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MEMORIA DESCRIPTIVA
que se presenta para unir a la solicitud 

d e
C E R T I F I C A D O  D E  A D I C I O N  

formulada el 4 de Enero de 1.967* oon el núm. 335*659
e n

E S P A Ñ A
a nombre de WESTINCHOUSE ELECTRIC CORPORATION, entidad nortea­
mericana, establecida en Pittsburgh, Pensilvania, Estados Unidos 
de América, por:
"MEJORAS INTRODUCIDAS EN EL OBJETO DE LA PATENTE PRINCIPAL NUM. 
315*062", expedida el 13 de Julio de I.965, por: "Mejoras en una 
lámpara de desoarga de vapor de mercurio de baja presión".

Esta invenoión se refiere a dispositivos de des­
oarga eléctrica y tiene referencia particular a un conjunto para 
controlar la presión del vapor de mercurio dentro de una lámpara 
fluorescente, y a un método y aparato para fabrioar eficazmente 

5 tales conjuntos.
La invención descrita y reivindicada en esta memo­

ria es una mejora del objeto de la Patente Española n" 315062 
que se dirige a una lámpara fluorescente en la que la presión del 
vapor de mercurio es oontrolada por una amalgama de un metal de 

10 base seleccionado y mercurio. De acuerdo con las enseñanzas de
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esa solicitud, la amalgama as mantenida en un sitio predetermina­
do sobre el vástago de la lámpara por un collarín fabrioado de 
tela o de malla metálioa. Como la preBiún del vapor por enoima 
de tal amalgama es menor que la de por encima del mercurio lí­
quido a la misma temperatura, el uso de tal amalgama como medio 
de control de vapor permite que la lámpara sea hecha trabajar con 
un úptimo rendimiento en una gama muoho más amplia de temperatu­
ras ambiente. Esta es una ventaja clara en aplicaciones de alum­
brado de exteriores y en aplicaciones en las que la lámpara es he­
cha trabajar en un aparato totalmente cerrado.

De aouerdo con el mátodo preferido de fabricar ta­
les conjuntos de oollarín descrito en la solicitud antes mencio­
nada, se intercala un metal formador de amalgama, tal como indio, 
entre dos piezas de material perforado adecuado, tal oomo tela má- 
tálioa de níquel, alimentando tiras continuas de estos materiales 
entre un par de rodillos. El estratificado continuo resultante es 
entonces cortado en secciones de la longitud requerida y formado 
en un collarín anular que se fija a uno de los vástagos de la lám­
para. Las tiras de tela metálica son más anchas que la tira de in­
dio y la última se sitúa centralmente entre los miembros de tela 
metálica, dejando asi un reborde a lo largo de oada extremo del 
estratificado resultante que queda libre de indio. Estos rebordes 
actúan oomo zonas"retenedoras" o barreras que evitan que el indio 
fundido emigre a y se esoape de los ladOB del collarín durante la 
hermetizaciún y otras fases de la fabrioaoiún de la lámpara que 
calienta el vástago a una temperatura por encima del punto de fu­
sión del indio. Sin embargo, las pruebas experimentales en la fá­
brica revelaron que las gotas de indio fundido caían eon frecuen­
cia fuera de los extremos cortados del collarín en que se exponía 
el indio. Cantidades excesivas de tal indio libre en la lámpara
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acabada alterarían, por supuesto, la presión del vapor de nercurio 
durante el funcionamiento y afectarían de manera adversa tanto al 
rendimiento como a la calidad de las lámparas.

Por consiguiente, el objeto general de la presen- 
5 te invención es orear un oonjunto mejorado de control del vapor

de merourio para un dispositivo de descarga eléctrioa, tal como 
una lámpara fluorescente o similar, que evita los anteriores y 
otros problemas asooiados con el uso de una amlgama oomo medio 
regulador de presión.

