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MEMORIA DESCRIPTIVA

PARA SOLICITAR DATENTE D2 THVENCICN EI E3DANA

POR: "MEJORAS RELACICNADAS CON LA FABRICACION DE

SLECTRODOS PARA DISPCSITIVCS DE DESCLRGA TLECTRONICA™

e b S

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

MADRIZ, CALLZ Dz RATTREZ T PRADO Ne, 7

Este inventc estd relacionadc con mejoras en la
fabricacidn de electrodos para dispositivos de descarga elec-

trénica o tubos termocidnicos y més particularmente con una

Sk

)

mejorz del método empleado para unir log conductores g ee

da o los 8no.os de carbén que corrvientements zo emplean en
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las estructuras de los tubcs de vapor ¥ vacfo. La mejors del
método de unién de los conductores de salida y la mejora re—
sultante en la estructura de los electrodos estd disefiada de
forma simple y de produccién econémica, para proveer una unién

gue tenga una buena conductividad eléctirica ¥ que posea otras

. ventajas sobre las construcciones hasta ~hora usadas.

T1 método del presente invento estid especialments

adaptado a2 la unién de los conductores de tungsteno a énodos

de carbdén de fomez que se efectlie un buen lazo de unidn mech-

nico y ademds en una forma gque se consiga un méximo grado del

lazo de unién eléctrica o conexidn con sl cerbdn para mejorar

las caracteristicas eléciricas del conjunto. Para este fin la
unién entre el conductor v el &nodo de carbén se efectia proveyendo
una abertura que se extiende d través de la pared del electro—

do y a través de la giba o pestaﬁa dentro ie la cual el conduc—-
tor de tungsteno se introduce por el interior de la cavidad de

1z pared como primer paso para efectuar la unién. Los didme-—

tros relativos de la abertura y dol conductor son tales que

se ajustan perfectamente y para que las partes queden retenidas
con el extremo del conductor se coloca scbre el extremc del con-
ductor una pequeiia bobiné de hilo para scldar tal como niquei
quedando en esta forma en disposicidn para hacer una soldadura a
alta tempe;atura o por arco., De esta forma se efectia la fusidn
del hilo para la soldadura con el extremo del conductor de tungs—
teno y un derrame del niquel en la skertura produce una gran su-~
Perficie de unién entre el conductor y los materiales del electro-

do mejorandoc tambidn la conductividad eléctrica.
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De acuerdo con el invento se ha provisto un apara-
to simple, diseilado para faciliter el ajuste vy retencién de los
&nodos y conductores en la debida posicién para soldarlos, con
el fin que la operacién de soldadura pueda hacerse dentro de
una campana que contenga un gas inerte o hidrdgeno para evi-
tar la oxidacién durante lz operacién de soldadura.

Las precentes y otras carcteristicas y ventajas de
las presentes me joras se entenderin plernamnente con los dibujos
adjunto y en los cuales:

La Pig. { representa una visté de un &nodo de tipo
de carbdn en seccién vertical central con el conductor y el hi-
lo psra la soldadura ensambldlos y preparados para la operacién

de soldadura.

La Fig. 2 es una vista semejante parcial agrandada

- para representar la unidén completa.

La Fig. 3 representa una seccidn vertical csntral
de un aparato para mantener la unibn ce los conductores y los
fnodos de acuerdo con el invento.

En la ilustracién del invento eété representado un
elecirodo de carbén en forma de copa qué tiene una pared ra-
dial 1 y un borde marginal cildndrico 2 y una giba centrzl
cilfndrica 3. Este elecirodo es de lz clase corrientemente em-
pleada como snodo en tubos de descarga electrénica de gas o de
vapor con un conductor de tungsteno unido a él1. Se ha encon-
trado una gran dificultad para efectuar la unién entre el.
electrodo de carbbn y el conductor de tungsteno para que ten-—
gan la necesaria robustez mecénica y una buena conductividad

