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MEMORTA DESCRIPTIVA

PARA SOLICITAR PATENTE DE INVENCION EN ESPAfis
POR: "PROCEDIMIENTO PARA FABRICAR ELEMENTOS .

DE VALVULAS ELECTRONICAS QUE HAN DE SER

SELLADOSY

A NOMBRE DE STANDARD ELECTRICA, S.A. DOMICILIADA EN

MADRID, CALLE DE RAMIREZ DE PRADO N? 7

La presente invencidn tiene que ver con un método de fabricar
miembros deunidn metdlicos del tipo delos que se emplean en
uniones de metal a vidrio para vidlvulas electrdnicas.

El objeto de la invencisn es proporcionar un método seneillo
de fabricar los miembros metalicos de las uniones en forma tal
que ge presten para pegarse al vidrio y para formar una unién

resistente.
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En la fabricacidn de vélvulas electrdnicas en las que las
paredes ademfs de consistir en porciones vitreas se componen
tambidn de porciones metilicas, las porciones v{treas, como
ya es sabido, se pegan a las metdlicas y forman una junta her-
m&tica al vacfo. Con objeto de disminuir el peligﬁo de que ol
vidrio se rompa como consecuencia de las variaciones térmic;s,
el miembro metdlico debe configurarse con miras & reducir las
tensiones que puedan ocurrir. Para este fin se suele emplear
un miembro de metal provisto de pestafins delgadas deetinadas a
pegarse al vidrio, de suerte gue al contraerse &ste, ;as pesta~
fias delgadas puedan geformarse sin producir el esfuergo que se
necesita para romper el vidrio. La configuracidn de las pesta~
fiag delgadas puede lograrse reduciendo al torno el miembro de
metel hasta conseguir un borde delgado o de canto achaflanado
que forme parte integrante del miembro.

Este m8todo de configurar el miembro de unién al tomo tiene
la desventaje de entrafiar mucho trabajo y de ser muy costoso,

#in que se preste demasiado bien para darle al borde de unién

‘la forma apetecida. Con arreglo a la presente invencidn em-

pleamos un procedimiento de laminacidn que no exige ningin tra-
bajo al tomo. 4 lo largo del borde de un disco virgen se re-
corta unag corona laminar, la cual igego se dobla de suerte gque
sobresalga del borde del disco en forma esencialmente perpendi-
cular, y esta porcidn doblade se reduce luegoe por laminacidn
haesta darle la forma deseada. De esta manera se evits el tener
que tornear el metal y se obtiene la ventaja de producir una
estructura de fines cristales, comc consecuencia del procedimien—
to de laminacién, que permite que los cantos achaflanados de

las pestafias de unidn se vuelvan especialmente impermeables al
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El procedimiento de la invencidén se comprenderd ﬁejor leyen~-
do la desoripeién que de &1 sigue con relacidn al adﬁunto didujo
del cual:

La Fig. 1 es una vista lateral de un disco virgen del cual se
baya de fabricar el miembro de unién con arreglo a nuestra in—
venciéns
La Fig. 2 es una secci&n'transversal del dimco virgen, visto
desde la lineas 2-2 de la PFig. 1;

La Fig. 3 permite apreciar la operacidn de cortar uns corona
o manga en cade una de las caras-del disco virgen presentado
en las Figs., 1 y 23

Las Figs. 4 y 5§ ensefian la forma de doblar la corona formads
eon arreglo a la Fig. 33

La Fig. 6 ensefiz el paso de laminar la corona, ya doblada de
acuerdo con la Fig. 53 ¥

La Fig. 7’93 una vista en seccién, amplificada, del miembro
de unién ya laminado hasta el punto de adquirir una forma espe-
ciasl y unido a las poroiones vitreas.

Las Figs. 1 y 2 presentan un disco (1), que puede ser de cobre,
provisto de un orificio (2), taladrado en el centro de &1 y cu-
yo didmetro es el mismo gue el gque se propone dar a 1& superfi-
cie interior del miembro de unién. Las caras (3 y 4), a igual
que la superficie del orificio 2, se haceh de preferencia al tor-
no. Se coloca el disco 1 en el mandril (6), pasando el cuello

(5) de éste por el orificio 2, mientras que por su otra cara

-(4) el disco se asegura a otro mandril cooperador (7), de suerte .