10 Otro y más especifico objeto es la creación de un
oonjunto de control del vapor de merourio para una lámpara fluo­
rescente que retendrá el metal formador de amalgama, inoluso cuan­
do el áltimo esté en estado fluido y la lámpara, en que se herma- 
tiza el conjunto, esté siendo manejada y sometida a las diversas 

15 operaciones de fábrica requeridas para completar, probar y emba­
lar tales lámparas.

Otro objeto es la creación de un método para fabri­
car los oonjuntos antes mencionados eficazmente sobre una base 
de producción en grandes series.

20 Todavía otro objeto es la creaoión de un aparato
preferido para llevar a la práctioa el método antes mencionado.

Los objetos ateriores y otras ventajas, que resul­
tarán evidentes a medida que prosiga la deserj poión, se logran 
de acuerdo con una realización de la presente invención reoubrien- 

25 do los extremos cortados de un conjunto da oollarin estratifica­
do con un material que repele el metal fundido formador de amal­
gama, o es menos susceptible de ser mojado por tal metal que las 
tiras de tela metálica. Este recubrimiento sirve asi como barre­
ra que, en unión oon los rebordes a lo largo de los lados del oon- 

30 junto, que están libres de metal formador de amalgama, limita de
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manera eficaz el movimiento del metal e impide que se escape del^ 
conjunto, incluso cuando el metal está en estado flúido, En el 
caso de un collarín fabricado de tela metálica de niquel e indio, 
la barrera extrema antes mencionada consta preferiblemente de un 
recubrimiento de óxido de indio y de óxido de niquel smbre las 
partes expuestas de los metales respectivos, que se extienden ha­
cia dentro ana distanoia predeterminada desde cada extremo del co­
llarín.

En otra realización, el collarín se haoe "a prueba 
de fugas" disponiendo un reborde libre de indio en cada extremo 
del conjunto, asi como a lo largo de sus bordes laterales. La ti­
ra intercalada de indio, u otro metal adecuado formador de amal­
gama, está de esta manera completamente circundada por una "valla* 
de tela met&lioa solapada que está libre de tal metal e impide 
así que las gotas del metal fundido se reúnan en y caigan desde los 
bordes del collarín.

Se describen y reivindican también un método para 
fabricar conjuntos de collarín que tienen tales rebordes de tiras 
continuas de tela met&lioa y metal formador de amalgama, y un apa­
rato preferido para facilitar la eliminación de segmentos preselec- 
oionados de la tira met&lioa del estratificado de aouerdo con el 
método.

Se obtendrá un mejor conocimiento de la invención 
haciendo referencia a los dibujos que se acompañan, en los que:

La figura 1 es una vista fragmentaria en alzado de 
una lámpara fluorescente que inoorpora la presente invención, es­
tando retirada una parte de la ampolla por conveniencia de ilus­
tración;

La figura 2 es una vista en perspectiva a mayor es­
cala de una montura de lámpara y un collarín anejo de control de

4



presión del vapor de mercurio de la presente invención;
La figura 3 es una viata en planta fragmentaria 

a mayor escala de una forma de conjunto estratificado, del que 
se forma el collarín antes mencionado, estando partes de las di- 

5 versas oapas retiradas y arrancadas para ilustrar la construcción;
La figura 4 es una vista similar de otra reali­

zación, en la que el conjunto está provisto de un reborde que es­
tá exento de un metal formador de amalgama y se extiende comple­
tamente alrededor de la periferia del oonjunto;

10 La figura 5 es una vista lateral que ilustra la
primera etapa de fabricar conjuntos del tipo mostrado en la figu­
ra 4 utilizando una forma preferida de rodillo que comprime y cor­
ta simultáneamente partes preseleccionadas de la tira de metal 
formador de amalgama;

15 La figura 6 es una vista lateral fragmentaria del
estratificado parcialmente fabricado que ilustra un paso optativo 
en el procedimiento de fabricación; y

La figura 7 es una vista similar a la figura 5y 
que ilustra la oper oión de prensado final de acuerdo con el pro- 

20 cedimiento.
Si bien la presente invención puede utilizarse con 

ventajas en diversos tipos de dispositivos de descarga gaseosa, 
que requieren un componente de control de vapor, se destina en 
particular a su uso en lámparas fluorescentes y, por oonsiguien- 

25 te, ha sido asi ilustrada y de esta manera se describirá.

