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IELORIA DESCRIPIIVA
para solicitar
PADTE VL DE INKVEIZICIOIN
E
ESraAlNaA

vor VEII'TE alios

a nombre de N.V. PHILIPS' GLOBILALPELFAERIBKE, entidad
- hoianuessa, establecida en Emmasingel, 29, Eindhoven,

Holanda, por:

* UL TUBO DE DESCA:GA ELECIHICA ".-

La presecte invencidn se reiiere a métodos
para sellar entre s a la z2mpolla ¥ a la base de vilvulas
de descerza elfctrica de tamafio reducide y a vilvulas de
descarza tabricados de -cuerdo con tal =método.
Hasta hace pocos =zilos el sistema de electrodo
de wua voivula de radio ers montado sobre un pié tudbular e in-
o)

troducido Gentro de vaa sumpolla durante la fubrieacidn, 1o
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mismo que en el caso de ldmparas incandescentes, La ampolla
tenfs una parte cilfndrica larga, gue era deslizads sobre el
reborde del pié tubular y gue era sellada a este reborde por
medio de calentzmiento desde el exterior mediante la llama.
La parte sowran@e del cilindro se eliminaba durante el se-
llado. 4La ventaja de este nétodo consistfa en que los ga-
geas de conmbustidn no penetraban dentro de la ampolla debido
a que erzn detenidos por la parte cilindrica lurga. Dado
que tales vilvulas tenfan dimensioﬁes zranee, el calenta-
riento excesivo del sistema de electrodc y mds particular-
mente del cdtodo, durante el sellzdo de la ampolla y de ba-
se, no implicaba dificultad alguna.

4 Tin de reducir el tamafio de la vélvula, se
procedid a remplazar el pié tubular por una base uds o me-
nos plana, hecha de vidrio prensado. Dado gue esta vase pren-
gsade debe ser comparativamente pruesa en vista de su didme-
tro relatvivemente grande, el c=lentzmiento debfa tener lu-
gar en forma comparativamsnte lente. Aderds, la ampolla y la
base no vueden ser sellzdos entre s{ con el empleo de otros
medios, dado yue el sistema de electrodo serfa czlentado en
forma excesivsu en caso contrario y la base se zblanduria com-
pletanente.

A fin de evitar ecte calentamiento perjudicial
del sistema de electrodo y de la base, esta Ultima y la em~
polla pueden ser provistas cada una con un reborde que sobre-
sale en cierto zrazdo con respecto a la base. Estos rebordes
pueden ser selliados entre si directumente por medio de la lla-

ma o en otrs Torma adecusda. Tales Vélvulas tenfan ijualmen=
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te un védstazo de cenmtraje y un miembro parsz el ajuste, gque
era provisto en el ceniro, devajo de la base v que servia pa-
ra la insercidn correctz de lz vilvula en su soporte.

La reduccidn del tamaiic de lzs viivulas prosi-
guid vy en counsecuencia, las dificultades relacionadas con
el precalentamiento prolongado se evitan debido a gue lss par-
tes de vidrio <de 1z base pueden ser menores y més delgadas.
Sin embargo, el sistema de electrodo adguiere zin una tempe-
raturs comparativamente alia, debido a la distzncia reducida
entre este sistema y el Areas del sellado. Adends, se corre
el riesso de cue la base puede ablandarse y los conductores
de paso, gque en tales vilvulas constituyen igualmente los
véstapzos de contzcto, pueden variar en sus posiciones correc-—
tas, Dado cue no es posible proveer un vistzgzo de centraje
centrel en vilvulas de tales dimensiones reducidas, la inser-
cidn correcta se Jetermina en este caso en cuazlquiera de las
formas gizulentes:

a) se suprime uno de los vdstagos de conteac-
to dispuestos en un efrculo.

Esto tiene la desvenigja de gque es ditieil
hallar la posicidn correcta en le cual debe ser insertada la
vdlvula en su sonorte, més particularmente si el soporte es=-
t4 oculto.

