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. mBIA DESCRIPTIVA
qﬂﬁ 88 presenta para wnir a la solicitnd

de :
PATENTZE DE INVENCIORN

formulada 13-7-50, oon el ntmaro 19‘3-895

]
ESPAN A

‘por  VEINTE anos

a nombre de M.V, PHILIPS'GL@BILAMPENFABRIEKEN, entidad |
holandesa, estableoids en Bumasingel, 29, Eindhoven, Ho-
landa, por: .
“ON PROCEDIMIENIO PARA UNIR HERMBTICAMENTE LA AMPOLLA
Y EL FONBO DE UN TUEO DE DRSCARGAN,

14 L4
¢mimimlmg Wi mYmg o= MIME ) o MIHI S, BT =) mes aye MBI R s,
’ ¢ By POy e

; El. pmaente 1nvento 80 refiare a mﬁtodoa Pary “
nar entre si a la ampolla y & le base de véluklas g deg
oarga eléotri.oa do tamafio reducidoc y a valvalas de ag“u.
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ge fabrioadas de sousrdo con tal mstodo; ,

Haspta haoe pooos afios el siatema de eleatrodos
de una vélvula de redio era montado sébre un pif tubu-
lar e introduoido dentro de uns ampolla durante ls fabri-
ocacidn, lo miamo que en el caso de lémparas incandescan;
tes. lLa ampolla tenis umna parte oilinArioca lsrgza, que
eras deslizada sobre el reborde del pié tubular y que ere
sellades 8 eate reborde por medio de calentamiento desde
el exterior mediante la llama. La parte sobrante del
#ilinare se eliminabs durente el selladp; ' La venteja
de éste método consistias en qua‘los gases de combustibn
no penstreban dentro de la smpolla gobido a que eren dete-
nidos por la parte 6111ndriaa largs. Dado gue tales
vélvulas tenian dimansiqnés grandes, el calentamiento ex-
cesivo del sistems de electrodo y més partiocularmente del
cédtodo, durante el sellado de la ampolla y de bese, no
implicaba daifioultad algma; | -

4 fin de reduoir el tamafio de la vélvula, se proQ
0edié a remplazar al pié tu@ulai por uné bese més O menos
plana, heeha de vidrio prendado. Dedo que esta base pren-
séda debe ser coamperativamente grueses en via;ta de su 415;
metro rel&ttvamentc grande, el oalantpmiento asbie tener
luger en formes comparativamente lenta, - Adenmfs, le ame-
pollaf le base no pueden ser selladas entre si con el en-
pleo de otros medios, 42d0 que el sistema de electrodo se;
ria oelentado en forme excesive en oaso contraric y la base
se ablandarfs oompletemente, o 4 ‘

A fin de evitar este.calentamiento perjudicisl
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del sistema de electirodo y de la base, eeta fltime y 1s
smpolla pueden ser provistas oedes una don un rebvorde que
sobresale en clerto grado con respecto a'lg base. Es-
tos rebordes phaden ser sellados entre si giraptamanto por
neddio 4e le llema o en otre forms adecuada. Tales
vélvulas tenien igualmente wn vas.tago deentraje y m
mienbro pera el asjuste, qus era provisto en el centro, de-
bajo de la base y que servie pars le insgercidn oorrecta
de la vélvuls en su quorto;

lLa reducoién del tamafio de las vélvulas pposi-
guis y, em conseouenois, las dificultados ralqolonadas oon
el precalentamiento prolongedo se evitan debido e que las
partes de vidrio de la base pueden ser menores y més del-
gadas, Sin embargo, el sistema de eléotrodo edquiere
eun uns temperatura comperativemente alts, debido a lea
dietanoia reducida entre este sistems y el free del sella-
do. Ademés, se corre el riesgo de gue la base puede ablen-
derse y los oonductores de paso, que en teles vilvulas
constituyen iguslmente loe véstagos de contacto, pueden
veriar en sus posiciones oorreotas; Dado gue no oe’
posible provaer un véstago de centrsfe central en vélvu;
las de talas dimensiones reducidas, la insercisdn correcta

se determina en este ceso en cualquiers de las formes si-

guientes:

a) se suprime uno de los véstegos de contacto
dispuestos en un circulo. |

Esto tiene la desventajes de que es dificil hallar
la pogicidn correcte en la cusgl debe ser insertsda la valvap
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la en su aqwérto, mée pertioulsrmente sl el soporte es-
te ooulto;

