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El presente invento se refiere a la fabricag-

cibén de articulos enrollados tales como hélices de fila-

mento para lamparas eléctricas y hace referencia, en par-

ticular, a hélices de electrodo de hilo conductor refrac-

tario mejorado que estan adaptadas para uso como catodos

de léamparas de fluorescencia J que pueden ser masnejadas y -

transportadas en masa sin que se enreden unas con oﬁfés.

Las hélices de filamento para lamparas éé{%lqg
resoencia vy de incandescencia se fabrican en la ac%ﬁaii—
dad usualmente arrollando un hilo conductor de tungsteno
sobre un mandril de un metal diferente, tal como dé‘hie-
Y0, cortando la estructura compuesta resultante eﬁﬁéég~
mentos de la longitud deseada, ¥ disolviendo los méﬁdfi—
les para proporcionar las hélices individuales deségqés'
de hilo conductor de tungsteno. En el caso de las llama-
das hélices de electrodo de seccidn transversal constan-
te, que actualmente se estan usando como. catodos en las
lamparas de fluorescencia, la hélice consiste en un hilo
conductor con nicleo de tungsteno enrollado que esté en-
cerrado en un arroilémiento superpuesto suelto de alam-
bre fino de tungsteno, y ello proporciona una estructura
similar a una cesta, que aumenta la capacidad de la héli
de Para contener material de eﬁisién de electrones. Pues
to que el alambre de nﬁcleo de tungsteno es de pequeiilo

diémetro, cuando se corta el mismo durante la operacidn
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de fabricacién de la hélice se forma una rebaba. Por
consiguiente, los extremos con rebaba de los hilos con-
ductores de nucleo adaptados de modo suelto sobresalen
desde los extremos de la hélice, y son de tal tamafio que
se enganchan y entrelazan con las espiras de otras héli-
ces cuando tales hélices son colocadas en un recip;énte
o tolva y estén en contécto unas con otras. En un,?aso
extremo, se llegan a enredar hasta tal punto dug;qé;posi—
ble sacar todo el contenido de un recipiente quei;qntiene
centenares de hélicgs, simplemente cogiendo por gé_gxtre-
mo de una sola hélice y tirando del mismo. -
-Debido a esta tendencia a enredarse dei%éles
hélices de seccién transversal constante para lémpéégs
de fluorescencia, ha sido sumamente dificil disefiar un
alimentador de hélices satisfactorio que autométicamente
separe y suministre las hélices a una maquina de monbar.
Laé hélices, por consiguiente, se sepafan_y se alimentan
manuaimente a la maquina de montaje. Es esta una opera-
cién pesada, que lleva tiempo y gque aumenta considerable

mente el coste delfabricacién de las lémpsras. Ademés,

hay que desechar por inservibles, durante la fabricacibén

y la inspeccidn, grandes cantidades de hélices acabadas

debido a que es précticamente imposible desenredarlas.
E1l tanto por ciento de pérdidas es pues muy elevado, ¥

saumenta todavia mis el coste de fabricacidén de la lampa-

T e
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El objeto del presente invento es propor-
cionaf una solucidn muy econdmica y practica para los pro
blemas de enredamiento antes mencionados, y reducir por
tanto, en particular, el coste de fabricacidén de las lam-
Paras de.fluorescencia. .

Con este objeto a la vista, el invéhto cop
siste en un articulo enrollado que tiene una plurﬁifdad
de espiras espaciadas y un nédulo de material fuﬁﬁi&O, en
terizo con dicho articulo ¥y que comstituye un extrémo del
mismo, ' e
| Los objetos del invento se logran Propor-
cionando wn nédulo o glébulo enterizo de metal ddehil fun
dido en cada extremo del articulo enrollado. En el caso
de una hélice de electrodo de lémpara fluorescenté de
construccién con seccién‘transversal uniforme, los extre-~
mos del mandril de hierro son fundidos "in situ", y las
gotas resultantes de hierro fundido disuelvén las espiras
de alambre de tungsteno superpuestas, produciendo asi gld
bulos enterizos de‘aleaoién de tungsteno y hierro que sé

funden y se unen por fusién con las respectivas espiras

extremas de alambre de tungsteno., Los glbébulos se forman

25
29¢572

de tal manera que las espiras de la hélice permanecen en
su estado original no recristalizado. Puesto que los glé-

bulos contienen tungsteno, no son disueltos por el acido
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usado para disolver y eliminar el mandril de hierro, de
modo que las hélices acabadas son provistas de un glébulo
dlctil en cada extremo, gque cierra las respectivas espi-
ras extremas de la hélice y se une por fusién y cierra a
los extremos cortados del alambre de nficleo de tungsteno
y del alambre fino de tungsteno enrollado superpuesy%.
Las hélices acabadas pueden ser asi tratadas, inpecciona-
das y transportadas en masa sin que se enreden né:ééarom_
pan. Se reducen espectacularmente las pérdidas dnx?nte la
fabricacién y la manipulacién, y las hélices se sgparan
facilmente para alimentacién automitica a la maquipa de

