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MEITORIA DESCRIPTIVA

para solicitar g nombre de
COMPAGNIE DES LAMPES, sntidad francesa, establecida sn 29,

Rue de Lisbonne, Parfs, Francia,

CERTIFICADO DT ADICION
por: Mlejoras introducidas 2n el objeto de la Patente prin-
cipal™ ne, 187.642, sxpsdida el 31 de llurzo de 1949,
por: "Un tubo de descarga con ampolla de materia vitrea,

t«l como cuarzo".
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Bl invento se refiesre a soldaduras 2=ntre cuar-
70 ¥y matal para dispositivos eldctricos, tales como ldmparas
de descarga eléctrica.

En la solicitud de patente Nimero 187.642, con-
cedida o1 31 de Marzo de 1949, se ha descrito una solda-
Gura de cuarzo con matal de alta capacidad y pequeiio ta-
mafio y de astructura sencilla utilizando solo un conductor
cgrande, tal como una varilla de tungsteno para transmitir la

corriente y que pasa a través de la parte de cuarzo ds lg sol-
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dadura. El cuarzo no se funde gsobrs la varilla, sino que
més bien se proves un miembro de cierre en forms de un dls-
co delgado de molibdeno alrededor de la varilla y unido her-
méticamente a la misma. =1 disco tiene un bords periférico
muy delgado provisto de lengilista inecrustado en sl cuarzo ¥y
al que se funde aste para formar una junta hermdtica al gas.,
La junta hermética entre el disco de molibdenc v la varilla
de tungateno estd constitufda por una aleacidn de estos dos
metales y platino.

Como se2 describe en la solicitud de Patente men-
cionada, tales soldaduras se hacen en forma de véstagos para
las ampollas de cusrzo de las limparas de descarga de vapor
de mercurio de'alta presidn que tisnen un consumo de energia

del orden de kilovatios y una presidn des vapor de muchas at-

mésfoeras.

Un fin del presente invento es proparcionar una
goldadura del tipo indicado en la cual se pueden unir hermd-
ticamente con ol cuarzo discos de mayor 83p8sS0or, parasaumen-
tar la resistencia del véstago sin aumentar sl riesgo de frac-
tura de la soldadura o del védstago. Otro fin del invento
es proporcionar un médtodo de hacer tal soldadura. Otros fi-
nes y ventajas del invento y de su utilizacién y funciona-
mianto, serdn aparentes por la siguiente descripcidn deta-
llada de formas del mismo.

En 8l adjunto dibujo se muestra una forma dal in-
vanto, y en este dibujo:

La figura 1 as una vista en alzado parcialmente
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en seccidn de un vistago Que tiene una estructura de solda-
dura de acuerdo con sl invento.

La figura 2 es una vista fragmentaria en partes
en secciln a escala ampliada, de la parte ensamblada de la
soldadura del vastago, y

La figura 3 es una vista similar de la mitad
del ensamble de disco del vistago.

Haciendo referencia a la figura 1, el vistago
comprende un tubo de cuarzo 1 que tiene una varills conduc-
tora 2 que se extiende a traved del mismo. Manguitos de 1l4-
mina de molibdeno delgada 3, cuyo gspesor se ha exagerado en
el dibujo, estén enrollados alrededor de la varilla 2 pars
evitar que sl cuarzo se funda y se a-dhiera a 1la varilla du-~
rante lgfabricacién del vistago. Se coloca un disco de molib-
deno 4 alrededor de la varilla 2 Y su borde periférico estre-
chado delgado de soldadura, estd incrustado en 1la pared vi-
trea del véstago para formar una junta hermética al gas, X1
disco 4 tiene forma de copa para aminorar las tensiones radia-
les establecidas en 81 a causa de los diferentes coeficientes
de dilatacién de la varilla 2, el disco 4 y 1la parte vitres
del vastago, durante la fabricacidn y en servicio.

