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La invencion se refiere a un electrodo pers
una 1émpara de descarga que tiene una cebeza de wolfra-

mio y un carburo metélico, csbeza que estd destinada

8l salto de la descarga y que estd fijada a una varilla

de electrodo. La irvencidn se refiere también a métodos
de fabricacidn. y e lémparas de descerga que tienen ta-
les electrodos,

La memoria descriptiva de patente del Reino
Unido 1.240,778 describe una lémpara de arco compacta
8 alta presidn que tiene electrodos que tienen una ca-
beza sinterizeda de 20 a 90 % en peso de carburo de tén~
talo y 80 a 10 # en peso de wolframio. La cabeza del
electrodo estd fijade & una varilla de electrodo por
un sdaptador de contraccion, slrededor de ouys verilla
esté enrollado un alambre de wolframio que tiene un
cuerpo emisor,

Este electrodo conocido tiene una csbeza de
electrodo que tiene una base cilf{ndrica y un cono, po-
giblemente truncado, como parte superior,

Se ha encontrado que dicho electrodo produce
un arco no esteble. En le cebeza del electrodo, existen
freass que tichen temperatures més sltas en las que se
concentra la desoarge. En dichas éreaa, se forman sobre
le superficie del electrodo pequeiiss boles del materiel

del electrodo. Dichas bolas gsirven slternativamente como
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dreas preferidas en las que se produce el salta del ar-
co.

Otro inconveniente de la utilizacion del elec-
trodo conocido es gue la separacidén del electrodo duran-
te la operacion se hace mayor,

Es el objeto de la invencidn proporcionsr elec-
trodos que producen un arco estable que salta de modo
difuso y que, ouendo se incorpora en una lémpara de des-
carga asegura ademds una seperacidn constente del elec~
trodo.

Se ha encontrado que estos objetos se logran
con electrodos de la clase que se menciona en el predm-
bulo, los cuales se caracterizan por el hecho de que la
cabeza del electrodp es un cuerpo al menos semi~esférico
fusible de 20 a 80 % en peso de wolframio, 80 a 20 % en
peso de un carburo metélico seleccionado del grupo cons-
tituido por carburo de téntalo, carburo de hafnio y car-
buro de zirconio, y 0 a 5 % en peso caloulasdo sobre es-
tos dos componentes de un metal seleccionado del grupo
constituido por torio y uranio, en forms elementel o en
formas de un boruro, un carburo o un oxido.

Comp la parte del electrodo de acuerdo con la
invencidn (el cuerpo fusible) destinada al salto del
arco al inicierse el arco de descarga eaté curvada uni-

formemente y esté constituida por materisl de alescidn,
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se excluye la formacion de los puntos de temperatura
més alta variables con el tiempo. El punto de salto del
arco de descaerga es ghora el punto en el que la separae-
cidn entre los electrodos es minima,

Debe observarse que dicha memoria descriptiva
de patente del Reino Unido establece que el electrodo
deserito en ella durante la operacién tiene un punto
fundido donde se produce el salto del arco.
| Sin embargo, el electrodo es esencialmente
diferente del electrodo de acuerdo con la invencidn,

dado gque el electrodo c¢onoecido, después de haber estado

"en funcionamiento, esté fundido sdélo locelmente, de mo-

do superficial, precigsamente como resultedo de la apari-
cidn de puntos que tienen una temperatura més alta, que
la invencidn estd orientada a evitar.

En aquellas realizaciones del electrodo en
las que la cabeza del electrodo comprende torio o uranio
¢omo cuerpo emisor, se pueden omitir los arrollemientos
que tienen un cuerpo emisor alrededor de la varilla del
electrodo.

La cebeza del electrodo se puede aproximer més
o menos en su forma a una esfera, con tel que sea como
n{nimo una semi-esfera.

El electrodo de acuerdo con la invencidn se

describira con meyor detalle con referencis & los dibu-
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Las Figuras 1 & 5 son vistas en corte longitu-
dinel & través de los electrodos.

En la Figura 1, el nimero de referencia 1 deno-
ta una cabeza de electrodo conectada & le varilla de
electrodo 2 de wolframio por fusion.

En la Figura 2, el numero de referencia 3 de-
nota una cabeza de electrodo que estd comectada a una
varilla 4 de electrodo sinterizada de la misma composi-
cidén que lu cabeza de electrodo por fusidn,

En la Figura 3, el nimerc de referencia 5 de-
nota une cabeza de electrodo que es5té& conectada & una
verilla de electrodo sinterizads 6 por fusidn., La vari-
1le 6 esté& conectada a una varilla de soporte 8 de wol-
framio en 7 por un adaptador de contraccidn.

En la Figura 4, el numero de referencia 9 de-
nota una csbeza de electrodo conectada a una verilla
sinterizada 10 por fusidn. La varilla de electrodo esté
conecteda a una varilla de soporte de wolframio 12 por
medio de un alambre de wolframio enrollado 11.