Se.V

montaje. .y

| Los glébulos de aleacién de tungstep&”y
hierro fundidos pueden ser formados en los extreméé‘de
hélices previamente cortadas que todavia contengan sus
mendriles de hierro. No obstante, el corte de las héli-
ces y la formaciébn de glébulos en las mismas se logran
de preferencia simulténeamente haciendo avanzar espacia-
demente un hilo conductor continuo de partida enrollado
en mandril por delsnte de un léser, excitando el laser

con uha serie de excitaciones temporizadas con la velocl

‘dad de avance espaciado del hilo conductor, de modo que

el haz de léser enfoéaquincida sobre el componente de
mandril del hilo conductor de partida en un punto situa

do a una distancia seleccionada del extremo libre del

~~~~~
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hilo conductor, ¥y aplicando luego una traccién en sentido
axial sobre el extremo libre del hilo conductor de parti-
da después de que el haz de laser haya fundido el mandril
de hierro y formado una gota de aleacién de tungsteno y

hierro fundida.. Ajustando debidamente la velocidad de

avance espaciado del hilo conductor, la duracién y la in-

tensidad del haz de léser, Yy la temporizacibn ¥y velocldad
con que se tira del segmento extremo para separarlq del
hilo conductor de partida, pueden ser produoldOSoﬁﬁy rapi
damente segmentos no recristalizados de hélices "en em-
brién" que contienen mandril, de longitud exactamente con
trolada, con glébulos dfictiles formados en cada etreumo.
Esos segmentos son luego sumergidos en un bafio écido7que
dlsuelve los mandriles de hierro y transforma los segmen-
tos en hélices de electrodo de tungsteno acabadas con 10s
extremos provistos de glébulos. Se ha provisto un aparato
para llevar a cabo autométicamente la sucesidn antes men-
cionada de operaciones utilizendo mordazas de sujecién ac
cionadas por leva para alimentar el hilo conductor de par
tida mis alld del léser, e interruptores accionados por
leva para controlar el ldser y excitar una'bobina electro
magnética que separalel segnento extremo de la reserva de

hilo conductor de partida.

Tanbién se han provistos varios métodos pa

ra formar tales glébulos de aleacién de tungsteno y hie-

-6 - R




rro en los extremos de hélices de hilo conductor refracta
rio acabadas, o como partes integrantes de una pieza in-
serta de patilla de hélice.

Otra ventaja que proporciona el presente in

5 venlto es la provisibén de un conjunto de montaje de filamepn
to mejorado en que la longitud de la hélice de filam%nto
que se enciende es controlada por medio de glépuloéaente—
rizos agrandados en los extremos de la bobina, qg§;§irven
como puntos de referencia para sujetar los condmcﬁ?res

10 principales a las patillas de la hélice durante lg opera-
cién de montaje de filamento. ©

Para que el invento pueda ser mas éiéfamqg
te comprendido y mas f4cilmente llevado a la préct;éé,
se harh a continuacién referencia a los dibujos q&é"sé

15 acompafian, en los cuales:

La Fig. 1 es una vista en perspectiva am-
pliada de un conjunto de montaje para una lampara de flug
rescencia, que incorpora el electrodo mejorado de seccién
transversal constante con glbbﬁlos en los éxtremos del

20 ' presente invento;
_ La Fig. 2 es una vista en alzado frontal
'de'la hélice de electrodo antes de ser montada en los
conductores principales y'recubierta con material de emi
sibn; |
25 A _ La Fig.IB es una vista en seccibén transver

29.5.72.
...7-
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sal, a escala awmpliada, a través de la hélice no recu-
bierta a lo largo de la linea III-III de la Fig. 2;
La Fig. 4 es una vista en alzado, a escala
ampliada,de un segmento del hilo conductor compuésto usa-
do para hacer la hélice ilustrada en las figuras breceden

L
@

tes; , ‘ : o,

La Fig., 5 es una vista en perspectiéﬁg an-~
pliada, de una parte del hilo conductor compuestoo?g+es
mencionado después de haber sido enrollado en torngual
mendril de hierro para formar un hilo conductor de parti-
da; . _ | : e

La Fig. 6 es una vista en alzado, af;scala'
anpliada, de un segmento cortado de hilo conductor de par
tida después de habexr sido formados los glébulos en cada
extremo y antes de haber sido disueltos el mandril de hig
rro’'y el alambre de relleno de hierro;

Las Figs. 7a-7d son vistas en alzado de una
secdién del hilo conductor de partida, en que se ilustran
las diversas operaciones para cortar y formér glébulos q;
multéneamenté en un seguento de hélice "en embribn" del
