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La presente patente de introduccidn se refiere a un
procedimiento pare la elaboracidn de piezes de mineral volfré-
mico o similer, a partir de su combinacién WO3 (polvo amsrillio
para obtener discos de contacto, alambres, como filamentos de !
las léuparas incandescentes, y rejillas y alambres de sosién
para lémparas incandescentes o vélvulas de radio.

E1l procedimiento gue se reivindice es aplicaeble tam-
bién para partiendo del polvo de molibdeno, correspondiente al
simbolo quimico Mo, obtener filumentos pars lédmeres incandes-
centes y de vélvulas de radio.

Segun las piezas u objetos a elaborar habréd que utili-
zar la primera materie en una u otra forma:

- 81 se trata de discos de contacto se emplearéd polvo |
puro de vélfran (W).

- para filementos de lémparss incandescentes, WOy con
disoluciones de silicato potfsico o con nitrato de torio, o
los dos, se reducen tembién & vélfran.

- para rejilles y filamentos, para lémparas incandes-
centes y vdlvulas de radio, polvo de molibdeno MNo.

Las fases sucesgivas del procedimiento que sé reivin-
dice son lag siguientes:

En la primers se efectda el prensado en barras o variQ

llag del vélfran, en las condiciones indicadas segin se trate

de discos o filamentos, en un molde de acero sdecusdo que puew
da soporter hasta 500 atmbésferas de presidn. :
En la segunde se reeliza el calcinado previo de las

varilles o barras, calenténdolas en wi horno eléetrico para
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que el polvo se conglutine mejor, la temperatura del horno
debe ser de unos 13002 C. Para impedir que las barras y las
navetas se oxiden se hace pasar a través del horno un ges pro-—
tector (por ejemplo hidrégeno puro), con una velocidad de co-
rriente de aproximadamente 15 a 20 litros por minuto.

Las barras previamente celcinedas se llevan, antes de
sacarles de la zona de caldeo, & une parte del tubo del hor-
no enfriade por agua, tubo que generalmente se hace de cuarzo,
y después de enfriades totalmente se sacan del horno.

En la tercere fase tiene lugar la concrecién o reco-
cido de las baerras o verillas, previemente calcinsdas en el
horno eléctrico, pare lo cuel se las calienta en una campansa
de concrecidn, mediesnte corriente eléctrica, hasta por debajo
del punto de fusidn del vdlfran. Como las corrientes eléctri-
cas para ello necesarias son extraordinariamente elevadas, se
deben montar barras conductoras de cobre hasta de 5,000 mm2,
pues segin las dimensiones de las barras, deben pasar 1.700 &
4,000 amperios.

El detalle de las operaciones realizadas puede ser el
siguiente: les barras que se emplean en la primera fase, ten—

drén diversas dimensiones segih los casos, as{ por ejemplo:

Con peso de 250 g WO 1000 g 2200 g
10 x 10 x 220 mm 15 x 15 x 400 mm 18 x 18 x 600 mm
superficie varilia 60 cm® 108 cm?
22 om?
presién sobre la varilla 2500 kg/em? 2500 kg/cm?-

2500 kg/cm?
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Pare realizesr el prensado se arma el molde, gque pre-
gsentard un hueco adecuado para recibir 250, 1.000 6 2.200 g ae
polvo de vélfran, segin el caso, el cual se introduce en el
molde con un embudo de acero y mediante una espétula se le
distribuye de modo que despuds pueda prensérsele uniformemente

Se introduce una pleca de acero ftemplade por el orifi-
cio gue ha servido pars llensr el molde, que por succidn se
edapta a 81 y, al prensar, aprieta el polvo de vélfran.

E1l molde asi llenado se coloce en la prense hidréuli-
ca y la indiceda placa de acero se aprieta hasta que el mand-
metro sefiale la presidén previamente calculadsa, por ejemplo,

81 se trata de barras de 10 x 10 x 220 mm. es de unas 175 at-
mésferas, segin el didmetro del cilindro de la prensa.

Cuando lea presién ha asctuado algunos segundos sobre la
berra, se lae reduce poco & poco, se saca culdadosamente el
molde de la prensa, se desmonta, y la barra prensada, aunque
todavis estd siempre bastante quebradiza, se la coloca con
méxime precaucidén sobre un carbdédn o una naveta de cromo-niquel
espolvoreeda con 6xido de circonio.

Segin el dispositivo técnico y le habilidad del ope-
rerio, en toda le operacién del prensado se tarde unos 1C a
15 minutos.