En la Pigura 5, el numero de referencia 13 de~
nota una oabeza de electrodo que estd conecteda a una
varille de electrodo de wolframio por fusidn. El nimero
de referencia 14 denota una zona anular de carburo meta~

lico que estd conectada a la cabeza 13 del electrodo y &
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la varills 15 por fusion. Dicha zona puede contener adi-
cionalmente uranio, torio, el carburo, 0xido o boruro de
los mismos, y wolframio.

En Jugar de varillas de electrodo y varillas
soporte de wolframio, se pueden utilizer también varillas
de wolframio y oxido de torio., Sin embargo, el wolframio
puro da una respuesta excelente.

En una realizacidn preferids, la cebeza del
electrodo comprende carburo metdlico y wolfremio en la
proporcidn en peso 3 : 2 debido & la estebilidad parti-
gular del arco de deascarge y del electirodo com dicha com-
posicion.

Por regla genersl, las cabezas de electrodo
tienen un didmetro de 1 & 3 mm, y las varillas de elec-
trodo tienen un grosor de 0,7 a 3 mm,

Log electrodos son particularmente adecuados
pera uso en lémperas de mercurio a alta presién provig-
tes o0 no provistss de halogenuros, pera lémparas de so-
dio a alta presién y para lamparss de arco compactss &
alta presidn, tento en construcciones de corriente al=-
terna como en construcciones de corriente continua,

Otro aspecto de la invenoidn se refiere a la
fabricacion del nuevo electrodo. Se ha encontrado que
pueden obtenerse electrodos de una calidad muy satisfac-

toria por grenulacion de las composiciones de las que es-
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té formado el electrodo mientras que estén mezcladas
con un aglutinente, compresion del granulado & piezas
moldeadas y fusidn de les mismes al menocs localmente
después de la sinterizacién,

5 De acuerdo con lo que antecede, la invencidn
se refiere también & un método de fabricacidén de elec-
trodos para lémparas de descargas en el que polvo de
wolfremio y un polvo de carburo metélico se mezclan con
ﬁn aglutinante, la mezecla se comprime en un molde y la

10 pieza moldeada se sinterizaren un gas protector, csrac-
terizado por el hecho de gque une mezcla en polvd de wol-
framio, un carburo metélico seleccionado del grupo cons-
tituido por carburo de téntalo, carburo de hafnio y car-
buro de zirconioc y un metal seleccionado del grupo cons-

15 $ituido por torio y urenio, en forme elemental ¢ en for-
ma de un boruro, un carburo o un oxido, en una proporcidn
de mezclado tal que la csbeza de electrodo resultante
contenga de 20 a 80 % en peso de wolframio, de 80 a 20 %
en peso del carburo metalico y de 0 a 5 % en peso del

20  metel caleulado sobre wolframio y carburo metdlico, se
granula ¢on un aglutinante, el granuledo se comprime en
un molde & una presidn de al menos 2000 kg/om? y la pie-
za moldeada, deapués de la sinterizacién, gse caliente en
una descerga de arco en una atmosfera inerte durante lo

25 cual la pleza moldeada sirve como uno de los electrodos,
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durante un pericdo de tiempo tal que 8l menos una parte
de la pieza moldeada se funde y adquiere la forma de sl

menos uns semi-esfera,

La pleza moldeada puede tener una diversidad
de formes. En general, sin embargo, tendrd la forma de
una varilla que tiene une seccidn transversal eircular

0 cuadrada, La pieza moldeada puede tener un rebajo en

una de sus cerss extremas para su conexidn a una vari-

1la soporte.

En une realizacion especial, la pieza moldea-
da tiene la forma de un disco y esté destinasda a fundir-
se enteramente & una cebeza de electrodo., En esta resli-
zaoidn también, la pieza moldeasda puede tener une cavie
dad continua o no continua para su conexidn & una vari-
1lle de eleotrodo.

En una variascidn del método, la sinterizaecidn
se interrunpe a fin de proporcionar en la pieza moldea-
de un rebajo pera su union a la varilla del electrodo o
a la varilla de soporte. Esto puede realizarse por tala-
drado o por medio de vibraciones ultrasdnices.

En el caso de que la pieza moldeada tengs la
forma de un disco que, una vez c¢olocsdo sobre una veri-
1lla dé eleotrodo de wolframio, se funda para former una
cabeza de slectirodo, el extremo superior de le verilla

de electrodo funde también, ¥ el wolframio que se origi-
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ng de este modo se suelda con el material fundido res-

tante de tal modo que aumenta el contenido de wolframio

del mismo. La proporcidn en que sucede esto depende de

la longitud y del espesor de la parte de la varilla de
5 electrodo que penetra en la pieza moldeada.