REALIZACION I

Haciendo ahora referencia al dibujo en detalle, en 
la figura 1 se muestra una lámpara fluorescente 10 que oomprende 

30 una ampolla tubular vitrea 12, que tiene el revestimiento usual
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14 de fósforo adecuado respondiente a los rayos ultravioletas so­
bre su superficie interior, y las monturas 16 de electrodo usua­
les encerradas herméticamente en cada uno de sus extremos. Cada 
una de las monturas soporta un cátodo 18 que está conectado por 
unos alambres conductores 19 y 20 a los terminales de un miembro 
adecuado 22 de caequillo fijado a cada extremo de la ampolla, Una 
de las monturas 16 está provista de un tubo 17 que se ciega de una 
manera usual después que la lámpara ha sido evaouada, dosificada 
con mercurio y llenada de un gas cebador inerte adecuado tal como 
argón, neón o una mezola de los sismos. La otra montura (situada 
en el extremo izquierdo de la lámpara 10 como se ve en la figura 
l) está provista de un conjunto 28 de control de presión del va­
por de merourio.

Como s6 ilustra olaramente en la figura 2, la mon­
tura antes menoionada 16 consta del vástago vitreo ensanchado 
usual 24 y unos alambres conductores 19 y  20 qme soportan el cá­
todo 18 y están pasados herméticamente a través de una parte pren­
sada formada sobre un extremo del tubo del vástago. Un par de 
ánodos metálicos ensanchados 25,26 están también dispuestos sobre 
lados opuestos del cátodo 18 y están mantenidos en esta posioión 
por los extremos interiores de los alambres conductores respecti­
vos. El conjunto de control 28 oonsta de una tira de metal ade­
cuado formador de amalgama, tal como indio, que está intercalada 
entre dos tiras de metal perforado, tal como una tela metálica de 
níquel. El estratificado resultante se dobla en forma de un co­
llarín que se enchufa sobre el tubo 24 del vástago y es mantenido 
en relación circundante con éste por una abrazadera 30 de alam­
bre elástico. Una montura de este tipo y la manera en que el oon- 
junto 28 de collarín estratificado controla la presión del vapor 
de mercurio dentro de la lámpara durante el funcionamiento se dex-

6



5

10

15

20

25

30

criben en detalle en la solicitud antes mencionada.
La presente invención ae dirige al problema de 

retener el metal formador de amalgama sobre el conjunto de con­
trol y dentro de la estructura celular de los miembros de tela 
metálica durante la hermetización y las fases subsiguientes de 
la fabricación de la lámpara, cuando el metal está en estado lí­
quido. Se describirán ahora conjuntos de control mejorados que 
superan este problema y un método y un aparato para fabricar­
los.

En la figura 3 se muestra una forma de un conjun­
to estratificado 28 para superar el problema de fugas asooiado 
con el uso de metales foimadores de amalgama relativamente blan­
dos, tales como indio. Como se ilustra, el conjunto (antes de 
ser doblado en forma de collarín) consta de una tira rectangular 
dlargada de indio 32 que está intercalada y centralmente situada 
entre dos tiras rectangulares 34 y 36 de taterial perforado ade­
cuado, tal como tela mecánioa de níquel. Como el indio es un me­
tal relativamente blando a temperatura ambiente, la presión apli­
cada a las tiras solapadas de la tela metálica, al formar la es­
tratificación, las empotra parcialmente en el indio. Esto suel­
da o une las diversas tiras entre sí en forma de un conjunto in­
tegral que puede manejarse o doblarse sin que se disgregue.