El tubo del véstago 1 tisre un ensamche 5 en un
extremo del mismo para fundirse con los lados de una abertu-
ra en una ampolla de cuarzo para cerrar dicha abertura con el
elactrodo 6 montado en lg varilla 2 dentro de la ampolls,
Cuando la ampolla es la de una lémpara de descarga sléctrica

que funciona a temperatura elevada, la unidn entre el disco 4
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y la varilla 2 deberd ser hermética al gas a temperaturas
que van desde la temperatura ambiente hasta quizés cientos
de gredos cent{grados. Como se describe en la solicitud

de patente mencionada se ha sncontrado que una junta de sol-
dadura de platino cumple estos requisitos y es 1o suficisn-
te fuerte mecdnicamente para soportar presiones de muchas
atm8sferas a tales temperaturas. La junta soldada se mues-
tra en 7 en la figura 2 del dibujo y estd en el lado del
disco 4 alejado del ensanchamiento 5.

A fin de raducir al mfnimo la tensidn mecdni-
ca entre =21 borde periferico del disco 4 y la parte de cuar-
zo del vastago, se coloca entre estas piezas, y hérmética—
mente unido & las mismas, durants la fabricacidén del vas-
tago, un material vitreo que tiene un coeficiente de dila-
tacidn entre el del cuarzo y el del molibdeno. ®1 disco 4
puede entonces ser de un mayor espesor y resistencla mecé-
nica para aumentar la robusted dsl vdstago. Como se mues-
tra en la figura 2 del dibujo, este material vitreo tiens
forma ds un par de obless anularses 8 montadas alrededor de
la varilla 2 en posiciones opuastas con respecto al disco
4 durente el ensamble del vastago. Las obleas 8 son de did-
matro exterior mayor que el disco 4 de modo qus este esté
completamente cubierto por ellas en el vistago complato.

Bl conjunté incluyendo la varilla cublerta de
14mina 2, el disco 4 unido herméticamente con la misma por
la junta eoldada 7 y las obleas 8 situadas como ss muestra

en la figura 2, incluye también una cubierta de lémina de
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molibdaeno paré la junta 7 y la parte mds gruesa en forma ds
copa del disco 4 para evitar que las obleas 8 se paguen a
estas partes metdlicas gruesas durante lz fabricacidn del
véstago, lo mismo gue la 1émina 3 evita que la parte de cuar-
z0 del vaAstago se paegue a la varilla 2 rara evitar la frac-
tura del véstago.

La cubierta de 1émina del lodo del disco 4 si-
tuada hacia el ensanche 5 es una sola hoja anular o arande-
la 9 (figﬁras 2 y 3) gue ss axtlende hacia afuers desde la
varilla 2 hasta el bords interior ds 1la parté estrechada 10
del disco 4. La cubierta ds lémina dsl lado del disco 4 ha-
cia ol lado alejado dsl ensanchamiento 5 y la junte soldada
? astd formada por un nimero de arandelas u hojas solapadas
anulares (figuras 2 y 3) para proporcionar una mayor aceidn
de amortiguamisnto entre la junta 7 vy la parte en forma de
copa del disco 4 de una parte, y de la oblea opuesta, de
otra. Le primera de dichas hojas, 11, se axtiends desds
Junto a la varilla 2 al extremo interior del borde estracha-
do 1C del) disco 4 a fin de cubrir la supsrficie interior dse
la parte en forma de copa del disco 4 y parte de 1s junta 7.
La hoja anular intermedia 12 solapa la parte interior de 1s
hoja 11 y tsrmina an el fondo de la parte an forms de copa
dsl disco 4, La hoja anular 13 se sxtiande desds 1a vari-
1la 2 parcialmente sobre la hojs 12 ¥y termina a poca distan-
cia del borde perifirico ds Asta.

A1 hacer el véstago, sl conjunto arriba deseri-

to de las partes metflicas del mismo con las obleas 8 se mon-
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ta dentro de un par de tubos de cuarzo ensanchados 4y 15
introduciendo los extresmos ds la varilla recubiasrtas de 14-
mina 2; an los orificios de los tubos 14 y 15, Los ensan-
chamientos 16, 17, de los tubos 14, 15, respsctivamentse, son
de difdmetro mayor que =1 disco 4 y las obleas 8, y uno de
ellos, ol ensanchamiento 17, tiene unido &l mismo un anillo

cilf{ndrico de cuarzo 18 de didmetro ligeramente mayor que

10s ensanchamisntos y que ss extiende en una distancia su-

ficiente‘del ensanchamianto 17 para cubrir la brecha entre
103 ensanchamientos 16 v 17 v para solapar la periferia del
ensanchamisnto 16 cuando log elems=ntos gue FTorman sl vésta-
g0 se ensamblan como Se muestra.en la'figufa 2.

