
P.- 8171*

' - 1

P&.10.517.-

í 93 896

-istp.MSN 938 96'.

MBM3RIA DESCRIPTIVA 

qaa sa presante para unir a la solicitud  

de
P A T E N T E  DE I N V E N C I O N

formulada I3-7-5O, oon e l número 193.896

an

E S P A Ñ A  

por VEINTE ah os

a nombre de N.V. PHILIPS' GLasiLAM̂ ENFABRIEEEN, entidad 

holandesa, establecida en EEnmaslngel, 29, Eindhovan, Ho­

landa, por:

ÛN PROCEDIMIENTO PARA UNIR HERMETICAMENTE LA ABOLLA 

^  EL FONDO DE UN TUBO DE DESCARGA".

E l presenta invento sa r e f ie r e  a métodos p are" se*.
l l a r  en tre  s i  a la  ampolla y  a la  base da v& lw tlas de a 

carga e lé o tr io a  de tamaho reducido y  a v á lv u la s  da dasQgp
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ga fabrióadaa da acuerdo con ta l método.

Hasta haoe pooos años a l sistema de electrodos 

de ana válvula da radio era montado sébra on pié tabu­

lar e introdooido dantro de ana ampolla dorante la  fabri­

cación, lo mismo qaa an el oaso de lámparas incandescen­

tes. La ampolla tenia una parte cilindrica larga, que

era deslizada sobre e l reborde del pié tabolar y que era 

sellada a este rebordo por medio de calentamiento desde 

el exterior mediante la  llama. La parte sobrante del 

cilindro se eliminaba durante el sellado. La ventaja

de éste método oonsistia en que los gases de combustión 

no penetraban dentro de la ampolla debido a que eran dete­

nidos por la parte cilindrica larga. Dado que telas

válvulas tenían dimensiones grandes, el calentamiento ex­

cesivo del sistema de electrodo y más particularmente del 

oétodo, durante el sellado de la ampolla y de base, no 

implicaba difioultad algtma.

A fin de reducir el tamaño de la  válvula, se pro­

cedió a remplazar al pié tubular por una bese mée o menos 

plana, hecha de vidrio prenéado. Dado que este base pren­

sada debe ser oaiiparativamente gruesa en visita  de su diá­

metro relativamente grande, el calentamiento debía tener 

logar en forma cooperativamente lenta# Además, le am­

polla^ la base no pueden ser selladas entre si con e l em­

pleo de otros medios, dado que el sistema de electrodo se­

ria oalentado en forma excesiva en ceso contrario y la base 

se ablandaría oong) latamente.

A fin de evitar este.calentamiento perjudicial
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del cisterna de electrodo y de la base, ceta última y le  

ampolla p naden car provistas cada oca don un reborda que 

sobresale en cierto grado con raspeóte a la base. Es­

tos rebordes pueden ser sellados entre s i  directamente por 

medio de la llama o en otra forme adecuada. Tales 

válvulas tenían igualmente un vástago de centraje y un 

miembro para e l ajuste, que era provisto en el centro, de­

bajo de la base y que servia para la inserción oorreota 

de la válvula en su soporte.

La reducción del temado de las válvulas peo si­

guió y, en oonseouanoia, las dificultades relacionadas oon 

el preoalentamiento prolongado se evitan debido a que las 

partes de vidrio de la base pueden ser menores y más del­

gadas. Sin embargo, el sistema de electrodo adquiere 

aun una tasparatura comparativamente alta, debido a la  

dletanoia reducida entre este sistema y al área del sella­

do. Además, se ooxre el riesgo de que la  base puede ablan 

darse y los conductoras de paso, que en talas válvulas 

constituyan igualmente lee vástagos de contacto, puedan 

variar an sus posiciones correctas. Dado que no es

posible proveer un vástago de centrare oentral en válvu­

las da talas dimensiones reducidas, la inserción correcta 

se determina en este caso en cualquiera da las formas si­

guientes:

a) se suprime uno de los vástagos de contacto 

dispuestos en un circulo.