En cuanto a la insgtalucidén eléctrica, para la concre-
cidn o recocido de las barras o varillas, puede moniarse de
diversos modos:

liediante transformadores se lleva la energla elécirica
a un regulador de inducecidn, que con tensidn més baja suminis-
tre la inteunsidad de corriente neceserie, o diche energia se

pProporciona por un generador monofésico de corriente alterna
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que se acciona por un motor trifésico; el generador suminis-
tra una tensién de 500 voltios, posee una dinamo excitatriz
separade y su circuito pase por un interruptor al transfor-
medor, en éste se rebaja 1la tensién, a 42 voltios como méximo

y desde é1 van los conductores directamente a 1le cempans de

conecrecidn.

En diche campane esté dispuesto un recipiente de mer-
curio como primer polo, en el gque flota libremente o puede
noverse uno de los extremos de la barra que se ha de recocer
suspendida medianite una borne o pinza de cobre.

El extremo superior de la barra se sujeta al segundo
polo mediente otre pinza, de modo gue la corriente fluye su~
cesivamente por le barra inferior de entrada, el mercurio, le
pinge inferior, le barrs, la pinze superior y la barre con-
ductora de la corriente.

k1 proceso de concrecidn o de recocido se realiza en
la campana bajo un gas protector, por ejemplo hidrdgeno puro
y seco, psre iumpedir la oxidecidn y segin las dimensiones de
la barra dura de 30 & 60 minutos.

Después de desconectar la corriente y siempre bajo ell
gas protector permenecerén les barras de 5 a 7 minutos deba-
jo de la campana, hasia su enfrismiento.

Neturalmente loe detalles indicados no tienen caréc-
ter alguno limitativo y en cade caso, dentro de lag reivindi-
caciones que se eatablecen, podrs conducirse el proceso ope-
raetorio del modo gue se estime conveniente y con los medios ’
euxilliares oportunos, siempre gue por las variaciones intro-

ducidas no se afecte & la esencislidad reivindicada, siendo




s

les distintas aplicaciones que asi se hagen del procedimiento,

varientes iguelmente comprendidas y protegides por el presente

registro.

-0000000~
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La presente patente de introduccidén comprende las si-
gulentes reivindicaciones:

1.- Procedimiento pare la elaboracidén de piezas de
mineral volfrémico o similar, caracterizado porque en une pri-
mera fese se efectia el premsado en barras o verillas, del mi-
nerel en polvo o de su 6xido con disoluciones de silicato po-
tédsico y nitrato de torio, en un molde de ecero a presién in-
ferior & 500 atmdsferas, pars en una segunda fase realizar el
celcinado previo de las verillas o barras en horno eléctrico
a temperatura de unos 1.3002 C, haciendo pasar a través del
horno una corriente de unos 15 a 20 litros por minuto de hi-
drégeno puro u otro ges protector, llevendo las barras, una
vez calcinades, de la zonas de caldeo del horno a una parte del
mismo refriferade por agua, para después sacarlas y colocarlas
sobre un cerbdén o naveta de cromo-niquel y espolvorearlas con
éxido de circonio.

2.- Procedimiento para la elaboracién de piezas de
minerel volfrémico o similer, segin le reivindicacidén anterior,
caracterizado porgue en le tercera fase se efectia la concre-
cibn o recocido de las barras o varillas calentdndolas en una
campana de concrecidén, mediante corriente eléctrica, hasta

por debajo del punto de fusidén del mineral, utilizando corrien~

te de 1.700 & 4.000 amperios segin las dimensiones de las barres.

3.~ Procedimiento pare la elaboracidn de piezas de

mineral volfrémico o similar, segin las reivindicaciones ante-
riores, ceracterizado porque en la campena de concrecidn se |

dispone un recipiente de mercurio como primer polo, en el quef
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flota libremente o puede moverse uno de los extremos de la ba~
rra a recocer, al que estéd sujeta una pinza, cuye barra ve sus
pendide del segundo polo mediante otra pinza, realizando la
concrecién en la campana bajo un protector que impida la
oxidacidn.

4.- Procedimiento pare la elaboracidn de piezas de mi-
neral volfrémico o similar,

Segin se describe y reivindice en la presente memoria
descriptiva.

Conata esta memorie de ocho hojas folisdas y escritas

a méquina por una sola de sus caras.

14 JUN. 1855

e

Madrid, a
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