extremo de una reserva continua de hilo conductor de parti
da,-de acuerdo con el invento; |

Ta Fig. 8 es una vista en perspectiva de
un extremo de la hélice dé electrodo de hilo conductor de

tungsteno no recristvalizado acabada, después de haber sido

¢ e,
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eliminados el mandril de hierro y el alambre de relleno \
del segmento cortado de hilo conductor de partida.

En la Fig. 1 se ha ilustrado.un conjunto
de montura 10 para una léampara de fluorescencia. La montu
ra 10 consiste en una espiga de vidrio 11 que tigne‘un

abocinamiento 12 en un extremo, y un tubo 13 de hacer el

te

vacio, de vidrio, que cuelga axialmente que se’exéiénde
dentro del tubo de la espiga y que, juntamente cén&ﬁha
abertura 14 formada en la pared lateral del tubo, propor-
ciona un paso para hécer el vacio y dosificar el mercurio

- 1w

en la lémpara después de haber sido soldada la espiga 11
a la envuelta de la lampara. Un par de conductoréé‘p&inc;
pales 16, 17 son introducidos herméticamente a través de
wia pieza de presidn 15 formada en el extremo de la espi-
ga 1, y los extremos de lbs conductores principales se
conforman didndoles forma de mordazas 18. Esas mordazas se
cierran en torno a los extremos de un citodo termidmico
consistente en una hélice de electrodo 20 de seccién trans
versal constante de alambre de tungsteno no recristaliza-
do, que estd recubierta con un material adecuado de emi-
'sién de electrones E, tal como una mezcla de 6xidos alca
lino-térreos.
Como se observard, cada extremo de la héll

ce 20 esta provisto de un nddulo o gldédbulo 21 de metal

dictil fundido que se extiende a través de la cara extre-

———tm o
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ma de la hélice, También se observarad que el recubrimien-—

to E de maﬁerial de emisién se extiende solamente sobre la

parte central de la hélice 20, de modo que las espiras de

la hélice inmediatamente adyacentes a las mordazas 18 que

dan sin recubrir. Tales hélices se designan en la técnica

como hélices de seccidn transversal constante, Ja,.que con

sisten en una pluralidad de espiras espaciadas que ison to

das del mismo didmetro y que por tanto forman uﬁq@é%%ice
que es de configuracién lineal y cuya seccidn tr;%%%érsal
es de iguales dimensiones en toda su longitud. Talés,hélg
ces de seccibén transversal constante, en consecueﬁ?ﬁ%, no
tienen las espiras secundarias agrandadas y la paf?élcen—
tral de bobina abombadé caracteristica de los filqﬁgﬁtos
de doble o de triple hélice. &

Como se ha ilustrado en las Figs. 15 2,
los glbébulos 21 son enterizqs con las espiras extremas 22
de ia hélice 20 que tefminan en ellos, ¥ son de aproxima-
damente el mismo tamafio que el didmetro exterior de 1a hé
lice; Los glédbulos. 21, por consiguiente, se funden con
los extremos de la hélice 20 y los cierran.

. Como se ha ilustrado en la vista a escala
ampliada de la hélice 20 representada en la Fig. 3, la hé
lice consiste en un hilo de nicleo enrollado 2% de mate-
rial refractario adecuado, tal como de tungsteno no re-

cristalizado, sobre el cual hay enrollado de modo suelto

- 10 -
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un arrollamiento de hilo refractario fino 24, tal como de
tungsfeno no recristalizado. Las espiras del alambre fino
ol cifcundan al hilo de nlcleo 23 y forman una matriz o
estructura similar a una cesta, que aumenta la cgpacidad
de retencién de material de emisién de la hélice 20. Cuan
do la parte central de la hélice 20 es recubiertg con el '
material de emisién E, después que la hélice estéfﬁpida a
los conductores principales 16, 17, el material déﬁ%ﬁi—
sién E llena la matriz formada por el arrollamieﬂ%é‘éupeg
puesto suelto de alambre fino 24, y rellena 1los espacios
entre las espiras 22.de la hélice 20, como se ha ilistra-
do en la Fig. 1.. | | Efﬁf

| La hélice de eléctrodo‘20 se fabriééwémpa-
rejando el hilo de nlcleo de tungsteno 23 con un #ilq;de
relleno ligerémente mayor 25 de metal diferente, tal como
de hierro, que puede ser lﬁego disuelto quimicaﬁente de
la hélice enrollada, sin que ello afecte al hilo de ntcleo
dé tungsteno. Los hilos emparejados de nfcleo de tungste-
no 23 y de relleno de hierro 25 constituyen un componente
de nicleo de cordén doble. E1 hilo de-tungsﬁeno fino 24
es luego enrollado apretadamente en tormo a los hilos em-
parejaaos de nicleo 23 y de relleno 25 (es decir, en tor-
no al componente de nfcleo de cordén doble entes citado)