Con 105 componentes del vistago ensamblados co-
mo se muaestra en la figura 2, se hace gue entre una atmds fo-
ra gaseosa inerte, por ejemplo nitrdgsno, desde los extre-
mos exteriores de los tubos ds cusrzo 14 y 15, psra liberar
da airas a8l interior dsl conjunto ¥y llenarlo del gsas inerts.

Bl anillo de cuarzo 18 se calienta entonces por medio de la
1lama de gas usual para reducirlo sobrs el ensanche 16 y
unirlo con 81 mismo mientras continua un paso suave del ges
inerts para eXcluir del interior dsl conjunto los gases dehon-
taminacidn de la 1llama. La llama es desviada por el anillo 18
alejédndola de las superficies del mismo y del snsanchamiento
16 gque han de unirss. ‘

Despuds que el anillo 18 y el ensanchamisnto 16
han sido asf{ unidos herméticamente, se suprime el paso dél

gas inarte, se svacua el interior del conjunto y sa calien-
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tan los ansanchamisntos 16 y 17 a tempsratura de reblanda-
cimianto. Durante el caldso d= los snsanchamlentos 16 v 17,
tambidn se calientan lus obleas 8 por el calor de la llama
transmitido a las mismas a travéds del anillo 18 y de los en-
canchamientos 16 y 17. Las obleas 8 son de un material vi-
trao salsccionado que tisne una temperatura de reblandeci-
miento de vunos 2002C menor que la dsl cugrzo de modo gue cuan-
do los ensanchamientos 16 y 17 s2 han ablandado suficiente-
mente para unirsas, las obleas 8 sstdn lo suficientemente
blendas parsé ﬁnirse con la periferia 10 del disco 4 para for-
mar una junta hermética al gas con el mismo.

Cuando los =nsanchamientos de cuarzo 16 y 17 ¥
las obleas & han sido cualentadas a su tamperatura de reblan-
decimianto como se ha descrito anteriorments, los tubos 14
y 15 s muaven uno hucia el otro a lofargo de la varilla 2
para forzar 1os ensanchamientos 16 y 17 contra las obleas B
vy Sstas contra a1 borde de soldadura 10 del disco & para
unir merméticamente =antra s{ astas piezas. Ias partes peri-

péricus de los ensanchamiantos 16 y 17 qus s» extisnden mis

-

2118 de las obleas 8, se unsn tzmbidn entre z{ durante asta

phy

operacidn del método.

32 continfa el calentamianto y la llama ds cal-
deo sa dirlge de modo gue reduzca primero las partes de los
ensenchamientos 16 y 17 ofusstas a2 las partes cubiertas de
18mina del disco &4 y da la junta 7 y daspuds sl cusrpo de
los tubos 14 y 15 sa raduce sobre lao 1%rinu de cubierta 3

de 1a varilla 2. BEsto aumenta la robustez mecdniea del via-
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e20. Se retira Jespuds lu 1lama del vistazo, se dssconsc-
ta la bomba de vacfo @21 mismo vy sa deja que rl vAstago se
enfrfe. Tntoncas pueds montsrss el alectrodo 6 an la vari-
1la 2, por =jemplo, solddndolo, para completar al conjunto
del vAstago.

Zn un véstago de ls construccibn dsscrita y
hecho por =1 solicitunte ds la presente patente, sl disco
de molibdeno 4 ara d= 19 mm, de didmetro axterior y de 0,125
mm. de sspesor =z=n su parts eh forma de copa gque ara de 0.5 mm,
da profundidad y de 12 mm. de didmetro. 21 borde de solda- -
dura o perifirico 10 del disco 4 se utacd hastuy un espesor
de 0,05 mm. & una distancia ds 1 mm, de 3u borde sxtaerior
y con un asspesor 43 0,1 mm. adyscente al borde de la barte
an forma da copa., ILas hojes anularss 9, 11, 12 y 13 y los
menguitos As 1imina 3 sran de 0,0175 mm. de espasor. La ho-
Ja 12 sobre la parte intsrior de la hoja 11 sra dz 7 mm. de
didmetro exterior y la hoja 13 ds 6,5 mmMle didmetro exterior.
La varilla 2 sra de 3 mm. de difmetro y lss obleas 8 sran
aproximadamente de 1 mm. de espesor. Se ha damostrado gque
Ciscos que tengan un aspesor de 0,175 mm. an ls parte de la
copa y 0,125 mm. sn la parts mds gruesa de=l bords ds solda-
dura 2n contacto con las obleas 8 puedsn utilizurss con dxi-
to an 21 nusvo vistaugo, Por contruste, cuando se omitan
las obleas 8 el esnesor del bords de soldadura dsl disco uni-
do al cuarzo no puasde axcader 0,06 nm.
31 bien materiales vitrsos de muchas composi-