Beto tiene la desventaja de que as d ifie il  hallar 

la posición oorreota en la ouql debe aer insertada la válvu-
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le  en en soporte, mée particalármente ei #1 soporte es­

te oculto.

Sin embargó une ventaje coi siete en que en esta 

forma Ae constraoción le empolla y la base pueden ser se­

lladas entre s i  directamente. Con eete fin le base 

es hecha ligeramente menor que e l diámetro interior de la  

ampolla, de modo que e l extremo inferior de la ampolle, 

eimilármente a lo que ocurre e l sellar lámparas incandes­

centes, desempeñe un papel de blindaje contra h acción 

de los gases calientes. Sin embargo, e l proceso del se­

llado tiene lugar de este modo menos rápidamente, de ma­

nera que toda la base adquiere una temperatura elevada 

y se ablanda de este modo ligeramente, variando en su 

forma de manara que dspuáe debe colooarse a los váeta- 

gos en sus posiciones correctas por medio de una norma.

El deterioro del sistema de electrodo y más particularmen­

te del cátodo, oomo resultado de la temperatura comparati- 

vamante alte a le oual es calentado el sistema durante 

el callado, puede impedirse introduciendo dentro de le 

válvula un gas inerte.

b) el lado inferior de la a apolla sirve de 

por s i para el contraje mientras que puede proveerse 

un miembro de ajuste sobre la periferia de la ampolla.

Una difioultad implícita en eete caso oonelste 

en que el área en le cual la ampolla y la base son sella­

das entre s i no debe sufrir eustancielmente de formación al­

guna, de modo que le operación de sallado no puede tener 

lugar en le forma anteriormente deeoripta.
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En consecuencia, ce puede unir a la ampolla y a la base por 

medio de un esmalte de bajo ppnto de fusión. Además, 

se han hecho esfuerzos para sellar la ampolla d irse temen -  

te  con la base también eh eete caso y reducir de este modo

5 al mínimo la deformación por medio de un calentamiento 

rápido y muy local de los bordes s ser sellados por medio 

de peque8.es llamas puntiagudas. A fin de proteger el 

sistema de electrodo dentro de lo posible contra los gases 

de combustión y la temperatura elevada, se ha sugerido

10 que los bordes #  de base y de la ampolla estuviesen mée 

bien ampliamente separados durante e l calentamiento local 

y, deluda del ablandamiento de los bordes, le ampolla 

fueee deslizada sobre el sistema de electrodo y se pre­

sionasen uno contra el otro a los bordes ablandados en

i 5 forma rápida. Dado sus loe bordes están blandos, se 

pegan fácilmente uno al otro, de modo que aun al oalen­

tar con el fin de obtener e l sellado completo, los ga­

see de combustión no pueden penetrar al interior de 1* 

válvula. Sin embargo, en eete método es d ifíc il  can­

20 tear contra e l sistema de electrodo por medio de un miembro 

de oentraje de mioa provisto en la anpolla, dado que es­

ta requiere ser deslizado muy rápidamente sobre el sis- 

téma. Bh consecuencia, este mótodo no es particularmen­

25
te  adecuada para válvulas en las cuales e l sistema de elec­

trodo es soportado por le ampolla*
La provisión de rebordes sobresalientes en la

ampolle y en la  base no puede efectuarse en este ceso 

en una forme single. La base yi el bulbo no deben te-
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n*r rebordes, dado que #1 borde de le  misma aspolla sirve 

pare en trar y puede tener en su. periferia un miembro de 

ajuste en forma de una caliénte.