Como se observará, las tiras 34 y 36 de lela me­
tálica son más anchas que la tira de indio 32. Por consiguiente, 
hay un margen o reborde B de tela metálica solapada que se extien­
de a lo largo de oada lado del conjunto y está exento de indio. 
Estos rebordes exentos de indio aotúan como barreras que impiden 
la fuga de indio fundido de los lados del collarín, incluso aun­
que las tiras de tela metálica estén fabrioadas de níquel o de otro 
material adeouado que es mejorado por el metal formador de amalga-
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ma de acuerdo oon las enseñanzas de la solicitud antes citada.
La fuga de indio fundido de los extremos corta­

dos del conjunto estratificado se impide de acuerdo con esta rea­
lización recubriendo los extremos de las tiras de indio y de te­
la met&lioa con una sustancia que repele el indio, o que es me­
nos susceptible de ser mojada por el indio que los miembros de 
tela metálica. En el caso particular de indio y niquel, las su­
perficies extremas expuestas da las tiras de indio y de ttela me­
tálica de niquel están revestidas con una capa de óxido de indio 
y óxido de niquel, respectivamente. Este revestimiento se extien­
de hacia adatro una distanoia predeteminada desde eada uno de los 
extremos cortados del conjunto 28 y completamente a través del 
estratificado, proporcionando con ello una región E en oada extre­
mo que se confunde con los rebordes B libres de indio, como se 
muestra en la figura 3*

Los ensayos han mostrado que ni el indio ni la 
amalgama de merourio-indlo emigrarán sobre el niquel oxidado y 
que estám también bloqueados eficazmente por indio oxidado. La 
invenoión, sin embargo, no se limita a estos materiales especí­
ficos y puede lograrse también la retención del metal fundido 
formador de amalgama durante la fabricación de la lámpara oxidan­
do las partes extremas del estratificado independientemente de 
los materiales de que está heoho. Por ejemplo, el óxido de co­
bre presenta las mismas propiedades a este respecto que el Óxi­
do de niquel. Los ensayos han mostrado que en el caso de una lám­
para fluorescente de 1,5 amperios y 240 cm., que tiene una ampo­
lla de 38 mm., de diámetro (T12), los rebordes B libres de indio 
y la zona oxidada E serian ambos de al menos una anohura de 1,60 
mm.

Los extremos del conjunto 28 pueden oxidarse oalen-
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tándolos con una 13ana intensa, mientras que la parte de ouerpo 
del conjunto está sujetada apretadamente en y protegida por un 
soporte adecuado. Alternativamente, los extremos pueden sujetar­
as entre dos electrodos planos y calentarse mediante el paso de 
una oarriente eléctrica en una atmósfera de oxigeno, si ello fue­
ra necesario.

REALIZACION II

En la figura 4 se ilustra otra realización en 3a 
que se logra la retención deseada del metal formador de amalgama 
por medio de un reborde B'que se extiende completamente alrededor 
de la periferia del conjunto estratificado 28 y está exento de tal 
metal. En esta realización, la tira 32a de indio no solamente es 
m&s estrecha sino más corta que las tiras 34a y 36a de tela metá­
lica entre las que está intercalada. La dimensiones relativas 
de las tiras son tales que los bordes de la tira 32a de indio cen­
tralmente situada están separados hacia dentro de los bordes de 
las tiras de tela metálica solapadas alineadas 34a y 36a en al me­
nos 1,60 mm. El indio, u otro metal formador de amalgama que se 
utilioe, está confinado de este modo dentro de un reborde B*que 
consta de partes solapadas oontiguas de las tiras de tela metáli­
ca.

METODO Y ABARATO IB FABRICACION

Aunque un conjunto del tipo mostrado en la figura 
4 puede fabricarse apilando piezaB individualmente cortadas de 
tela metálica y metal formador de analgama en la relación apropia­
da y comprimiéndolas luego para obligar a que el metal entre en 
las aberturas de la tela, ésto supondría una operación lenta y 
costosa, puesto que un metal blando tal como indio es muy difi-
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cil de cortar y manejar y los bordes cortados de los miembros de 
tela tienden inherentemente a quedar enredados. Un método con­
tinuo de fabricación seria, por supuesto, más eficiente y prácti­
co, especialmente en vista del hecho de que las lámparas fluores­
centes se fabrican sobre una base de producción en grades series. 
Dicho método y un aparato preferido para ponerlo en práctica ee 
muestra en las figuras 5 a 7, y se describirán ahora.