que quede firmemente prendido entre las caras (8 y 9, respecti-

vamente) de los mandriles. El mandril 7 se vacia para que venga
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a formar un cilindro coaxifl (10) que se prests para recibir
el cuello 5. Los mandriles 6 y 7 los portan los €jes de cola
del torno (11 y 12), los cuales tienen unos puntos c8nico; (13
¥ 14 respectivamente) que encajen en las correspondientes por-
ciones cénicas reentrantes de los mandriles. La referencia éa
denota el collar con que se asegura el mendril é para aplicar
el par motor del torno en forma ya conocida. Las coronas (15
¥y 16) se cortan o parteq luego del disco presentado en la Fig.
4y a lo largo de las caras 3 y 4 de 8ste. Esta operacién se
puede efectuar por medio de una herrasmienta partidora Que puede
consistir en un par de rodillos de acero endurecidos y afilados
(lf ¥y 18, Fig. 3), los cuales van provistos de filos cortadores
cénicos (19 y 20, respectivamente). Este par de rodillos corta-
dores puede montarse en forma congcida en el poste de herramien-
tag del torno y ajustarse de manera que las caras (21 y 22)
de las porciones cortadoras queden alineadas entre sf y en para-
lelo con las superficies de disco 3 y 4, & 1o largo de las cue~
les se tenga que recortar la corona. Los ejes (23 y 24) de los
rodillos cortadores se pueden digponer en édngulo de aproximadamen-
te 45 grados, a efecto de proporcionar el.ajuste apropigdo con
respecto a las caras 21 y 22. Asf{, cuando se hacen girar los
ejes dél torno, 11 y 12, pars hacer girar el disco 1, los conos
cortadores al hacer presidn contra el disco lo parteg y sacan
de 81 las coronas 15 y 16 (Fig. 4), las cualss penetran hasta
casi el difmetro exterior de los mandriles 6 y 7.

Las coronas 15 y 16 se doblan entonces hacia abajo contra las
superficies de los mandriles, lo mis que se pueda, megin se en-
sefia en la Fig. 5, y luego se laminan, como muestra la Fig. 6

por medio de los rodillos 25 y 26, rodillos que pueden colocarse
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en el poste de herremientas. Como resultado de esta operacién

de laminacién, la longitud de la corona o manga aplastada se
hgce mayor y la manga se tiene que ahusar mas o menos hasta
que adquiera la forma indicads por las referencias 27 y 28
de la Pig. 6. Se puede conseguir cualquier configuracién o
grado de ahusamiento manipulando y empleando los rodilles de
conformided, y es as{ como se consigue un miembro de unién
de configuracibn como la que se ensefia en la Fig., 7, el cual
tiene una porcidn central (29) ¥ collares cilindricos, relati~
vemente largos, (30 y 31), que se shusan hasta rematar en un
borde del gado (32), que se presta muy bien para pegarse al vi-
drio. Los bordes (32) de ordinario se hardn mucho mfs delge-
dos que como se ensefian en la Fig., 7, en la que se han exagera-
do sus dimensiones para fines de ilustracifn. Estos bordes se
pueden recortar con cualquier medio cortador adecuado, para for-
mar los puntos (33), que son de forma que se presta para unir-
se al vidrio. En nuestra solicitud de patente nortezmericana
distinguida con el nfmero de serie y se describen
proporciones para el miembro de unién gue ofrecen ventajes es-—
peciales., Luego se puede pegar una seccidn cilindrica de wvidrio
(34) al canto achaflanado 30, y otra seccién de vidrio (35) =l
canto achaflanado 31, operaciones &stas que se hacen en forma
ya sabida.

La operacién de laminar en frio las mangas ya cortadas 30 y
31 tiene la ventaja, comparada con el procedimiento laborioso
alternativo de rebajar al torno un cilindro macizo hasta que
adquiera la forma apetecida, de que se ahorra gran parte del me-
tal que se desperdiciarfa torneando el cilindro y de eliminar
el correspondiente desgaste considerable &e las herramientas

del torno. Ademds, la laminacién en frfo ofrece también la
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gran ventaja de reducir el tamafio de los cristales de la man-
ga, circunstancis 8sta que reviste gran importancia en mate-
ria de uniones para vilwvulas electrénicas. Los discos vir-
gines de cobre, destinados a la fabricacidn de uniones, por

lo regular se recuecen antes de darles la forma de la unidén

y este itemple o recoccidn produce en ellos grandes cristales‘
cuyo didmetro puede llegar a ser igual el del grosor de las
mangas delgadas 30. Por consiguiente, seria poéible gue
hubiera fugas de gas a través de las resquebradurzs de tales
cristales grandés, las cuales pe:judicarian el funcionamien-

to de las vélvula;. La laminacién en frio de las mangas redu-
ce estos cristales grandes a cristales mds pequeiios, tan peque;
filos que el gas no pueda escaparse por las mangas. El tamahio

de los cristales deberfa ser de no mfe de la mitad del grosor
de la manga, y de preferencia se hacen del orden de un décimo

o aun de menos del grosor de ella. La laminacién en frio propor-
ciona estructuras cristalinas de este orden dé finura, y me-
diante ella se pueden conseguir cristales de 0,0025 hasta.
0,0035 milimetros de didmetro o longitud.