Se ha encontrado que aun en este oaee ec posible 

e l callado directo sin que ello implique lee menoicnadae 

dificultadea y desventajae. En un método para fabricar 

una válvula de descarga eléctrica que posee una ampolla de 

vidrio ain reborde y una base plana que posee véetagoe de 

contacto, espolia que sirve de por s i para centrar a la 

válvula en su soporte y que puede tener un miembro de ajus­

te provisto en su periferia, y que es situaba sobre una ba­

se de vidrio plana y sellada a la misma, base en la cual 

hay sellados véetagoe de contacto y sobre la o nal está men­

tado un sistema de electrodo y cuyo diámetro es sobstan­

cia lmante igual al diámetro exterior de la válvula, de a- 

cuerdo con la presente invención, la ampolla y la base son 

dispuestas una sobre la otra al estado frió, despnés de lo 

cual, previo un preoalentamiento de corta duración, los 

bordes e ser sellados entre s i son ablandados rápidamente 

en forma looal, sin ser fundidos y son unidos segnidamsnte 

en una forma hermética por el empleo de presión mecánica, en 

te l  forma que el diámetro y la forma de la ampolle en el á- 

rea del sellado, eubstanoialmante no varíen# El término

"precalentamlente"de corta duración" debe entenderse como 

refiriéndose en este oaso a un preoalentamiento que dure 

menos de un minuto y preferentemente menos de 30 segundos, 
eegón sea el espesor del vidrio de la base y el diámetro de 

le  misma. El término "oblandemiento" deba entenderse

- - 6 -
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como refiriéndose a un oalen temiente ta l que el vidrio 

no adquiera finidos sino que subatanoialamnte retiene en 

foisna. La temperatura del vidrio se mantiene debajo

de los 900°C para los vidrios comunmente empleados con 

este fin. Debido a la  aplicación de presión mecánica

a los bordes ablandados, estos Altimos son unidos en for­

ma hermética.

En e l método anteriormente d#soripto, en al onal 

la  ampolla y la base eran provistas eada una con un re­

borde# el tiempo de preoalentemiente debia ser más o menos 

e l triple del empleado en e l oaso que consideramos, mientras 

que la teaperatura del precalentamianto en s i era asimismo 

mée elevada dado que e l vidrio de los rebordes debía tornar­

se totalmente finido para sellarse de por si, sin el empleo 
de medios externos. Eh consecuencia, en la mayoría de los 

caeos, se requerirá una torrecilla de precalentamiento es­

pecial. Las condiciones eran similares el enfriarse, de 

modo que tales válvulas tenían que atravesar tres torreci­

llas, en total unas 77 a 120 posiciones, requiriéndose en 

s i  primer caso 8 segundos y en el segundo caso 6 segundos 

por posición. El sellado total de la ampolla y de la  

bees requería de este mod* entre 10 y 12 minutos. De­

bido a la temperatura más baja de los bordes a ser sellados 

y a las dimensiones menores y a. los espesores más reduci­

dos del vidrio, en un método de acuerdo con la invención 

el preoalentamiento, sellado y enfriado puede tener lugar 

ai 20 posiciones de una ánioa torreoilla que comprende 24 

posioiones, cada una de las ouales requiere 2,5 segundos
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y por lo tanto en total 70 segundos# o sea solo pooo más 

de 1 minuto, lo o nal es 10 -veces más rápido que en el oa­

so anteriormente mencionado.

Para la aplioaoián de presida meoáaioa, se ha­

ce oso preferentemente da una rodillo de presión que es 

presionado contra el área de sellado que gira. Se ase­

gura asi no solamente que los hordas de la ampolla y de 

la  basa son sellados entre s i  completamente no obstante 

la temperatura baja, sino también que el diámetro y la

10 forma da la ampolle en el área de sellado, permanecen subs- 

tanoialmente iguales al diámetro y a la  forma de la parte 

adyacente de la espolia. En consecuencia el miembro de 

ajuste oomserva igualmente la  forma correcta y se mantiene

< en la posición oorreota. si bien durante el calentamiento

15 de los bordes de la ampolla y de la base puede dejar pene­

trar en la ampolla un gas inerte para impedir la  entrada

20

de gasea de combustión, se halló que en general esto no 

es neoesario, dado que la  ánidn de las partee de la  v&Lvti- 

la  se efectúa rápidamente de modo qpe, también debido al 

hecho de que la temperatura que adquiere el cátodo de la  

válvula durante el sellado permanece bajá, la penetración 

da algo da gas de combustión es manos perjudicial que aa 

los métodos mencionados.