para formar el hilo conductor compuesto 26 ilustrado en

la Fig. 4. Ese hilo conductor compuesto 26 es a su vez

-1 - .
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enro}lado en tormo a un mandril de hierro 27 para formar
w cbnjunto continuo de hélice y mandril 28 ilustrado en
la Fig. 5. Por comodidad, ese conjunto 28 se ha designado
aqui como hilo conductor de partida.

En la técnica anterior, despuéds de cortado
mecénicamente el hilo conductor de partida 28 en spgmentos
de las longitudes deseadas, los segmentos resultqntes eran
metidos en un bafio de &cido (por ejemplo de acldo clorhﬂ—
drico) el cual disolvia el alambre de relleno de*hlerro
25 y el mandril de hierro 27, y producia asi la hellce
acabada deseada consistente en el hilo de nﬁclégaﬁé tungs
ten& enrollado 23 y el arrollamiento superpuestgiéﬁelto
de alambre de tungsteno fino 24. Puesto que el ﬁflé de ni
cleo de tungsteno 25 es de tan pequeino diémetro;fck pféc—
ticamente imposible cortarlo mecénicamente con limpieza.
Como resultado, era inevitable que quedasen rebabas en
los extremos cortados. Puesto que el hilo de nficleo 25 eg .
t4 encerrado solo de modo suelto por el arrollamiento de
hilo fino 24, los4extremoé con rebaba del hilo de nicleo
sobresalian naturalmente de los extremos de las hélices

acabadas y daban iugar al problema de enganche y enreda-~

- miento, snteriormente descrito, cuando se ponian las hé-

2>
290 5-72°

lices en una tolva y se manipuleban en masa.
De acuerdo con el presente invento, se re-

suelve ese problema de enganche y enredamiento fundiendo
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los extremos del mandril de hierro 27 antes de ser elimi-

nado quimicamente este Gltimo, y formando con ello un glb

bulo enterizo 21 de aleacidn de tungsteno y hierro dlctil

fundida en cada extremo de los segmentos de hilo conduc-

tor de partida 28. Puesto que el &cido que se usa para di '

solver el mandril de hlerro 27y el alambre de relleno 25
no ataca al tungsteno, esos glbébulos 21 de aleaclénade

tungsteno y hierro permanecen en posicibn en las Qgp;ras

. * £

extremas de la hélice acabada 20, como se ha 11us£naao en

3¢ ¢

las Figs. 1y 2, después de haber sido eliminsdo los con-

ponentes de hierro, e
Cuando se funde el mandril de hlerro‘a7,
la gota de hierro fundldo resultante disuelve los compo-
nentes de tungsteno superpuestos del hilo compuestbzzo,
de modo que los extremos del hilo de nficleo 25 y del hilo
fino superpuesto 24 se funden con los respectivos glébu-
los 21 y quedan anclados en éstos. Las espiras extremas
de la hélice acabada 20 son asi terminadas en glébulos 21
que son sustancialmente lisos y mayores que el espacia-
niento entre las espiras 22 de la hélice, eliminindose
con ello totalmente los molestos extremos con rebabas y
el problema de entrelazamiento caracteristico de las héli
cés de seccibén constante de la técnica anterior. Por con~
siguiente, las hélices mejoradas 20 con gldébulos en los

extremos del presente invento pueden ser tratadas y trang

- 135 ~ e
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portadas a granel sin que las hélices se enganchen unas
con otras y se enreden. Como resultado, pueden ser facil-
mente separadas y suministradas a una maquina de montaje,
mediante un alimentador de hélices automatico conveniente
mente diseiiado.

Aunque pueden usarse varias fuen@és de ca-

PO

lor concemtradas y controlables, tales como un haz de elegc

. o, .
ER

trones enfocado, un soplete de plasma o una llamg ‘oxhidri

I

ca perfectamente definida, para fundir los extrefi9s’ del
maﬁdril de hierro 27, se prefiere un haz de léée£5§g que
el mismo puede ser facilmente enfocado con gran ggééisién
sobre los extremos del mandril de hierro. Ft“i

En la Fig. 6 se ha ilustrado un sgéméntp
29 de hilo conductor de partida no recristalizadéaeé que
tiene gldbulos enterizos.agrandados'21 de aleacidén de hig
rro y tungsteno daetil, formados en cada extremo por me-
did de wn baz de liser de acuerdo con el presente invento. .
Como se observard, los glbbulos 21 se fuﬁden y son ente-
rizés con los extremos del hilo conductor compuesto 26
que esta enrollado alrededor del mendril de hierro 27. Ta

les segmentos 29 son de una longitud exactamente controla

da L y son, de hecho, hélices "en embridén", por cuanto so

lemente hay que sumergirlas en wn baiio de acido, lavarlas
y secarlas, para quedar transformadas en hélices acabadas.

Una caracteristica importante del invento

- Y} - o