Sin embergp; une ventaje consiste en que en este
forme de conetruocibn lea empplla y le base pueden ger ee-
llsdee entre ei directamente. Con este fin le bese
es heche ligeramente menor que el diemetro interior de ia
ampolla, de modo que el extremo inferior de le ampolls,
pimilarmente & lo gue ocurre el sellar lémperes incendes-
centas, desempelie un pgpel de blindaje contre kb sccién
de los geses oalieﬁtee, Sin embargo, el proocesc del se-
llado tiene luger ée eéste modo menos répidamente, de ma- -
ners gque toda la bese sdquiere uns temperaturs eleveds
¥y se ablanda de este modo ligeramente, veriendo en su
forms de menera gue dspués debe colocserse e los v&eta;-
g0e en sug posiociones correctas por medio de uns norma;

El deterioro del cistems de electrodo y més particularmén-

" te del cétodo, oomo resultado de le tempersturs comparsti-

vaneate elte & le ousl es celentsdo el sisteme durente
el sellsdo, puede impedirse introduciendo dentro de le
vélvule wn ges :lnert.'.'

' b) el 1830 inferior de ls smpollas sirve 4de
por g4 péra el centrsje mientras que puede proveerse
tn miembro de ajuste sobre ls periferis de ls anpol‘.la’.

Une difioulted implicite en este ceso aonsiste

en que el éres en le cusl le empolle y la bese son selle-
das entre si no debe eufrir eustencielmente de formecidn al-
gune, de modo que le opersoién de sellado no puede tener

luger en le forms enteriormente desoripte.
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Bn consecusncie, se puede wnir e la smpolle y & ls bvase por
medio de un eetalte de bajo pynto de fusién,  2demds,

seé hen hecho asfuarins pera seller la empolle direqtamen -
te oon le bese tembién eh eete cesc y reducir de este modo
al minimo le deformacién por medic de un celentemiento
répido y muy loocal de los bordes & ser sellados por medio
de pequefias llamas puntiagudas. A fin de proteger el
sistema de electrodo dentiro de 1o posible contre los gases
de combustibn y la temperatura eleveda, se ha sugerido

- que 1los bordes fe & base y de ls ampolla estuviesen més

bien amplismente separsdos duresnte el calentemiento locel
T QQQMa ‘del eblandamiento de los bordes, le ampolla
fuess deslizada sobre el sistems de electrodo y se pre-
elonzmen uno oontre el otro a los bordes ablandsdos en
forme répida. Dsdo gue los bordes estén blendos, se
pegan fhcilmente uno sl otro, de modo. que aun al oalen-
tar con el fin de obtener el sellado completo, los ga-
ses de combustién no pueden penetrar el interior de 1le
vélvuls.  Sin embergo, en este método es difieil oqn;
teer contra el sistema de electrodo por medioc de un mié!nbm
de oentraje de mioa proviste en ls ampolla, dedo que es-
te requiere ser desligzedo muy répidemente sobre el sis-
tgmg, - Bao consecuenocis, este m%todo no es partionlarmen-
te adecuada pers vélvulas en las oualea el sistems de elec-
trodo es soportsdc por le ampolla. ,,,,, |

La provision de rebordes sobrosalientes en la

ampolla y en lsa base no pusde efectuarse en este c8s0

‘en una forme simple. 1a base y el bulbo no dehen te-
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ner revordes, dsdo que el borde &e la misma empolls sirve
pers centrer y pqa'de tener en su periferis un miembro de
ejuste en forme de une esaligats.