ciones diferentas qus tisnen teomparaturas de rablandacimisn-
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to adascuadas y coaficientas ds dilatacidn apropiados, pu=den
utilizarss para las obleus 3, ss prafiere utilizar el mats-
rial conoeido sn el marcado por "Vycor" 7.911 que tiens apro-
ximadamente un coeficiente des dilatacidn térmica doble que
51 del cuarzo, y un punto ds reblandecimisnto méé ds 20080
menor al del cuarzo v qua contiene 96% de sflies eon peso,
Cuando sa dessa la varilla 2 pusde consistir dyfmolibdeno o
da una mezcla de molibdeno y tungsteno, y =1 disco 4 pueds
sar de tungsteno o da una mezcla de tungsténo y molibdeno
con las modificaciones apropiadas de las dimensiones del dis-
co.

®sta solicitud, que corresponde a la prasanta-
da an los Estados Unidos, sl 19 de Junio de 1951, bajo el

hmaro 232.332, se acoge a 1os baneficios del articulo 51

dsl vigente Estatuto Ley sobre Propiedad Industrial.

— - - -

Los puntos de invencidn propia y nueva que se
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nragsentan Par? (Ua Seil objeto de asta Certificudo Ao 4di-

cidn =n Bavaia, son los sirui-ntan:
i¢, Uns mejors introducids an al objeto de lo
patente principal, o ses en un tubo d2 dngcarga dz vavor de

us comprende un tubo de cuarzo,

Ow

. v, narcurio d~ alta presion

N

wn Giseo dn moldadurs de metal rofrectario dentro de dicho
tubo v unids harmsticemcntse alrsdador &na dicho conductor, ¥
v virtuso comprendisndo tombidn diehos vistago un mataria
vi{tran inbernuassto entre dicho Jifco ¥ dicho tubo de cuar-
%: 10 zo v unido hermaticumants con al mismo, teni~ndo dicho ma-
% terial un coaficients dn dilutacidn antrs =1 &n dicho dis-
&
i co ¥ o2l dal cuarzo Y unu tompeoretura deo rablond=eini-nto 4ol
. ’ oréan da Zﬁ grados por O da 1o del cuarzo.

()
~

. 28, Tna majora introsdueidu or ool objeta 4o

15 sutant~ prircipal, o "~ ~DoUD tubo o darmeursu de THDOT
* - . - . »
o mercurio do alfa prazion yu2 comprends un vistogo, un
tuho 44 euarzo, un ecorductor d- matul ralractario qu= oo
avti-ria o traviz Ge dlcho tubn y un dizen &e soldudura da
“»tul refructurio dentro do dicho tubo ¥ hermAticumen-
o0 te alradador Aa dicho conduetor, tnnianﬁo dicho 4icco Torme
d= colu eﬁ su partas ceontral yhn borde de poldadura p@riféri-
co astrechudo, cubriendo una hoja laminer d- meotal refracta-
rio 1o superficis axtaerior é4» dicho dlsco =n Torma d2 cope
v varias hojas soluvnadas cimiluras de difmetro d=crecientes
- cvbran la cunarficie interior d= dlcha parte sn forma e g

i

copw, comprendiando tumbiAn dicho véstago un mat-ricl vitrao
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tntarpuesto sntre dicho disco y dicho tubo d» cuarzo, ~stan-

‘unido herméticamente con Gicho tubo ¥ a

la parte nariférica da dlicho disco y teniendo un coaficien-
a

» dilatacidn comprendido ~ntre 21 da dicho disco ¥ el

gal cuarzo y una tamperatura de reoblandecimiento del orden

Y
fa lom 200 grados vor deadajo e Lo 8sl cuarzo.