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radiqa en el concepto de'que el corte y la formacidn de
glébulos en el hilo conductor de partida 28, para trans-
formarlo en segmentos 29, pueden efectuarse simulténea-
mente en una sola operacibén. Las diversas etapas de tal
operacidn simulténea de corte y formacidén de gldébulos se

han ilustrado en las Figs. 7a a 74, que se describirén a
continuacién. L
'5»‘0(7

Como se ha ilustrado en la Flg..7a, el
hilo conductor de partida 28 es sometido a la ac@Tén de
w haz de léser 30, el cugl es enfocado sobre el eae geo-
métrloo del mandril de hierro 27 en un punto smtuado a la
distancia I deseada del extremo del glébulo 21 fonmado en

el extremo libre del hilo conductor de partida en 1a ante

rior operacién de corte y formacién de glébulos,iE;,lnteg

so calor generado por el_haz de léser 30 que incide, fun-
de rapidamente el mandril de hierro 27 y forma una gota
de hierro en ebullicifm que funde la parte superpueéta
del alambre del relleno de hierro y las correspondientes
paites de los hilos de nicleo y fino de tungsteno 23, 24
que constituyen el hilo compuesto 26. Se forma asi una

gota fundida 21' de aleacidén de hierro y tungsteno me-

diante el haz de laser 30 que incide, como se ha ilustra-

do en la Fig. 7b. Cuando ocurre ésto se agplica una trac-

cibén axial, indicada por la flecha en la Fig. 7c¢, al ex-

tremo libre del hilo conductor de partida 28, lo que hace

-5 -
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que la gota fundida 21' empiece a subdividirse en dos ma-

sas globulares. Se mantiene la fuerza o traccibén axial
hasta que la gota fundida de aleacién de hierro y tungste
no se separa por completo. Se desconmecta entonces el laser
¥, debido a la tensién superficial de la aleacién fundida
que queda en los extremos cortados del hilo condug?q; de
partida 28, las_masaé globulares respectivas de a&ggbién
fundida toman por si mismas la forma de gl&bulésﬁzﬁa que
son enterizos ¥y estén fundidos con los extremos ga;%ados
del hilo compuestd 26, como se ha ilustrado en la‘%ig.
. i%?f

Los glébulos fundidos de aleacibn!%%lidif;
can ripidemente, proporcionando asi glébulos fundié&s de
tﬁngsteno Y hierro 21 en el extremo libre del hiig*ébndug
tor de partida 28 y en el extremo-préximo del segmento re
cién formado 29 que acaba de ser cortado. E1l segmento 29
provisto de glébulos (representado a la derecha en la ~
Fig. 7d4) es por tanto idéntico al segmento 29 ilustrado
en la Fig. 6, ¥ tiene wa longitud L predeterminada.

Como se ha ilustrado en la Fig. 8, los gld

bulos 21 estén unidos por fusién con los extremos del hi-

'1o de ntcleo de tungsteno 23 y del hilo de tungsteno fino

superpuesto 24 en la hélice acabada 20. Los glébulos 21
anclan por tanto firmemente los hilos de tungsteno en po-~

sicibén y proporcionan un cierre redondeado liso en cada

- 16 - -




extremo de la hélice acabada 20, que es demasiado grande
para éncajar entre las espiras 22 de otra de tales héli-
ces, éon lo que impiden de por si que se enreden las héli
ces.

5 . Después de retirado y depositado en una
tolva el segmento 29 cortado y provisto de glébulos, se
hace avanzar el hilo conductor de partida 28 una drstan-
cia L con relacién al léser, y se repite la operabigh que
se acaba de describir. Si la intensidad del hasz de:iaser

10 ¥ el espacio de tiempo durante el cual esté excit&hb el
liser estin debidamente correlacionados con la velbcldad
a la cual se hace avanzar espaciadamente el hilo cOnduc—
tor de partida 28, y con la aplicacibén y la intenéidad de
la traccién axial en el extremo del hilo conducto?»ge ﬁag

15 tida, la operacidn puede ser repetida con wn ritm§ répido
para producir en serie segmentos 29 de hilo conductor de
partida, que son muy uniformes en longitud y que estén
provistos de gldbulos en cada extremo, En lo que sigue se
describe un eparato preferido con el cual se cumplen to-.

20 - dos estos requisitos.

Es de hacer notar que el haz de léser 30
no GOrfa, en el sentido estricto de la palabra, el hilo
conductor de partida 28, sino que simplemente funde el
mandril de hierro 27 y forma una gota de hierro en ebulli

25 cién, que luego disuelve las partes superpuestas del hilo
29.5.72.
-7 - e
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compuésto 26 para formar una masa bulbosa de aleacidn de
hierrs y tungsteno fundida. El corte del hilo conductor de
partida 28 se efectfia por tanto realmente mediante la trac
cién axial ejercida sobre el extremo libre del hilo condug