Se he encontrsdo que sun en eeste caed et posible
ol sellado directo sin que ellc implique las mencionedee
@iffcultedes y desventsjes. En un método pars fgbriéar
une vélvule de descerge elfotrica gue poese une smpolle de
viério ein reborde y uns bese plmna que porcee i&stagoe;de
contacts, empolla gue sirve de por ei psra centrer a la |
vélvule en gu soporte y que puede tener ua niembro de ajus-
te provisto en su periferis, y que es situesde sobre une ba-
se de vidrio plene y sellads s ls miema, bese en la cusl
hey selledoes véstegoe de contseto y sobre ls cusl esté men-
tsdo un sistems de electrodo y ocuyo difmetro es snbstanQ
cialmente igusl al difmetro exterior de 1ls vélvqle, de a-
cuerdo con la presente invencién, la smpolls y la base son
dispuestes uvns sobre la otre sl ectedo frio, Jespués de lo
cuaal, previo un precslentsmiento de corta durscién, los
bordes e ser selledos entre si son ablendsdos répidemente
ea forms looal, sin ser fundidos y son unidos seguilamente
en ung forms hermética por el emplec de presifn mecénica, en
tal forms que el didmetro y la forma de le ‘smp-olla .en el t;
ree del selledo, substanolelmente no varien, El término
"precelentemiento"de corts durscidn® debe entendsrse como
refiriéndose en este 08s0 a ma DPrecalentamignto que dura

menos de un minuto y preferantemente menos de 30 segundos,
segfin ses sl espesor del viidrio de la bese y el didmetro de

le misma. El término “ablandamiento® debe entenderse
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ocomo refiriéndose a un oelentamiento tal que el vidrio
no adguiore fluidez sino que substancislssate retiene su
forma, la temperatura del vidrio se mentiene debajo
de los 900°C pars los vidrios comunmente empleados con
este fin, Debtido & la splicscibn de prssién mecénioca
a los bordes. ablandados, estos ﬁltimo; son unidos en for-
ma hermética. | v

3In el método anteriormente 4»soripto, en &l ousl

1s ampolla y la base eran provistas eads uns con un re-

borde, el tiempo de precalentemiento debia ser més o menos
el triple del empleado en 8l caso que oonaldersmos, mientras
gque la temperstura del precalentsmiento en si ara ssimismo
mée eleveda A8do que el vidrio de los rebordes debia tornsr-
se totslmente fltido pars sellarse de por si, ein el empleo
de medins extarnos. Ba congeouenolas, envla mayoria do_loa
casos, se rquarira una torrecilla de precalentamiento es;
pecial, Las aondiciones eran similasres al onrriai'se. de
modo qus tales vélvulas tenian que etravesar tres torreci-
llas, en totsl unas 77 a 120 poaioi_.ones; requiriéndose en
el pfimar oaso 8 sezundos y sn el segundo caso 6 segundos
por posiocibn. El sellado total de la ampolla y de 1a |
base reguesria de este modd entre 10 y 12 minutos. De-~
bido s la temperaturs més baja de los bordes 8 mer sellados
ye las dimensiones menores y &.1l0os espesores més reduci~-
dos del vijdrio, en un m6todo de acuerdo oon la invencién

el preocslentamiento, sellado y enfrisdo puede tener luger

en 20 posioiones de una finios torreoills que comprende 24

. posioiones, oada una de las cusles requiere 3,5 segundos
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y por 1o tanto en total 70 seguados, O ses s0lo pooo més
de 1 minuto, lo cusl es 10 veces més répido que en el o2~
80 eanteriormente mencionedo. 7

_ Para le spliocacién de presién mecfaics, se ha-
e uso preferentemsnte de una rodille de pras.idn- que es
presionado coantra el 4rea de sellado que gira, Se ase-
gurs ssf no golamente que 1los bordes de la ampollas y de
la base son sellados entre si completamente no obstante
la temperatura ‘baja; sino tembidn que el diémetro y la
forme d4¢ la ampolle an el 6rea de sellado, permanecen eubs;
tencialmente igusles sl difmetro y s la forme de ls parte
adyacenta de la ampolla‘.r En oonsecuencia el miembro de

ajuste oconserva :I.gualme._ute la .foz;ma gorrecta y se mentiene

"en la posioidn corrects. 51 bien dwante el calentamiento

de los bordesz de la empolla y de la base puede dejar pene-
trar en ls ampolla un gas inerte paers impedir la entrada
de gsses de combustidn, se halll gue en genersl esto no

es necesario, dado que la #nién de las partes de .1'a‘vélvn)-
la se efectla répildemente de modo gne, también debido sl
hecho de que 1s temperatwa que adquiere el cétodo de la
vélvula durante el sellado permanece bajs, la penetracidn
de algo de gas de conbustién es menos per judicial que sm
los métodos menoionados'.