eléctrica para un buen funcionamiento continuoc.
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En conductor de tungsteno estd representado en 4
y de acuerdo con el presente invento se introduce en una aber-—
tura 5 formada central o axialmente a travésula pared 1 y la gi-
ba 3 del 4nodo de carbén, Zste conductor de tungsteno, como se
representa en la Fig. 1 esté colocado a través ae la abertura
y a una pequefia distaneia, aproximadamente 1/16 de pulgada, més
2llé de la pared interior del electrodo. En esta posicién se
ha encontrado que una unién satisfactoria y duradera del conduc-
tor y del &ncdo puede llevarse a cabo por la colocacidén de una
pequefia bobina 6 de hilo de niquel de un didmetro aproximado de
01025 pulgadas sn él extremo salients del conducior en la posi-
¢ién invertida representada y fundiendo el hilc de soldadura con la
parte extrema del conductor y el &nodo por medio de una scldadu-
ra de arco eléctrico. Con un didmetro relativo de la aberdura 5
y del conductor 4 tan gue se obtenga un buen ajuste deslizable
se ha encontradec que al fundirse el hilo de niquel para la solda-
dura fluye o entra en la agbertura y en los poros del carbdn. La
penetracidén en los poros se ha encontrado hasta un cierto grado
beneficiosa no solo para prdducir una buena conexién eléctrica
gino tambidn para efectuar un buen lgzo de unién mecénico. En
éonsecuencia hace una unidn o soldadura duradera entre el con-
ductor ¥y #nodo, y la complets estructura representada en la Fig.
2 estéd ademfs, reforzada mecanicamente por la formacién de una
cebeza agrandada o perla 7 sobre el extremo interior del conduc-—
tor.

La formacién estructural referida para su ventaja ulte-
rior de permitir el ensamble de las partes por un método mejorado

¥y aparatos que serén descritos con referencia a la Fig. 3. La me-—
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jora de este aparato y el modo de funcionamiento es tal que

se ejecute la operacién de scldadura bajo condiciones que con-
tribuyan a la eficacia de la operacién de soldadura y a obte-
ner un grado méximo de efecto de lazo de unién. E1 aparato

estéd provisto para ejecutar la operacidén dentro de una atmbs-
fera no oxidante y para tel fin se emplea una campana inver-
tida 8 en la cual se admite hidr6geno por el tubo de entrada

9. Colocadc centralmente con relacién a la Campana 8 se ha
provisto un soporte vertical mévil con sujetador 9 de material
aislante, que tiene en su extremo superior una parte 10 en for-
ma de copa para recibir y colocar centrado el énodo 1. El suje-
tador 9 esta soportado para ser movido verticalmente en un co-
jinete 11 y normalmenie para situarse en una posicién debajo
del extremo abierto de la campana 8 que facilite la colocacién
del electrode en el mismo. El sujetador estd provisto de un ta—
ladro central 12 en su parte extrema superior que comunica con
su extremo interior por una aberiura lateral 13 dentro de la
cugl estéd colocado un resorte plano.curvadé 14 montado en el
sujetador.

Con el sujetador en su posicién més baja y después
de haberle colocado el electrodo en posicibn ajusteda, el con-
ductor 4 se enhebra desde arriba a través de la abertura del
electrodo y la del sujetador 12 y es desviado exteriormente por
ls abertura lateral 13, tal como se representa. En esta operacién
estard solicitado por el resorte 14 y bettenido por una pequeiia
tensién en posicién con su extremo superior sobre la superficie

del carbén tal como se he descrito. La peguefia bobina de hilo
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para soldadura 6 se coloca en el saliente superior del conduc—
tor y un conducior para soldar 15 se conecta al extremo infe-—
rior del conductor por medio de una pinza desmontable 416, Cuan—
do las partes estén en posicidén y por medio de una conexidn 1?
mandada por pedal, el sujetador 9 es elevado por un movimiento
rectilineo para llevar el extremo del conductor y del hilo pa-
ra soldadura al encuenirocon un slectrodo para soldadurs o car—-
bén 18 alineado central y axialmente y deslizable por un coji-
nete 19 en la parte superior de l= campanz 8. El otro conductor
20 del circuito de soldadura esti conectado a la parte exterior
del electrodo 18 con una pinza o un terminal 21. Efectuado el en-
cuentro se cerrard el circuito de soldadura a través del conduc-
tor de tungsteno 4 efectuando una resistencia de calentamiento
del conductor. Se ha hecho una provisién exterior para mover
poco o poco la varilla de soldar 18 obteniendo de esta forma
una goldadura de arcc tal como realmente se entiende. Egte dis-
pozitivo para cebar el arco consiste en uns palanca 22 que pi-
vota en 23 y con el extremo 24 en forma de horguilla colocado
debajo.del anillo terminal 21 y que tiene asociadoc un tornillo
ajustabls 29 en la parte superior para limitar su recorrido.
Este dispositivo puede ser cperado masnualmente por el pufio
aislado 26 en la forma anteriormente descrita,