tor de partida después de haber sido formada la masa fun-
dida. Es esta una caracteristica importente del iﬁi%;to,

"
vy o

ya que la temperatura del mendril de hierro 27, jpﬁ?o a
la gota fundida de aleacién de hierro y tungstend;ié% de-
masiado baja para efectuar la recristalizacibén del: tungs-
teno en el tiempo qué se invierte en las operacidﬁég“de fu
sibn & corte. Si no fuese asi, entonces las partééﬁﬁd fun
didas de los hilos de tungsteno 23, 24 reoristali%arian
y se harfan frégiles, con el resultado de que lasﬁegpifas
extremas provistas de glébulos se romperian y se sepéra—
rian de la bobina acabada}20, a menos que esta Gltima fue
se manejada muy cuidadosamente. |

Los datos de los ensayos previos indican
que la temperatura del mandril de hierro 27 adyacente a .
la gota fundida 21' de aleacidén de hierro y tungsteno es
de aproximadamente 1.4002C, mientras que la temperatura
devrecfistalizaciéﬁ del tungsteno es de gproximadamente
1.900eC, El hierro tiene un punto de fusién de aproxima-
damente 1.5359C. Por consiguiente, tanto los glébulos 21
como los hilos de tungsteno que constituyen las espiras

22 de la hélice acabada 20 son dictiles y estén en un eg

pRery
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tado no recristalizado.

; Otra caracteristica importante del invento,
en este aspecto, es el hecho de que, al formarse la gota
fundida 21' de aleacién de hierro y tungsteno, aumenta de
tamafio (como se ha ilustrado en la Fig. 7b), con la conse
cuencia de que deja de estar en relacidn de enfoguegcon '
el haz de léser 30. Por tanto se interrumpe.automéficameg
te el calentamiento de la gota fundida de forma.dgypulbo,
y se evita el sobrecalentamienta de la aleacién %{ié posi
ble vaporizacién y cristalizacién de la misma por ‘61 haz
de léser. Ademds, puésto que el hilo compuesto 25" %8s de
estructura similer a una cesta, tiende a retener;i;~alea—
cién fundida, de modo que son retenidas cantidadééhéproxg
nmadamente iguales de la aleacidn en los extremos"éortados
del hilo conductor de partida cusndo se produce la separz
cién. |

| También debe sefialarse que, debido al in-
tenso'calor generado por el haz de laser que inéide 30,
la fusién y la divisién de‘la gota de aleacibén fundida
21' se logran casi instanténeamente., Por cdnsiguiente,

las fuerzas de tensidn superficial que se producen y la

velocidad con que tiene lugar la fusidn y la separacién,

impiden que el metal fundido se desprenda del hilo conduc
tor de partida 28, También se ha comprobado que el tiempo

requerido para fundir el mandril de hierro 27 y formar le

- 19 - S
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gota fpndida de tungsteno y hierro 21! puede ser notable-
mente ﬁisminuido dirigiendo un chorro fino de oxigeno so-

bre €l hilo conductor de partida 28 en el punto de inci-

dencia del haz de laser. ILa atmbésfera oxidante resultan-

te en el punto de la fusidn produce una combustién con-
trolada que aumenta la cantidad de calor generado duran-
te la fase de fusién con laser de la operacidn. En eon-
secuencia, el método preferido de cortar y formar glébu-
los simulténeamente, incluye el uso de un chorro csntro—
lado de oxigeno en la zona de fusién, -

_ El anéiisis de los gldébulos fundids's‘de
tungsteno y de hierro formados en los extremos dekﬁélices
20 de electrodo de tungsteno de seccidn transvers&k.éong-
tante, del tipo descrito, revela que los glébulosiuqhsis—
tian en el 75% de Fe el 20% de W y aproximadamenté el 5%
de Fe W (tantos por ciento en peso). Sobre la base de un
diagrama de fases del 38% de Fe-W publicado por Hansén, .
cabe afirmar teéricamente que solo el 4,5% aproximadamen-— “
te (en peso) del tungsteno éstaba en solucibén sb6lida con -
el hierro y constituia por tanto una verdadera aleacibdn
de tungsteno y hierro. El resto del tungsteno y del hie-
rr0 no estaban aleados y comprendian metal mezclado en
forma de un cuexrpo o0 masa colada de dos fases de Fe-W.

La expresibén "aleacién de hierro y tungsteno" tal como se

-20 -
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usa'aqui y en las Reivindicaciones, abarca por consiguien
te una mezcla de Fe y W que estd fundida pero que puede
contener, o no, una aleacidn o solucidn sblida #erdadera
de Fe-VW.

Como ejemplo especifico de los diversos va .
lores y parémetros, Util bara quienes quieran poner -en
practica el 1nvento, la hélice 20 de electrodo de fscclén
transversal constante, del tipo ilustrado y desen;ﬂo en
lo qué antecede, tiene una longitud total de aprox1mada-