Como se muestra en la figura 5, le primera opera­
ción de este método comprende situar una tira continua 32* de ir.** 
dio en relación solapada con una tira oontinua 34a de tela metá­
lica y alimentar las dos tiras entre un par de rodillos 38 y 40 
que giran en direcciones opuestas, como se indica por las flechas, 
y están espacidos de Añera que la tira de tela metálica es opri­
mida dentro de y al menos paroialente empotrada en la tira de in­
dio. El rodillo 40, que hace contacto con la tira 32*de indio, 
está provisto de un par de elementos de corte adecuados tales co­
mo una!cuchillas 41 y 42 que se extienden transversalmente a la 
cara de trabajo del rodillo y sobresalen desde ella. Las cuchi­
llas sobresalen más allá de la cara de trabajo del rodillo 40 una 
distancia sustancialmente igual al espesor de la tira 32*de indio 
y  están separadas una distancia igual a aproximadamente dos veces 
la anohura del reborde B* libre de indio deseado en los extremos 
cortados del conjunto completo 28a. La distancia periférica de la 
cudilla 41 alrededor de la cara de trabajo del rodillo 40 hasta 
la otra cuohilla 42 es equivalente a la longitud de las liazas in­
dividuales 32a de indio requerida para los conjuntos 28a de colla­
rín.

De esta manera, los rodillos 38 y 40 oprimen a la 
vez la primera tira 34a de tela metálica dentro de la tira 32* de 
indio y forman una serie de oortes transversales muy próximos 43
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y 44 en la última, que la divide en segmentos largos 32a y seg­
mentos ooftos 45, alternativamente dispuestos como se muestra en 
la figura 5* Está practicado también un rebajo 46 en la cara de 
trabajo del rodillo 40 entre las cuchillas 41 y 42, formado con 
ello una oavidad o depresión de alivio que se extiende a través 
de la cara del rodillo. Asi, solamente los segmentos 32a más 
largos de indio son oprimidos contra y unidos a la tira 34a de 
tela metálica, mientras que los segmentos cortos 45 están tendi­
dos simplemente encima de la tela, como se indica en la figura 5*

Los segmentos cortos 45 de indio son retirados des­
pués de la tira 34a de la tela metálica por un chorro de aire com­
primido o medios mecánicos adecuados (no mostrados). Tal reti­
rada puede lograrse, si se desea, con la ayuda de la gravedad in­
virtiendo el estratificado producido por los rodillos 38 y 40 de 
modo que miren hacia abajo los segmentos de indio 32a y 45*

Alternativamente el estratificado antes menciona­
do puede doblarse a lo largo de un eje situado entre el par de 
cortes 43 y 44 en la tira de indio, oomo se muestra en la figura 
6, en una dirección tal que los segmentos cortos 45 de indio se 
doblan en forma de un arco y se alejan de la tira 34a de tela sub­
yacente. Los segmentos sobresalientes son separados luego de la 
tela por una herramienta adecuada.

La retirada de las segmentos cortos antes mencio­
nados de indio proporciona una cinta o estratificado continuo, 
tal como el mostrado en la parte izquierda de la figura 7, q%e 
consta de una tira unida 34a de tela metálica y una pluralidad de 
segmentos 32a de indio que son de longitud uniforme están separa­
dos por una serie de intersticios G*libres de indio. Se alinea 
después este estratificado con una segunda tira 36a de tela metá­
lica y se alimentan los dos componentes a través de un segundo
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grupo de rodillos de prensado 43 y 50, como se muestra en la fi­
gura 7. Esto completa la operación de unión y produce un ostra-* 
tificado continuo de tela-indio-tela que tiene una serie de in­
tersticios transversales y uniformemente espaciados que están - 
exentos de indio. Este estratificado final es cortado luego a lo 
largo de lineas que bisecan los intersticios anteriormente mencio­
nados, produciendo con ello una pluralidad^ de conjuntos 28a del 
tipo mostrado en la figura 4-