Sin ecbargo una ventaja consiste en que en esta
forma de comsiruceidn la =mpolla v la base pueden ser sella-
das entre si directamente. VYone ste Iin la base es hecha li=-
geramente menor gque el difmetro interior de la ampolla, de

modo yue el exiremo inferior de la ampolla, similarmente a
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lo que ocurre al sellar lémparas incandescentes, desempefia

un papel de blindaje contra la gecidn de los gases calientes.
Sin embargo, el proceso del sellado tiene lugar de este mo-
do menos ripidamente, de manera que toda la bLase adquiere una
temperatura elevada y se ablanda de este nodo ligeramen-

te, variando en su Iorma, de manera gue después debe colo=-
carse a los véstazos en sus posiciones correctas por medio

de una norma. El deterioro del sistema de electrodo y uds
particularmente del c£todo, como resultado je la terperatu-
ra comparativamente alta a la cuzal es calentado el sistens -
durante el sellsdo, puede impedirse introduciendo dentro de
la vidlvula un gas inerte.

b) el lado inferior de la ampolla sirve de
por sf para el centraje, mientras gue puede proveerse un
miembro de ajuste sobre la periferia de la ampolla.

Una dificultad implfcite en este caso consiste
en gue el Area en la cual la ampolla y la base son sella-
das entre sf no debe sufrir suvbstancialmente deformacidn al-
guna, de modo gue la operacidn de sellado no puede tener lu-
gar en la forma anteriormente deserita.  En consecuencila,
ge puede unir & la ampolla ¥y a la base por medio de un es-
malte de bajo punto de fusidn. Ademés, se har hecho esiuer-
z0s para sellar la zmpolia directamente con la base tzmbidn
en este cuso y reducir de este modo el mfnimo la deforma-
eidén por medio de un calentamiento ripido y muy local de
los bordes a ser sellados por medio de pecuefias llamas pun-—
tiagudas. 4 I'in de protegcer el sistema de electrodo dentro

de lo posible contra los gases de combustidn y la teumpe ratu—
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ra elevada, se ha sugerido que los bordes de la base y de
la ampolla estuviesen wuds bien ampliamenté separacos duran-—
te el calentamiento loeal y, después del ablandamiento de
los bordes, la zmpolla fuese deslizada‘sobre el sigtena de
eleesivdo ¥y se presionasen uwno contra el otro a log bordes
ablandados en forma rdpida. Dado gue los bordes €stén’blan-
dos, se pegen rdcilmente uno al otro, de modo que afnm al
calentar con el fin de obtener el sellado completo, los ga—
ses de combustidn no pueden penetrar al interior de la vél-
vula, Sin embargo, en este n:dtodo es dificil centrar el
sistema de electrodo por medio de un niembro de centraje

de mica previsto en la ampolla, dzdo gue este reguiere sef

deslizada muy rdpidemente sobre el sistema. En consecuen-

cia, este uftodo no ‘es particularmente zdecuado para vil-

vulas en 1és cuales el sistema de electrodo es soportado
por la ampolla.

Le provisidn de rebordes éobresalientee en
la ampolla y en la base no puede éfectuarse en este caso
en una forma simple. Ia base y el vulbo no deben tener re-~
bordes, dado gue el borde de la misma ampolla sirve para
centrar y puede tener en su yeriferia un niembro de ajus—
te en iorma de una szliente.

Sé ha encontrado que afin en este caso es posible
el sellado directo sin gue ello implique las mencionadas
dificultades y desventajas. ¥n un nétodo para fabricar una
v4ivula de descargs elletrica que posee una ampolla de
vidrioe sin reborde y una base plana que posee véstagos de

contacto, ampolia que sirve de por sf para centrar a la
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[ 4 - '3
valvula en su soporte y que puede tener un miemiro de ajus=
te provisto en su periferia, y que es situada sobre una ba-
se de vidrio plena y sellada a la misma, base en la cual

v sobre lz cual estd mon-

L

hay sellados véstegos de contacto
tado un sistema de electrodo y cuyo didmetro es sustan-
cialmente igual 21 difmetro exterior de la v&lvula, de acuer-
do con la presente invencidn, la ampolla y la base son
dispuestas unz sobre la otra 2l estado frfo, después de lo
cual, previo un precalentamiente de corta duraeidn, los
bordes a ser sellados entre sf son ablandados ripidamente
en forma local, sin ser fundidos y son unidos seguidanente
en una forma hermdtviea por el empleo de presidn mecénieca, en
tal fTorma que el didmetro v la forma de la ampolla en el dresa
cel sellado, substancialumente no varfan. %1 término  "pre-
calentamiento de corta duracidn " dJdebe entenderse como refi-
riéndose en este casoc a un prec.lentamiento gue dura menos
de =n minuto y preferegtemente menos de 30 segundos, segim
sea el espesor del vi{drioc ée la base y el difmetro de la
misma. ELl téimino "aplandamiento® debe enteanderse como refi
riéndose a un calentaniento tal gue el vidrio no adguiere
fluidez sino gue substancialmente retiene su forma. *a tem-
peratura del vidrio se mantiene devbajo de los 900° C. para
los vidrios comunmente empleados con este fin. Debido a la
aplicacién de presidn mecédnica a los bordes ablandados, estos
dltimos son unidos en Forma hermética.