2$

á fin de que la presente invención* pueda ser 

comprendida más olaramente y fácilmente llevada a la práo- 

tioa, la misma se describirá a continuación en forma de­

tallada en base a un ejemplo de la misma, oon referencia 

a los dibujos que se acompañan, oon los cuales:

- 8 -
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La figura 1 muestra esquemáticamente las posi­

ciones provistas por una máquina de sellar válvulas, corres­

pondientes a operaciones sucesivas.

La figura 2 muestra el mecanismo impulsor en 

la  posioión de sellado

La figura 3 muestra una vista detallada de la 

posición de sellado de una válvula y

La figura 4 es una vista detallada de la for­

ma en que puede ser introducido un gas inerte dentro de la  

válvula.
La figura 1 es una vista esquemática de una 

máquina salladora giratoria, da construcción corriente, que 

en esta caso tiene 24 posiciones, indicadas con los nAmaros 

de referanvia 1 a 24.

En la posioión 1 , una base 28 es insertada en 

un soporte más bajo 30. Bh sistema de electrodo 31 está 

ya montado sobre la  basa 28. Bha ampolla 27 as desliza­

da en e le  atado frió sobra el sistema de electrodo 31 has­

ta que su borde inferior descansa sobre el borde exterior 

de la base 28.

Bh la posición 2, el soporte 30, juntamente oon 

lae partes de la válvula, es empujado hacia arriba hasta 

que la ampolla 27 es aprisionada en un soporte superior 

o casquete de centrada 29. Además, loe soportes son 

puestos en rotación por medio de engranajes 32, 33, 34# 35 

y 36.

El engranaje 32 puede ser impulsado #or una co­

rrea y una polea acanalada, ta l como se muestra en la  f i ­

gura 2.

-  9 -
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El proooso da praoalentamianto tiene lugar en 

les pesioiones 2 e 9, con e l empleo de mecheros 38.

En las posiciones p, 9, 10, los bordes As la  

ampolla y de la base, que descansan unos contra el otro, 

son calentados por medio de llamas puntiagudas provenien­

tes de meoheros 39 y son ablandados localmente.

En la posición 11 dos rodillos de presión 40 y 4 0 ' que, 

por ejemplo, pueden estar en un pángulo de 45" uno oon res­

pecto al otro, aon presionados oontra los bordas ablanda­

dos giratorios, ta l como se muestra en la fi&ura 3, da 

modo que los bordes son sellados entra s i en forma comple­

ta a pesar del hecho de que e l vidrio no eátá al astado 

fl&ido, sino solamente ablandado. En la posición

12, a l borde de sellado es calentado nuevamente y la vál­

vula puede enfriarse en las posiciones 13 a 20.

Na la posición 2l  la  válvula es retirada de la torrecilla  

y pueda ser evaouada y sellada an la forma corriente.

— Dado que la válvula permanece durante unos 3# 5 

segundos en cada posición, el proceso de preoalentamiento 

requiéra solamente 8 x 3*5  ̂ 28 segundee, mientras que el 

sellado de la ampolla y de la base requiere unos 7 segun­

dos, despume de lo cual el presionado y calentamiento pos­

terior requieren también cada uno alrededor de 3*5 segun­

dos# Debido al oarte periodo durante el cual el vi­

drio de los bordes está al estado blando y a la temperatura 

relativamente baja del sellado áe los bordes entre si, 

e l cátodo del sistema de electrodo adquiere una temperatura 

que puede ser aun menor.que la que se obtiene al sellar

-  10 -
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con e l empleo de esmalte. Sí sellado de los bordes de la  

ampolla y de la base a esta tenperatura baja es hecho posi­

ble por la aplicación de presión mecánica por medio de loe

rodillos de presión 40 y 4 0 '.
El soporte superior 29 puede ser provisto con 

un dispositivo por medio del onal puede ser introducido en 

la ampolla un gas inerte (figura 4). En la  práctica

se ha encontrado, sin embargo, qne esto no se requiere en 

válvulas del tipo corriente.

