a los humos indeseables del
inte—ior del aparato.

La espaciacién de las boguillas 3 y su distancia de la
banda 29 debe ajustarse de moto que el fieltro de selenio'obte-
nido sea de grueso uniforice.

¥] fisltro o lana fabricado de este modo puede alﬁace-
narse en rollos si se desea y puede cortarse en discos del ta-—
mafio. y forma adecuados para ser prensados directamente sobre las
placas base de metal en la fabricaciln de reétificadores, célu-
las foto-eléctricas, ctce

Como proceso alternativo, las places base de metal pue-—
den alimentarse desde el lado izquierdo de 1a banda 29 (fig.1)

¥ pueden cubrirse directamente con el fieltro de selenio a me-—
dide que pasan por debajo de las boguillas 3, o puede pasarse

por debajo de las boquillas una pieza grande de metal laminado

sobre la banda (o de otros medios) y puede cubrirse de una ca-

pa de fieltro de grueso adecuado, que después eg prensado sobre
la lamina para formar la capa de selenio. Lallémina de umetal
recubierta puede después cortarse en discos del tamafio desea-—
do. Las fig.s 4 y 5 muestran tales léminas de metal 37, cubier-
tas con una capa de fieltro 38 sovortadas sobre la banda mdvil
29.

Zl prensado del fieltro de selenio sobre la placa base

oma
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135 se efectia en uda prensa a temperatura adecuaca, para obte—
ner una capa de selenio de la forma deseada, siendo el pro--
cedimiento similar al empleado cuando el selenio se aplica
a ia placa en forma de polvo, excepto que el tiempo de pren-—
sado es diferente y, generaluente, més corto bajo con&iciqnes

40 ) en otra forma similares. E1 prensado puede efectuarse, por
ejemplo, a temperaturas entre unos 1009C y 1458C a presiones
entre 800 y 6000libras por pulgada cuadrada, variando el tiem-
po de presidn necesario entre unos 3/4 y 5 minutos.

Después de recubrir la placa base de esta manera, el

145 selenio puede ser tratado por el calor, de acuerdo con la
prictica normal, a fin de producir las propiedades deseadas
¥ el coniraelectrodo me aplica entoncem sobre la cépa de se-
lenio. En el caso de una céiula foto—eléctrica, este contra-
electrodo sera, naturalmente, de naturaleza transparente o

150 traslicida.

. Es{e invento corresponde a une solicitud de Patente
formulada en Inglaterra el 5 de Mayo de 1944, sefialada con
‘el n.e 8525/44 ¥ se acoge, roxr lo tanto, a los beneficigs

que otorgan los convenios internacionales vigentes.
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Los puntos de invencién propia y nueva que se presentan
para que sean pbjeto de esta Patente de veinte afios, son los

siguientes:

1e =~ El procedimiento para la fabricacién de una masa afelpada

160 de fibras de selenio.

2« - Kl procedimiento para la fabricacién de una lémina de fiel-

tro formado por fibras de selenio mezcladas flojamente.

3. - El procedimiento para la fabricacién de una lena compuesta

. de fibras finas de selenio.

- 165 4e = El procedimiento para la fabricacién de lana o fieltro de
selenio que incluye pulverizar selenio fundido a través de una o

més boquillas por medio de aire o gas a presidn.

5¢ = El procedimiento para la fabricacién de una l4mina de fiel-
tro de selenie que incluye pulverizar selenio fundido, por medio
170 de aire o gas a presién a través de boguillas sobre superficies

planas,.

6. = El procedimiento para la fabricacién de una tira continua

de fieltro de melenio que incluye pulverizar selenioc fundido par

medio de aire o gas a presién a tfavéds de boquillas sobre una
175 banda mévil horizontal y el quitar continuamente el fieltro as?

formado, de dicha banda.

7. = El procemiento para la fabricacién de una piaca de metal

recubierta de selenio que incluye el colocar sobre la plaga un
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pedazo de fieltro de selenie y prensar el fieltro scbre la plaoca

en una prense caliente,

3. - El procedimiento para la fabricaci6n de una placa de metal
recubierta de selenie que incluye pglverizar selenlo fundido so-
bre la placa por medio de aire o gas a presién, de $al modo que
se forme sobre la misma una lémina de fieltro de selenio de grue~
so apropiado y el prensado del fieltro sobre la placa en una

prensa caliente.

9; - E1 procedimiento; de acuerdo con el punto 7 u 8, en el
cual la prensa se calisnta a una temperatura por debajo del pun-—

to de fusién del selenib.

10. - El procedimiento de acuerdo con el punto 9, en el cual
la temperatura de la prensa estd entre 1009C y 1452C, encontrén-
dose la presién empleada entre las 800 y 6.000 libras por pulga-—

da cuadrada.

11. ~ El procedimientc para la fabricacidén de un rectifieador
de mlenio o célula foto—eldctrica que incluye redubrir una plapa .
de metal, de acuerdo con el métédo de cualquiera de los puntos

7 a 10 y tratar después por el calor la capé de selenio y apli-

car un contraelectrodo sobre dicha capa.

12. - El1 p}ocedimiento para la fabricacién de un rectificador
de selenio o célula fbto—eléotrica que incluye el comprimir uns
masa afelpada de fibras de selenio sobre una placa base de metal
para formar una capa sobre ia misma, el tratar por él calor dicha
capa de selenic y aplicar un contraelectrodo a dicha capa de se—

lenio.

13. ~ Aparatos para llevar a cabo el procedimientc de fabrica-

cién de acuerdo con cualquiera de los puntos 4 a 6, que incluyen

.I/‘
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un tanque para contener el seleni§ fundido, medios para mantener
el tanque a une temperaturas especffica, boguillas pulverizadoras
que comunican con el interier del tanque, una banda sin fin que
tiene una parte horigzontal adaptada para moverse continuasmente
debajo de dichas boquillas, medios para aplicar aire comprimi-
do u otro gas a dichas boguillas para expeler el selenio en forma
de fibras, adaptados para consoclidarse flojamente en forma de
una tira contInue de fieltro de selenio sobre dicha parte hori-
zontal de la banda y medios para continuamente quitar la tira

de fieltro en el extremo de dicha parte horizontal de la banda.

14. - Aparatos para llevar a cabo el prooedimientb de fabrioca-
cién de acuerdo con el punto 8 que incluye un tamque para conte—
ner el selenio fundido, medios para mantener el tanque a una
temperatura especifica, boquil%as pﬁlverizadoras.que comunican
con el interior del tanque, medios para mover horizontalmente
una placa de metal por debajo de dichas boquillas y medios para
aplicar aire comprimide u otro gas a dichas hoquillas para expe-—
ler el selenio en forma de fibras gdaptadas para mezclarse para

formar una ocapa de fieltro de selenio sobre las placas de metal.

15. - Bl procedimiento de fabricacién de lZminas de fieltro

de selenio descrito con referencia a los dibujos que se acompafian.

16. ~— Los aparatos para llevar a cabo el procedimiento de fa-—
bricacién de fieltro o lana de selenio descritos con referenciea

a las figs. 1 a 3 de los dibujos que se acompaiian.

17+ ~ Perfeccionamientos en la fabricacién de productos en

cuya composicién entre el selenio.
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Tal y como se ha descrito en la Memoria gue antecede
representado en los dibujos que se acompafian y a los fines

‘especificados.

Esta Memoria consts de once hojas escrita or una sola

caita .
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