En el méiodo anteriormente descrito, en el
cual 1z ampolla y la base eran provistas cada una con un re-—

borde, el tiempo de precaientamiento debfa ser nés o menos
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el triple del empleado en el caso gue consideramos, mientras
que la temperatura del precalentamiento en s{ era asimismo
més elevada dado que el vidrio de los rebordes dedila tornar—
se totalmente fldido para sellarse de por sf, sin el empleo
de medios externos. In consecuencia, em ls mayorfa de los
casog, se regueriréd una torrecilla de precalentamiento és—
pecial. bas condiciones eran similares al enrrisrse, de
modo oue tales vilvulas tenfan que atravesar tres torreci-
llas, en toval unas 7Y a 120 posiciones, reguiriéndose en
el primer caso 8 segundos y en el segundo czso b segundos
por posicidn. *1 sellzdo total de la ampolla y de la base
requeria de esté rnodo entre 10 y 12 minutos. JYebido g la
temperaturs mds baja de los bordes a ser sellados y a las
dinensitnes nanores y a Llos espesores uis re@dcidos del
vidrio, en un método de acuerdo con la invencidn el pre-
ezlentamiento, sellado ¥y entrizdo puede tenexr lugar en 20
posiciones de una dnica torrecilla gue comprende 24 posicio-
nes, cads una de las cuales reguiere 3,5 segundos y por lo
tanto en total Y0 segundos, 0 sea solo poco mds de 1 minu-
to, lo cual es 10 veces ads répido ¢ue en el caso anterior-
mente nencionado. 7

Pars la aplicacidén de presidn uecdnica, se ha-
ce uso rrefereniemente de un rodil.o de presidn que es pre-
sionado contra el drea de sellado qgue gira. Se asegure asi
no soluamente gue los vordes de la ampolla y de la base son
sellados entre sf completzmente no vostante la tempe ratura
baja, sino pambién que el difmetro y la torma de le ampo-
lla en el 4rea de sellado, permasnecen substancialmente iguales
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el didmetro y a la forma de la parte adyzcente de la
ampolla. En consecuencia el miembro de a juste conservsa
igualmente la Fforma correcta y se mantiene en la posicidn
correcta. Si bien durante el calentamiento de los bordes

de la ampolila y de la base se puede dejar penetrar en la am-—
polle un gase inerte para impedir la entrada de gases de cou-
bustidn, se halld que en general esto no es necesario, da-
do que la unidn de las partes de la vilvula se etectda ra-
pidamente de modo que, tambiéu deobido al hecho de gue la
temperatura que adquiere el citodo de la valvula durante el
sellado permanece pbazja, la penetracidn de algo de gas de
combustidén es menos perjudicial gue en los métodos mencio-
nados.

A fin de yue la presente iuvencidn pueda ser
comprendida rds claramente y idcilmente llevada a la précti-
ca, la nisma se describird = continuacidn en forma detalla-
da exn base a un ejemplo de la misma, con referencia a los di-
bujos que se zcompafilan, en los cuales:

Lg 7igura 1 muestra esquemdticamente las posi-
ciones provistas por una miguina de sellar vilvulas, correg-—
pondientes a operaciones sucesivas.

La figure 2 muestra el mecanismo impulisor en
la posicidn de sellado »

La tigura 3 muestra una vista detallada de la
posicidn de sellado de una vilvula y

La figura 4 es una vista detallada de la for-
ma en gue puede ser introducido un gas inerte dentro de la

Vélvula .
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La tigura 1 es una vista esguemdtica de una
méguina selladora girztoria, de coustruceidn corriente, que
en este caso tiene 24 posiciones, indicadas con los nimeros
de reterencia 1 a 24.

En la posicién 1, unza base 28 es insertada en
un soporte mas bajo 30. Un sistema de eleetrodo 31 estd ye
montado sobre la bese 28. Una ampolla 2/ es deslizada en el
estado rrio sobre el sistema de electrodo 31, hasta que su
borde inferior descansa sowre el borde exterior de la base
28.