Como el indio es muy blando, incluso a temperatu­
ra ambiente, puede pegarse al rodillo 40 utilizando en la prime­
ra operación de prensado. Por tanto, este rodillo (o al menos su 
cara de trabajo) se fabrica de una materia, tal como un plástico 
adecuado, que es más duro que el indio o aleaciones ricas en in­
dio a temperatura ambiente y no se adhieren a ellos. Un ejemplo 
de plástico adecuado en el nylÓn.

Se apreciará de lo anterior que se han logrado los 
objetos de la invención por cuanto se ha oreado un conjunto de 
control de vapor de mercurio a prueba de fuga que retendrá un ma­
terial formador de amalgama, incluso cuando el ùltimo esté en es­
tado flùido. Se han oreado también un método y un aparato prefe­
rido para hacer eficaz y convenientemente tales oonjuntos en can­
tidades de producción en grandes series.

Aunque se han ilustrado y desorito varias realiza­
ciones de acuerdo oon el Estatuto sobre Propiedad Industrial, se 
apreciará que pueden haoerse, sin apartarse del espititu y alcan­
ce de la invención, diversas modificaciones en la construcción, 
modo de montaje y aparato.

Por ejemplo,,las cuchillas 41 y 42 y el rebajo 46 

en el rodillo 40 pueden diseñarse de tal manera que el rodillo le­
vante los segmentos cortos seccionados 45 de indio desde la tira
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34a de tela metálica subyacente. También, puede utilizarse un 
grupo o grupos adicionales de cuchillas espaciadas en distanoias 
predeterminadas periféricamente desde el primer par, si se aumen­
ta proporcionadamente el diámetro del rodillo 40 para impedir el 
acortamiento de las longitudes prensadas 32a de indio.

Bajo ciertas condiciones, puede ser deseable apli- 
oar la mitad de la cantidad requerida de indio a una tira de tela 
metálica de la manera mostrada en la figura 5) y combinar deqrnés 
dos de tales estratificados en otra operación de prensado con ro­
dillos para obtener una cinta compuesta de tela impregnada e in­
dio, que tiene la carga de indio apropiada.

Las limitaciones de espacio dentro de la lámpara 
pueden requerir también que el espesor del conjunto de oollarin 
sea aumentado utilizando una pluralidad de tiras apiladas de tela 
metálica impregnada e indio. Este tipo de conjunto puede haoer- 
se fácilmente repitiendo simplemente la operación de prensado de 
tela-indio y utilizando grupos adicionales de rodillos con ca­
ras de trabajo apropiadamente espaoiadas.

La presente solicitud que corresponde a la presen­
tada en Estados Unidos de América el 3 de Febrero de I.966, bajo 
el núm. §24.907* se acoge a los beneficios del articulo 51 del 
vigente Estatuto sobre Propiedad Industrial.

N O T A

Los puntos de invenoión propia y nueva que se pre­
sentan para que sean objeto de esta solioitud de Certificado de 
Adición en España, son los siguientes.

1.- Mejoras introducidas en el objeto de la patente 
principal ns 315*062, expedida el 13 de Julio de 1965, por "Me-
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i  ̂̂  n D ̂joras en una lámpara***¿e s^Sar^á áe vapor de mercurio de baja pre­
sión", caracterizadas por un conjunto de control de la presión del 
vapor de mercurio para un dispositivo de descarga eléctrica, que 
comprende un par de miembros espaciados, al menos uno de los cuat­
íes esté perforado, una cantidad predeterminada de material metá­
lico situada entre y en contacto oon diohos miembros y accesible 
a través de aberturas en dioho miembro perforado, teniendo dicho 
material metálico afinidad por el mercurio oon el que se oambina 
para formar una amalgama que meja dichos miembros, y medios aso­
ciados con las partes periféricas de diohos miembros para retener 
el material formador de amalgama sobre y entre dichos miembros 
cuando se oaliente dicho material y se encuentra en estado Sói­
do.