mente 17 mm, E1 didmetro del mandril de hierro 27 es de
aproximadamente 0,41 mm, el diémetro del alambre 1&é°,rell_e_
no de hierro 25 es de aproximadamente 0,1% mm, ei3éféme—
tro del hilo de nfcleo de tungsteno 2% es de aproxlmada-
mente 0,06 mm, el didmetro del hllO de tungsteno anrolla—
do superpuesto 24 es de gproximadamente 0,025 mm, y el
didmetro de la hélice acabada era de aproximadsmente 0,76
mm. Se emple6 un léser de CO, de 100 vafios,'y se enfocd
su haz sobre una zona del mandril de hierro que tenia
sproximadamente 0,13 mm de didmetro. La longitud de onda
de la radiacién producida por el léaser era de 10,6 micras.
La densidad de potencia del haz de ldser enfocado que in-
cidié sobre el mandril de hierro era de gproximédamente
620.000 vatios por centimetro cuadrado. El1 haz de léser
fue excitado durante aprokimadamente 0,07 segundos y se

aplic6é una traccién de aproximadamente 140 gramos al extre

-2 -
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mo libre del hilo conductor de partida 28 para cortar la
gota fundida de aleacién y hierro y tungsteno. La opera-
cibén completa de corte Y formacibén de glbédbulos se reali-
z6 en el espacio de tiempo durante el cual estuvo excita-
do el léser, es decir, en 0,07 segundos,

La eliminacién del mandril de hierro 27 y'
del alambre de relleno de hierro 25, desde los ségmentOS
29 provistos de gldbulos de hilo conductor de paftida 28,
fue efectuada sumergiendo los segmentos en écido clorhi-
drico concentrado, durante aproximadsmente 50 mlnutog, Yy
las boblnas resultantes fueron luego lavadas en agua
desionizada y en alcohol, y secadas. '

Se apreciaré de lo que antecede q&éhlos ob
jetos del invento se han logrado por cuanto se ha propor-
cionado una solucidn practlca y satisfactoria al problema
de. enredaniento de las hélices con que se tropleza en la
produ0016n y en la mamipulacidén de las hélices de electro
do del tipo de seccidn transversal constante. Las‘hnllces
de extremos provistos de glébulos pueden ser facilmente -
producidas en serie, y se disminuye espectacularmente la

cantidad de las que hay que desechar. Efectuando modifi-

caclones adecuadas en el procedimiento, pueden producirse

hélices de filamento que tienen piezas insertas de pati-

llas con gldébulos en los extremos.

Aunque se han ilustrado y descrito varias
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realizaciones de hélices, se apreciard que pueden efectuar
se di%ersas modificaciones en lo que antecéde; sin des-
viarse del espiritu ni rebasar el alcance del invento.

Por ejemplo, el invento no queda limitado a hélices de
tungsteno arrolladas sobre mandriles de hierro. Puede em-
pléarse cualquier combinacién de metales diferéntes que,
una vez fundidos cooperen para formar gldbulos dlctiles
compuestos de una mezcla de los metales fundidos, y que

no comuniquen fragilidad a la hélice de hilo conductor.

a
4

Asi, pueden usarse mandriles o piezas insertas de wn- me-
tal (tal como de niquel, de cobre, de aluminio, d§fébbal-
to o de titanio) que tenga un punté de fusién deixgiSmo
orden de magnitud due el del hierro, con una hélibg'de
alambre refractario de tuﬁgstenO'o similar. et

El inventoApuede ser empleado paréﬁ%ﬁitar
el enredamiento de articulos enrollados que hayaﬁ*sido

formados con arrollamientos de alambre mis grueso,que el

usado en la hélice 20 de electrodo de filamento aqui des-

.erita, y los nédulos pueden ser formados en los mismos ex

_ tremos del alambre. Los nbédulos, en este caso, solo pue-

den ser ligeremente mayores que el difmetro del alambre,

siendo lo importante que los extremos del alambre estén

provistos de superficies lisas que no s¢ enganchen con

las espiras de otras hélices y sean causa de que se enre-

den las hélices cuando se colocan en un recipiente, ©

T entma
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cuand9 son tratadas o manipuladas en masa. Si el miembro
enrollado tiene una seccobn de patilla en cada extremo,

tal séccién de patilla puede comprender un trozo de alanm-
bre no enrollado terminado por un nbédulo que sea del mismo
taﬁaﬁo o sbélo ligeramente mayor que el didmetro del alam-
bre. Los términos "nédulo" o “"glébulo”, tal como se usan
aqui y en las Reivindicaciones, incluyen por consiguiente
en su significado una cantidad de material fundido que
proporcione una superficie en general lisa, que no se en-
ganche, en el extremo de un miembro, tal como de un alanmbre

metallco, que haya s1do enrollado en forma de héllce. El