‘ A fin de que la presente invenolén’ pueds ser
oomprendida més claramente y f&oilmente llovada ala pr‘e-
tioce, la misma se desoribird a ocontinuacién en forma Je-
tellads en bese a un ejemplo de la migma, con referencia
a los dibujos que se ascompsiian, oon los cusles:
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La figura 1 muestra esquenfticamente las posi—-
oionos provistas por una méquma de sellar vélvulss, corres-
pondientes a operacionas sucesivas, _

La figura 2 muestra el mecanismo impulsor en
la posioién de sellado

La figura 3 puestra una vista detallada de la
posicién de sallado de una vAlvula y |

| La figura 4 es una vista detallads de la for-
me en que puede ser introducido un gas inerte dentro de la
vélvula. ‘

_ La figura 1 es una vigta esquemética de uns
méquina selladors giratoria, de oonstruccidén cowriente, gue

" en este caso tigne 24 posiciones, indicadas con los nfmeros

de referenvia 1 a 24, .

'En la posicidén 1, una base 28 es insertada en
un soporte més bajo X, Un sistema de electrodo 31 esté
ya montado sobre la base 28. Une empolls 27 es desliza-
da en ol e atado frio sobre el sistqma de alectrodo 31 kias;
ta gue su borde inferior descanss sobre el borde exterior
de la base 28, |

Br la posioién 2, el soporte 30, juntamente oon
las partes de la vélvula, es empujado hacia arriba hasta
gue la ampolla 27 es apr;sionada en un soporte superior
0 casquste de centraljje 29. Ademés, los eoportes son
puestos en rotaocién por medid de engrenajes 32, 33, 34, 35
vy 36. | |

El engrenaje 32 pusde ser impulsado for une 00-
rres y una pSlaa socanalada, tal ocomo se muestra en la fi;-
guras 2. |
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El prooaso de precalentamiento tiaae 1ugar en
las posiolones 2 8 9, con el empleo de mecheros 38.

En las posiciones a, 9, lo, loe bordes de la
ampolla y de ls base, que desoansan unos contra el otro,

's0n oslentados por medio de llamas puntisgudas provenien-

tes de mecheros 39 y son sblandades localmente.
En la posiocifin 1l dos rodillos de presidén 40 y 40' qus,
por ejamplo, pueden estar en un péngulo de 45° uno oon res-

: peoto al otro, son presionados oontra los bordes sblanda-

dos girastorios, tsl como se nmusstra en la figura 3, de
modo qua los bordas son sellados entre si en forma conple-
ta 8 pesar del hecho de gus el vidrioc no esté sl estado
fl6ido, sino solemente. ablandador. En la posioifn
12, el borde de sellado es calentado nuavuhentp y la vAl-
vula pusde enfrisrse en las posioionas 13 a 20.
B la posicifn 21 1la vélwula es retirada de la‘torrapilla
y puede ser evacuada y sellada en la forma corriente.