Bste invento corresponde a una solicitud de Patente formula-
da en los Estados Unidos del Forte de América el 31 de Enero
de 1942 sefialada con el N¢ 429073 y se acoge, por lo tanto,

a los beneficlos gue otorganvlos convenios internacionales vi-

gentes.

Los puntos de invencidn propia y nueva que se presentan para
que sean objeto de eéta Patente de Veinte Afios, son los siguien~
tes:

1.— El procedimiento de fabricar un elsmento de unién que con-
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sista en taladrar un orificio axil en un discoj cortar una co-
rona en el disco, la cual penetre parte de la distancia que
medie entre la circunferencia exterior del disco y la circunfe-
réncia.interior; doblar la corona hasta que quede en posicién
generalmente perpendicular con respecto al discos ¥y después la-
minar la corona doblada a efecto de formar una manga cilindri-
ca que scbresalga del disco.

2.- Bl procedimiento de fabricar un elemento de unidn qus
consista en taladrar un orificio centrel en un discos cortar una
coronsa paralelamente éon respecto a la cara del disco, desde
la circunferencia exterior de &aste hasts cierte distancia del
orificioy doblar la corona por la circunferencia del disco has-
ta la que haya penetrado el corte; y luego laminar la corona do-
blada, a efecto de formar una manga que sobre;alga del disco.

3.,— Hl procedimiento de fabricar un elemento de unién que con-
sista en taladrar un orificio central en un discosg cortar una co-
rona paralelamente con respecto a la cara del disco, desde la
circunferencia exterior de éste hasta cierts distancia del orifi-
cio; doblar la corona por la circunferencia del disco hasta la
cual haya penetrado el»corte; ¥ luego laminer la corona doblada
a efecto de formar una manga que sobresalga del disco y que tenga
una superficie interior cilindrica y una superficie exterior que
e partir del lado del disco se vaye ahusando hasta formar un Sor-
de delgado.

4.- Un procedimiento de fabricar un elementoc de unién que con-
gista en asegurar un disco metélico provisto de un orificio cen-
tral entre dos mandriles cuyas superficies exteriores cilindri-
cas tengan un didmetro mayor que el de dicho orificio y menor que

el didmetro exterior de dicho discoj cortar una corons paralela—
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mente con respecto a la cara del disco, desde la circunferen-
cia exterior de dicho disco hasta casi el difmetro de dicho
mendril; doblar la corona contra el mandril y luego laminar
la corona asi doblada contra la'cirounferencia del mandril.

5»— Bl procedimiente de fabricar un elemento de unidn que
consiste en asegurar un disco metdlico provisto de un orificio
central entre dos mandriles cuyes superficies exteriores cilin-
dricas sean de diametro mayor que el de diocho orificio y menor
que el didmetro exterior de dicho disco; cortar una corons
paralelamente con respecto a la cara del disco, desde la oir-
sunferencia exterior de 8ste hasta oasi el difmetro de dicho
mandril; doblar la corona asi cortads contra les circunferencia
del mendril; laminar luego la corone asi doblada para formar
un borde cilfndrico que tenga angulo de unos 45%,

6.~ El procedimiento de fabricar un elemento de unidn 8til
parae uso en vilvulas electrdénicas que consista en taladrar un
orificio en un @isco; cortar una corona desde la circunferen-
cia exterior de éste hasta cierta distancia del orificio; do-
blar la coronsj y despuds laminarla para formar una manga que
sobresalga del cuerpo del disco.

7.~ Bl procedimiento de fabricar un elemento de unidn ftil
para uso en vilvulas electrSnicas que consista en taladrar un
orificio en un discoj cortar una corona'desde la circunferen-
cia exterior de &ste hasta cierta distancia del orificlos do-
blar la coronas y luego laminar la corona asi doblada para for-
mar ung manga que aobresalga.delrcuerpo del discoj; y reducir
los cristales de la manga a menos de la mitad del grosor de la
misma.

8.~ Procedimiento para fabricar elementos de vilvulas electrd-
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Tal y oomo se ha descrito en la Memorig qué antecede, repre-
gsentado en los dibujos que se acompafian y & los fines especifioa-
dose

Este Memoria consta de nueve hojas escritas por una sola cara.

Madrid, 9 S vy

/BME.
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