Se ha encontrado que el diámetro de la ampolla 

en e l área de sellado permaneoe aubetanoialmente invariable 

mediante el empleo del método de acuerdo oon la inven -  

oión.

Esta solicitud que corresponde a la presentada en 

BOlanda, el 16  de Julio de 1949, bajo el ndmero 147.654, 

se acoge a los beneficios del articulo 51 del vigente Es­

tatuto de Propiedad Industrial.

- o -  N O T A   ̂ o -

Los puntos de invenoión propia y nueva que se
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presentan pera que sean objeto de esta Patente de Inven­

ción en España, por VEINTE años, son los siguientes:

le .-  th procedimiento para fabricar ana vál­

vula de descarga eléctrioa que coarrendé ana ampolle de v i­

drio sin zoborde, que sirve ella  misma para el contraje de la 

válvala en su soporte y qae está provista ^  su per iferie  

con un miembro de ajuste y que es dispuesto sobre ana ba­

se de vidrio plana y es sallada a la mismo, base en la cual 

hay sellados vástalos de contacto y sobre la  cual hay mon­

tado un sistema de eleotrodo y cuyo diámetro es substan- 

oialeaamte igual al diámetro exterior do la anpolla, carac­

terizado por e l hecho de que la ampolla y la base eon co­

locadas ana contra la otra al estado frió, dsapuás de lo 

oaal, previo un preoalentamiento de oorta duración, los 

bordes a ser sellados entre si son ablandados localmente 

pero sin ser fundidos, siendo unidos seguidamente en for­

ma hermética mediante el empleo de presión mecánica, en ta l  

forma que e l diámetro y la forma de la ampolla en e l área 

del sellado sobstanoialmente no varián.

26. -  th procedimiento de aoperdo con la rei­

vindicación 1, caracterizado por e l hecho de que la pre­

sión mecánica en el área de sellado es ejercida con e l em­

pleo de por lo menos un rodillo de presión.
36.- Ha. procedimiento de acuerdo oon la rei­

vindicación 1 o 2, caracterizado por e l hecho de que el pro- 

oeso de preoalentamiento de la ampolla y de la baee tiene 

lugar en menos de 30 segundos y el proceso de sellado en si  

requiere menos de 15 segundos.

- 12 -
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4R.- Un procedimiento de acuerdo eon-la reivin­

dicación ls, 2 Sí ó 33, oaráctoriMado par el Rocho le qua la 

temperatura do loa bordea a mar sallados entre ai se mantienen 

por debajo de loa 900^ C.

$ a . -  Un p ro c e d im ie n to  p a ra  f a b r i c a r  ana v á l -  

vm la de d o ñ e a r la  e l é c t r i c a  de a c u e rd o  c o a  l a  r e i t I n d i c a ­

c i ó n  1 9 ,  c u b s ta a e la lm e n te  t ¿1 como s e  h a  d e s o r i p to  con  r e -  

f e r a n o i a  a  l a s  f i g u r a s  1 - a  3 de lo a  d ib u jo s  que ae  a o o a -  

paRan.

6s.- Uu procedimiento par<a. unir hermáticamente 

la ampolla y el fondo de .m ¿abo de deaearga*

Tal .y como no ña descrito en la Meaoria que ante­

cedo, representado en el almajo quo ae acompaña, y para loa 

finos que so han especificado.

La presento tic .noria consta de trece hojas e scr i­

tas a máquina por una acia de sus carao.

Madrid, ^ 8 MAY.1 5 hf

y. A.

fg*
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