3¢, Uns mejora introducida en 21 objato de

la peterta principel, o sea -n un tubo do d=scorga que tie-

Ry

ne una coldadura =ntre cuarzo ¥ metal d=1 tipo gue tisne un

ot

ubo de cuarwo, un conductor da2 matul relraciturio wue Sa »x-
»

ot

fo

i

a0

o

o u traviée da dicho tubs v un disco de soldedurs de me-
t21 refractario Cantro G- dicho tubo y unido harm3ticcman-
te wlrededor da Gicho conductor, comprandi-ndo lag opara-

ion~g d» rontar sobre ol conductor 3 2n noricionns opu=s-

(@]

tam 2o Tetnncto ol disco un nar d= obleas cnulares de ma-

terinl vitreao 42 uns temperaturs de reblandecimisnto infa-

rior « lu @21 cuarzo ¥ un coeficisnta d= dilubsacidn zntre
~1 deleuurzo ¥ el dzl mstul refractario de»1 disco, montar
los extresmes 42l confuctor =n tubos Ca cusrzo gue tiesnen

axtreomons ins ensanchados de molo qus las narifarias

c’r
3 €
j
O
L
‘l
o

jof!

2 dichoz tuboz 2rsarchudos, dichas obleus y dicho disgco,

!4"

» - » )
agtan yuxbupusstos, culonter las e as de dichos en-

senchumiszntos o la temparabtura de rﬁﬂluﬁd@CTﬂlﬂﬁ+O el cu
o mientras se mantisna uno atmdsTera no oxidante an torno
Ce dicho disco v mover dichos ensanchamientos, para juntnr-

log 7 mors unir hermaticamante uno con otro dichos ensancha-

niantns v con dichas obleasx y las oblaag a dicho disco.

- 11 -
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4¢, Una majora introducida ~n 21 objoto dn la

» rabanta nrincipal, o sez an un tubo 4o dascarga (ue tiene ‘
bs i 3

nra soldasdurs fde cusrzo con metal dal tipo que tians un tu-

bo da cuarza, un conductor 42 motul refracterio qus geo Ax- i

A3

. » o . N .
tianda a Lravés de dicho Tubo ¥y un disco de soldadura da me-

- . - . L
. 421 rafractario deontro da dicho tubo ¥ unido harmeticonente

slredadnr Cno cho crnductor gqua comprands las oparnclonss
dm cubrir dicha varilla v la narte central do dicho disco

con limina @e molibdsno para avitar Que los componentes vi-

o

wo g2 paguen o dicha vurilla y o dicho digw

H
O
o
e
3
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co, montur =obdre o1 conductor y =n pociciones opuestas con

. = . 4
Tespacto al dizco un par 42 obleas unulures e material vi-

) trec qua tengn una bomparatvre d= reblardecinio-nto infarior
' 1z del cuarzo ¥ un coeficientes &e Ail-Secldn snbtr-~ ol @el
e 1 cusrzo ¥ ol éz21 metal rafructario del disco, montor los eX-
tpsmos Aal conduetor 3n tubos de cuarzo yus tiznnan extre-
mos interioras ansunchados le modo guz las parifarias d-
dichos axtremos da tubn ans.nch bl
iizco 2stédn yuxtanuccbtuam, culen
29 uniantos u'la tomperature 4o rah-Ahdoo*m4~“to ds1

cucrzo miantras se munti~cne una atmdsfers no oxidants an tor-

ho digco ¥ mover dichos ansanchamiantos junt

lo8 wora unir hermaticansanta dichos ansanchaniasntos uno con

otro v con dichas obleas ¥y Surd unir hearmaticamente dichas

25 Jblazs con dicho disco ¥ GamnuAn calantar v roiucir dicho
! enarno alradaedor d- las partes cublertans de 1 fming dn &i-
B ] . - . N o ey o Ko - 3 4
cho disco v Aicha varills puars formar una junte mecanten
£ |
- - 12 - :
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con al mismo fortaleciando dicho vistalo.

52, llajoras introducidas =n el obj~to 4~ la
. » .
natanta nrineinal numers LBT.542.

Tul 7 eomo oo ha decerito »n la

ymoria que an-

teacada, ilustrads 2n =1 dibnjo que g2 zcompnaiia ¥ para los

Bebe Mamorisa consta de trece hojns oscritns o

» - -~
mizuing nor una aols caro.
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