'nédulo" o “"glébulo" no tiene por tanto que ser mayor que
el alambre o el material del cual esté formada 1a hellce.
La presente solicitud que corresponde a la
Presentada en los Estados Unidos de América, el éé:ée Ene
ro de 1969, bajo el Ne 792,983, se acoge a los bédéficios
del articulo 51 del vigente Estatuto sobre Propié&ad In-

dustrial. | | S

s v

REIVINDICACIONES

Los puntos Que como caracteristica de nove
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dad se presentan en Espaﬁa para que sean objeto de este
Médelo de Utilidad por VEINTE afios, son los siguientes:

‘ 1.- Un dispositivo de montura para una
lémpara eléctrica o similar, que comprende una espiga de
vidrio, un par de conductores de entrada espaciados que
pasen herméticamente a través de una parte de dicha es-
piga ¥y que se extienden mads alld de ella, y una hélice
de filamento de alambre metélico refractario terminada
por cada extremo en una patilla que se extiende longitu-
dinalmente, teniendo cada-una de dichas patillas un nddu-
lo enterizo de metal fundido que sobresale lateralmente
més alla de las respectivas patlllas ¥ que estén eopacla
dos entre si a una distancia predeterminada, estaqdo uni
dos dichos conductores de entrada a las partes de pati-
1la de hélice contiguas a los respectivos nddulos y si-
tuadas hacia dentro con respecto a ellos, de modo Aue la
parte de dicha hélice que estd suspendida entre dlcgos
conductores tiene una longitud predeterminada. _

2o~ Un dispositivo de montura segin la
reivindicacién 1, en que dichas patillas de hélice con-
prenden una pluralidad de espiras espaciadas que estan

formadas de dicho alambre metilico refractario, y dichos

- nédulos de metal fundido constituyen los extremos de di-

chas patillas de hélice.:

3.~ Un dispositivo de montura segin las
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reivindicaciones 1 6 2, en que la parte central de dicha
hélicefde filamento que estd suspendida entre dichos con-
ductorés de entrada comprende una doble hélice gque tiene
una pluralidad de espiras secundarias espaciadas, las pa-
tillas de dicha hélice son sustancialmente rectas y conm-
prenden una pluralidad de espiras primarias espaciadas,
dichos nbédulos comprenden gldbulos de metal dtetil fundi-
do, y dichos conductores de entrada estén en relacidn de

sustancialmente a tope con las superficies dispuestas ha-

_cia dentro de dichos glébulos.

4,- Un dlspOSltlvo de montura segin las re1v1n

dlcaclones 1, 2 8§ 3, en que dlchos nbédulos comprenden los

- extremos de miembros de alambre metdlico que se extlenden

en distancias predeterminadas dentro de las patlllas de la
hélice, y que por tanto comprenden piezas insertag”&é pa-
tllla, v dichos conductores de entrada comprenden alam-
bres que estin sujetos a las partes de dichas patlixas de -
hellce gue contienen las plezas insertas de patllla;

Se= Uh dlspositlvo de montura segin cual-
quiera de las reivindicaciones 1 a 4, en que dicha hélice
de configuracién lineal y comprende wa pluralidad de es-

piras espaciadas de didmetros sustancialmente uniformes;

dicha hélice estd compuesta de alambre de tungsteno, y ai

chos nédulos estén compuestos de aleacién de hierro y

tungsteno.
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6.~ Un dispositivo de montura segin cual-
quiera de las reivindicaciones 1 a 5, en que las espiras
de dicha hélice tienen un arrollamiento superpuesto suel-
to de alambre metdlico refractario fino, dichos nédulos
comprenden glébulos que se confunden con y estén anclados
en los respectivos extremos de dicho arrollamiento super-
puesto de alambre fino, y al menos la parte central de di
cha hélice que estéd suspendida entre dichos conductores
de entrada estid recubierta de un material de emisién de
electrones que rellena las espiras de la hélice y la ma-
triz formada por dicho arrollamiento superpuesto de alam-
bre fino. : : _ fvtk

| " .- Un dispositivo de montura pava Wha lém

para o similar. | ;

Tal ¥ como se ha descrito en la Meﬁafia que
antecede, representado en los dibujos que se acompanan y
para los fines que se han especlflcado. B

Esta Memoria consta de veintisiete hojas

escritas a maquina por una sola cara.

=7 AGU. 1972

P. A.

Madrid,

Alberto Elzaburv

Por Poder,




WEBLINGEDYR ;ETELERIC CORPORATION 1/11

178328




II1/1I

H783528

%

ot
m L d
E .m.
E tllol
m [
o 000 L]
0.
5 sus
N L d
Hoepeo-
T' o
Sn»;« a

8

FIG

Alberio

Por Poduly

———-




	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