Como ge aprsciard, la disposicibn revelada por in-
clusidn del conductor 4 en el circuito de soldadura produciré
un grado de calentamiento del conductor de tungsteno suficien-
te para mantener le fluidez del niquel de forma de asegurar
una méxima circulacidn dentro de la abertura del 4dnodo con su

mejoramiento proporcional del lzzo de unidn,
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Este inVenio corregponde a uns solicitud de Paten-
te formulada en los Eetados Unidos del Norte de América el 25
de Mayo de 1945 sefialadz con el n?, 595.717 y sea acoge, por
lo tanto, a los beneficios gque otorzan los convenios interna-

cionales vigentes.

Los puntos de invenciéqﬁropia ¥ nueva que se pre-—
sentan para gue sean objeto de esta Patente de Veinte afios, son
los siguientes:

1. HMejoras relacionadas con la fabricecibén de elec—-
trodos para dispositivos de descarga electrdnica caracterizados
por el método descrito anteriormente pars unir un electrodo de
carbdn con un conductor de sa2lida, gue consiste, en formar una
abertura a través del elecirodo para la recepcidén del conductor,
en introducir el conductor dentrc de la abertura de forma que
sobremlga un poco, en coclocar una bobina Ge hilo metélico para
soldadura sobre la parte sobresaliente del conductor y en fun-
dir o1 hilo al conductor con un derramaaiento del metal para la
soldadura dentro de la abertura,.

2. Mejoras relacionadas con la fabricacidn de elec—
trodos para dispositivos de descargs electrénica caracterizades
por el méitodo descrito anteriormente para uwnir un electrodo de
carbdn con un conductor de sa2lida, gue consiste en formar una
abertura a través del slectrcdo para la recepcidn del conduc—
tor, en introducir el conductor dentro de la abertura de forma
que sobresalga un poco, en colocar una bobina de hilo metélico

para soldadura sobre la parte sobresaliente del conductor v el
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fundir el hilo al conductor formando uns perls y con un dexrra-
mamiento del metal para la soldadura dentro de la abertura.

3, Mejoras relacionadas con la fabricacién de elec—
trodos para dispositivos de descarga electrénica caracterizadas

por el método descrito anteriormente para unir un slectrodo de

carbén con un conductor de sslida que consiste en fomar una

abertura a través del electrodo para la recepcidén del conductor,

en introducir el conductor dentro de la ahertura de forma gue so-
bresalgs un poco, en colocar uns bobina de hilo metédlico para scl-
dadura sobre la porte sobreéaliente del conductor, conectar el con-
ductor de salida y el hilo de soldadura an un circuito de solda-
dura para fundir el hilo 2zl conductor de salida con un derrama-
miento del metal para le soldadura dentro de ls abertura.

4, lejoras relacionadas con la fabricacién de elec-
trodos para dispositivos de descarga electrénica caracterizadas
por el método desgcrito anéeriormente para unir un electrodc de
carbén con un wnductor de salida, gue consiste, en formar una
abertura = través del electrodo psrs la recepcidén del conductor,
en introducir el conductor dentro de la aberiura de forma gque
sobresalgs un poco, en colocar unz bobina de hilo metélico
para soldadura sobre la parte sobresaeliente del conductor, co-
nectar el conductor de szlida y el hilo de soldadura en un cir-
cuito de goldeduras y cebar un arco de scldadura en la parte so—
bresaliente del conductor para fundir el hilo al conductor de
salida con calentamiento del condugtor de salida ¥y derramamién—
to del metal para la soldadura dentro de 1a abertura.