~ Dade que la vélvula permsnece dwrente unos 3,5
segundos en cade posicidn, el prooeso de precalentamiento
requidra solamante 8 x 3,5 = 28 segunios, mientras qus ol
sellado de 1la ampoila y de la base reguiere unos 7 segun-
do0s, Adespuss de 1o cual el presionado y calentamiento pos-
terior requieren tambidn oads uno slrededor de 3,5 segun-
dos; _ Debido al aorte periodo durente el cual el vi-
drio de 1los bordes estf al estadc blando y a la temperatura
relativazente baje del sellado &e los bordes entre sf,
51 oftodo del sistema de electrodo adquiere una temperatura

gus puede ser aun menor .que la que se Obtiene el sellar

- 10 -
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agon el empleo de esmalte. El sellado de los bordes de la
empolla y de la base & esta temperaturs bajs es hecho posi-
ble por la epliocacidn de presifn necénica por medio de log

rodillos de presién 40 y 40°, _
El soporte superior 29 puede ser provisto con

un Aispositivo por medio del oual pnada gser introdusido en
la ampolla un gas inerte (figura 4). En la préotios
se ha encontrado, sin ambargo, que esto no se raqguiere en
vélvulas del tipo corriente.

Se ha encontrado que el Adifmetro de le ampolls
en el frea de sellado permanece substenoislmente invarisble
mediante 6l empleo del método de acuerdo con la inven ;

ci6n, . - .
Ests solicitud que corresponde & la presentads en

Holends, sl 16 de Julio de 1949, bajo el ndmero 147.654,

e mo0gs 8 los beneficios del erticulo 51 del vigente Fe-

tatuto de Propiedad Industriel,

-0 - NOTA 0 -

Los puntos de invenoidn propies y nuevs que se

- 11 .
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presentan peara que sean O0bjeto de esta Patente &e Invané
oién en'Eqpaﬁg, por VEINTE afios, son los siguiente;:

le,- h procerimiento para fabricer une vél-
vula de 4-scargs eléotrios que comprende una ampolla hq vi-
drio ein reborde, qus sirve ella misme para el centraje de la
vAlvule en su soporte & que esté provista en su periferia
con un miembro de ejuste y que es dispuesto sobre unm ba-
#e de vidrio plena y es sellada a la miemp, base en la ouel
h;y sellados vBstagos de contacto y'aobre la ousl hay mon;
tado un sistema da eleatrodo y cuyo difmetro es substan-
cielemante igusl al aifmetro exterior de la ampolla, oaraa~
terizado por el heoho de que la ampolla y la base eon co-
logadas una confre la otra al estado frio, después de lo
aual, previo un precalentemiento de corta duracifin, los
bordes & sar sellados entre si son sblandados locslmente
peroc ain ser fundidos, siendo unidos seguidamente en for-
ma hermAtica mediente el empleo de presifn meofnica, en tal

- forma que el difmetro y la forma de la supolla en el éree

del gellsdo substancialmente no varién. )

2%.- procedimiento de aoperdo con la rei-
vindicacién 1, caracterizado por el heoho de que la pre-
8i6n meolnica en el érea de sellado es e;)e.:roida con el em-
Pleo de por 1o menos un rodillo de presién.,

_  3%.-  Un prooeiimiento de scuerdo con la rei-
vindicacidn 1 o 2, csracterizado por el hecho de que el pro-
ceno de pr'aaalentamiento de la empolla y de la baee tiesne
luga? an menos de 30 segundos y el proceso de sellado en si

reguiere manos de l5 segundos,



b of: 5

49, Un grocedini.nto de acuerdo con-la reivine
dicucidn 18, 2w § 38, cacucterizado por el hacho de gue la
teuperatura do low Gordes a ony soiludos ensre of se maniiesen
por debajo de los 9002 C.

5%.- Un provediwmiznto parn rabricar ana vil-
vila 12 descarga eldetiliean de wauzrde con la reivindica-
eidn 18, substaneislucute t:l cono se ha deseripto c:n re=-
Teraneia a lac {lzuaras l-a 3 de los 3Ibujos yue s8¢ 300m-
poiiaie.

9.~ Ju procadiuicato pave unir bheranfiicawenze
la ampolla v el foudo de uan subo do desesrgas

Tad 5 cono e lm o descrito en la lemoris gue ance-
egdo, represegtado on el diswjo jue 38 acocupada y para los
fiacs yuae 26 han especiticads.

La prescnte iemowvia consty de tresce hojas oscri-

t
o
5
i
&

’ . .
vomagaing por o ana sola de sws ¢ aras.

Hadrid, «8 MAY 10:
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