En la posicidn 2, el soporte 30, juntamente
con las partes de la vdlvula, es empujado hucia arriba has-
ta que la ampolla 27 es aprisionada en un soporte superior
o casquete de centraje 29 . Ademds, los soportes son PUESTOS
en rotucidn nor medio de engranajes 32, 33, 34, 35 y 36.

El engranaje 32 puede ser impulsado por una
correa y uia polea acanalada, tal como se muestra en la fi-
gura 2.

E1 proceso de precslentamiento tiene lugar en
las posiciones 2 a 9, con el empleo de mecheros 38.

En las posiciones 8, 9,10, los bordes de la
ampolla y de la base, gue descanszn uno coatra el otro, son
cslentados por medio de llamas puntiaglidas prevenientes de
mecheros 39 y son ablandados localmente. &y la posicidn 11
dos rodillos de presidn 40 y 40' gue, por ejemplo, pueden es-
tar en un &gngulo de 45° uno con respecio al oitro, son pre-
sionados contra los bordes ablandzdos giratorios, tzl como

se muestra en la figura 3, de modo gue los bordes son sella-
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dos entre sf{ en rorma completa a pesar del hecho de gue el

vidrio no estd al est:zdo rlfiido, sino solamente avlandado.
BEn la posicidn 12, el vorde de sellado es c.lentado nueva=-
mente y la vilvula puede enfrizrse en las posiciones 13 a
20. “n la posicidn 21 laz viivnla es retirada de la torreci-
lla y puéde ser evacuada y sellada en la Jorma corriente.

Dado ywe la valvula permanece durante unos 3.5
sesundos en cada vposicién, el proceso de preczlentamiento
reguiere solamente & x 3,5 = 28 segundos, mientras gque el se-
llado de la ampolia y de la base reguiere unos 7 segundos,
después de lo cual el presionado y calentamiento posterior
requieren tambidn c:da uno alrededor de 3,5 segundos. dJebido
al corte periodo durante el cual el vidrio de los oordes estd
al estado bl-ndo y a la temperatura relativamente baja del
selizdo ce los hordes entre sf, el cditodo del sistems de elec-—
trodo adquiere una temperctura gue puede ser ain menor que
la gque se obtiene al sellar con el empleo de esmalte. &1 se-
llado de los vordes de 1z amﬁolla y de la base a este tempe-
ratura baja es hecho posible por la anlicescidn de oresidn me-
cdnica por medio de los rodillos de presidn 40 y 40'.

El soporte suserior 29 puede scer provisto con
un dispositivo por medio del cual puede ser introducido en
la ampolia un gas inerte (figura 4). ©n la prdcticz se ha
encontrado, sin embargo, gue este no se regulere en vilvu-
las del tipo corriente.

Se ne encontrado que el didmetro de la ampolla
en el drea de selludo pertianece substancialmente invariable

nediante el enpleo dei método de acuerdo con la invencidn.

- 10 -
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La presente solicitud, gue corresponie a la
presentada en Holunda, con Techa 16 de Julio de 1.949, bpajo
el nimero 147.654, se acoge a los beneficios del artfculo >l

s cente Lstot . . o . .
del vigente Lstituto-Ley sobre Fropiedad Industrial.

- HoTa -

' Los vuntos de invencidn propia y nueva gue se
presentan para gue Sean onjeto de la presente soliecitud de
Patenve de Invencidn en Espaiia, por VEINTE afios, son los si-
guientes:

12.~ Un bubo Ge dezcarga eléctrica rabri-
cado por el rduodo Ge ncuerdo con la solicitud de Patente
ndnero 193.896, caracterizado vor el hecio de gue la an~
polla de vidrio y la bause de vidrio son selladas entre s{
directanente, mientrss gue el difmetro ewxterior y la forna
de la zmpolla, en el JSrea de sellado, son suvstancialmente
iguales al didnetro euterior y & la rorma de la parte adya-
cente de la ampolla.

2@,~ Uy, tubo de descarga eléctrica.

pgl 1 coro se ia descrito en la llemoria gue

ot jlustrado en Los dibujos cue se acospalay para 1los
a ecede, J b

- 11 -
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fines que se han especiticuado.
ba anterior “emoria consta de once aojas y la

presente escritas a miguina por wia sola de sus caras.

ladria, U vt 1994

- 12 =
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