5. Mejoras relacionadas con la fabricacidén de elec~
trodos para dispositivos de descargsz electrbnica caracterizadas

por el método descrito snteriormente para unir un electrodo de

carbén con un conductor de salida de tungsteno gue consiste,
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en formar una abertura a trzvés del electrodo para la recepcibn
del conductor, sn introducir el conductor dentro de la abertu-
ra de forma que sobresalga un poco, en colocar una bobina de
hilo metdlico para soldadura sobre la parte sobresaliente del
conductor, conectar sl conductor de salida y el hilo de solda-
dura en un circuite de soldazdura ; cebar un srco de soldadura
en la parte sobresaliente del conductor dentro de un gas inerte
protector para efectuar un czlentamiento del conductor y un de—~
rramamiento del metal pera la soldadura en la abertura,

6. Mejoras relacionadas con la fabricacién de elec~
trodos caracterizadas por un ensamble de electrodo para disposi-
tivos de descarga electrénica gque comprende un electrodo de car-
bén formado con una abertura que se extiende a través de 1, un
conductor de salida introduecido dentro de la abertura ¥y unha
unién entre ellos por una soldadura metilica a alta temperatura
gque forma unza verla en el extremo interior del conductor.

7. Mejoras relacionadas con la fabricacién de elec—
trodos pars dispositivos de descnrga electrdnica caracterizadas
por un ensamble de electrodo para dispositivo de descarga elec-—
trénica que comprende un electrodo de carbbn con una abertura gue
se extiende a través de 81, un conductor de salida introducide
dentro de la abertura ¥y uns uﬁién entre ellos por una socldadura
metidlica a alta temperatura gque forma unz perla en el extremo
interior del conductor y se extiende dentro de la abertura para
efectuar un lazo de unidén entre los materiales del conductor y

del electrodo.
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8., Mejoras relacionadas con la fabricacidén de
electrodos pera dispositivos de descarga electrbnice caracteri-
zadas por un ensamble de slectrodo para dispositivos de descar-

230 ga electrénica que comprende un elsctrodo de carbén con una
abertura que se extiende a través de é1 un conductor de szlida
introducido dentro de la abertura y una unién entre ellos por
una soldadura metdlica de niquel a alts temperatura que forma
una perla en el dxtremo interior del conductor y se extiende

235 dentro de la abertura para efectuar un lazo de unidén entre los
materiales del conductor y del electrodo.

9. Mejoras relacionadas con la fabricacién de elec-—
trodos para dispositivos de descarga electrénica caracterizadas
por un ensamble de electrodos para dispositivos de descarga elec—

240 trénica que comprends un electrodo ds carbbn con una absrtura que
se extiende a través de &1, un conductor de salida introducido dentro
de 1la abesrtura de forma gque sobresalga un poco en ella y una
unién entre ellos por una soldadura metéliza a slta temperatura
con uns perla en la parte sobrssaliente del conductor y derrama-

245 miento dentro de la abertura para efectuar un lazo de unién entrs
los materiales del conductor y del elecfrodo.

10. Mejoras relacionadas con la fabricacién de electro-
dos para dispositivos de descarga electrédnica caracterizadas por
un ensamble de slecirodo para dispogitivos de descarga eledirénica

250 que comprende un electrodo de carbén en forma de copa provisto de
una giba central y gque tiene una abertura que se extiende en su
centro y & través de la giba, un conductormde salida introducido
dentro de la abertura de forma que sobresalga un poco de ella y
una unién con el electrodo por medio de una soldadura metilica a

255 al ta temperatura fundida con la parte sobresaliente del conductor

formando una perla agrandada.
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11, Mejoras relacionadas con la fabricacién de slec~
trodos para dispositivos de descarga electrdnica caracterizadas
por un ensgmble de electrodo para dispositivos de descarga elsc—
trénica gue comprende un electrodo de carbén en forma de copsa
provisto de una giba central y que tiene una abertura que se ex-
tiende & su centro y & través de la giba, un conductor de salida
introducido a travéds de la abertura de forma gque sobresalga un po-
co de ella y una unién por el electrodo por medioc de una soldadura
metélica a alta temperatura fundida con la parte sobresaliente del
conductor formando una perla agrendada y con una extensién de me-
tal para la soldadura por derramamiento de éste dentiro de la aber—
tura para efectuar una gran superficie de lazo de unién entrs los
materiales del conductor y del electrodo.

12, Mejoras relacionadss con la fabricacifén de electro-
dos pars disﬁositivos de descarga electrénica.
Tal y como se ha descrito en la Memoria que antecede,
representado en los dibujos que se acompaiian y a los fines especi-
ficados,

Esta Memoria consta de once hojas escritas por una
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