2. - La mejoras segón la reivindicación 1, según las 
cuales ambos miembros mencionados están perforados.

3. - Las mejoras segón las reivindioaoions 1 ó 2, 
segón las cuales dichos medios de retención de material incluyen 
una sustancia que está situada en y se extiende a lo largo de un 
borde periférico de uno de dichoa miembros y es menos susoeptible 
de ser mojada por dicho material formador de amalgama que dichos 
miembros.

4*- Las mejoras segón la reivindicación 2, segón 
las cuales el material formador de amalgama está espaoiado hacia 
dentro desde los bordes de ambos miembros mencionados, y las par­
tes marginales periféricas de dichos miembros están dispuestas 
en relación solapada oontigua y definen un reborde que está (a) 
exento de naterial formador de amalgama y (b) se extiende completa­
mente alrededor de la periferia de dioho conjunto y sirve de esta 
manera de medio de retención del material.

5.- Las mejoras segón la reivindicación 4t segón
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las cuales dichos miembros comprenden piezas alargadas de tela 
met&lioa de configuración y dimensiones suatancialmente iguales, 
dicho material formador da amalgama se encuentra en forma de una 
tira que tiene una dimensión de anchura menor que la de loa miem­
bros mencionados, los miembros mencionados de tela met&lioa est&n 
dispuestos en relación alineada cara a cara, y dioha tira de ma­
terial formador de amalgama est& dispuesta centralmente e inter­
calada entre dichos miembros de tela metálica de manera que los 
bordes laterales déla estructura estratificada resultante est&n 
libres de material formador de amalgama.

6.- Las mejoras según la reivindicación 5; según 
las cuales dichos miembros de tela metálica est&n fabricados de 
níquel y son de configuración rectangular, dicho material forma­
dor de amalgama comprende una tira rectangular de indio que es 
sustancialmente de la misma longitud que los miembros de tela 
met&lioa y se extiende asi hasta los bordes extremos de los¡da­
mos, y los medios de retención de indio en los actremos de dicho
conjunto comprenden una oapa de óxido de indio y una capa de óxi­
do de níquel que cubren las partes expuestas de la tira de indio 
y tela met&lioa de níquel, respectivamente, y se extienden haoia 
dentro una distancia predeterminada desde cada extremo del conjun­
to estratificado.

7.- Les mejoras según la reivindicación 5, según 
las cuales dichos miembros de tela met&lica son de configuración 
rectangular, dicha tira de material formador de amalgama es tam­
bién de configuración rectangular, pero es m&s corta que dichos 
miembros de tela met&lica, y dicha tira de material formador de 
nm*tgamA est& intercalada y centralmente situada entre dichos - 
miembros de tela met&lica siendo las dimensiones relativas de di­
cha tira de material formador de amalgama y dichos miembros de
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tela metálioa tales que los bordes de los miembros de tela metá­
lica se extienden al menos 1,60 mm. más allá de los bordes de la 
tira y proporcionan con ello un reborde que está libre da material 
formador de amalgama y se extiende completamente alrededor dá la 
periferia del conjunto.

8.- "MEJORAS INTRODUCIDAS EN EL OBJETO IB LA PATEN­
TE PRINCIPAL NUM. 315.062", expedida el 13 de Julio de l.%5, por. 
"Mejoras en una lámpara de desoarga de vapor de merourio de baja 
presión".

oede, represen hado por los dibujos que se acompañan y para las 
fines que se han especificado.

Esta Memoria consta de dieciseis hojas escritas a 
máquina por una sola oara.

10 Tal y oomo se ha descrito en la Memoria que ante

Madrid,
P.A.
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