Con una geometria dada de la varilla del elec~
trodo, la composicidn de la pieza moldeada necesaria pa-
ra obtener una cebeza de electirodo que tenga una compo-
aicion deseada puede establecerse  empiricemente,

10 Las plezas moldeadss comprimidss se sinterizan
en una atmésfera inerte, por ejemplo, hidrdgeno, hesta
que se alcanzs una temperatura de aproximadamente 23002 C,
Esta opersoidn puede utilizarse para colocer una varilla
de electrodo que tenge un rebejo en un extremo sobre una

15 varille de soporte de wolframio y hecer que ls misma se
adapte a éste por comtraccidn. Es posible tambien, de
una menera comparsble, contreer una pleza moldeads en
forma de disco sobre une varilla de electrodo de wolfra-
mio, -

20 El cuerpo sinterizado se¢ funde, &l menos en
parte, ea una descarge de arco., Esta operacidn se lleva
a ¢abo en una atmésfera de ges inerte, por ejemplo, en
helio, ergén, xendn o neén, Dicha operacidn se lleva &
ocabo preferiblemente de tal modo que se forme un erco

25 verticel entre el cuerpo sinterizedo como electrodo in-

1306:75 - 9 -



ferior y un electrodo éuperior de, por ejemplo, wolfre-
mio. '

A medida que se mentiene més tiempo la descar-
ga de arco con energia suficientemente elta, fundird

5 més meterial. Bajo la influencia de su tensidn superfi-
cial, la masa fundidas adquiere una forma esférica que se
sproxima & la forme de une esferas tento més cuanto mayor
es la cantidad de material que ha fundido.

Lo fusidn de la piezas moldesda puede tener lu-

10 ger tanto en un arco de descarge de corriente alterna
como en un arco de descergs de corriente continua, En el
Witimo ceso, la pieza moldeada sirve como &nodo. Los
electrodos se conectan & una fuente de corriente eléc-
trica de al menos 90 voltios. Le corriente de descarga

15 ge mantiene preferiblemente constante durante el trans-
curso de la fusidn,

Como aglutinante para preparar el granulado
se pueden utilizar varios agentes, en particuler polie-
erilatos y polimetacrilatos, por ejemplo, poli(acrilato

20 de etilo). Ls cantidad de sglutinante utilizsda es esce-
samente er{tica, Se obtienen resultados excelentes ye con
1 % en peso celculado sobre la mezcla de polvo a agluti~
nar, pero puede utilizerse también un miltiplo de diche
cantided. Por regla general, se utiliza de 1 @ 5 % en

25 Peso,
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La invencidn se refiere también & un método de
febricacion de electrodos de wolframio y un carburo meté-
lico para lémparaa de descarge, método que se caracteri-
z8 por el hecho de que se reviste una varilla de wolfra-
mio cerca de un extremo con una mezcla de a) carburo de
téntalo, carburo de zirconio, cerburo de hafnio, ténte-
lo:carbono 1:1, hafnio:cserbono 1:1 & zirconio:carbono
1:1: (8tomos-gramo) pulverizados todos ellos; b) un me-
tal pulverizado seleccionado del grupo consitituido por
uranio y torio en forma elementel o como un oxido, un
boruro o un carburo, y ¢) un aglutinante en un diluyen-
te volétil, después de lo cual, y después de la evepo-
racidn del diluyente, se lleva 8 cabo el calentamiento
en una atmésfera inerte en una descergs de arco eléctri-
00 que salta en la csra extrema de la varilla de wolfra-
mio presente cerca del revestimiento y que se mantiene
durante un periodo de tliempo ten lergo que el extremo
de la varilla y el revestimiento se funden y adquieren
una forme de al menos una semi-esfera, siendo la can-
tided de a) y b) tal que el extremo superior fundido de
la varilla tiene une composicion de 20 a 80 % en peso de
wolframio, de 80 a 20 % en peso de un carburo metalico
geleccionado del grupo constituido por ¢arburo de ténte-
lo, carburo de hafnio y carburoc de zirconio, y de O =

5 % en peso calculado sobre wolframio y el carburo de un
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metal seleccionado del grupo constituido por torio y
uranio en forme elemental, en forma de un oxido, un
borurc ¢ un cerburo,

En une variscidn de este método, se hace que
la mezcla de revestimiento contenga ademés hasts 5 9 en
peso de polvo de wolframio calculado sobre el. componente
a).

La operacidn de fusion puede llevarse & cabo
como se ha descrito arriba,

Pueden utilizarse en el método diversos aglu-
tinantes, por ejemplo, &aglutinantes de celulosa, como
por ejemplo nitroceluloss, Como diluyentes se pueden uti~
lizar compuestos volatiles, por ejemplo, scetato de eti-
lo, scetsto de butilo o acetato de amilo. Con el agiuti-
nante y el diluyente se prepare una sustencis pastosea
de los ingredientes a) y b). En general, se utiliza has-
ta 5 % en peso del aglutinante.

Como la pasta no precisa contener cantidasd al-
guna de wolframio, dedo que el componente de wolframio
en el electrodo febricado de acuerdo con dicho método
puade originarse enteramente a partir de la varilla de
wolframio, la cantidad de uranio o torio (compuestos)
en la pesta puede ser mayor que en la parte esférica
tleada de la cabeza del elactrodo, La parte de la cabe-
28 del electrodo que se designa por 14 en la Figuras 5

- 12 -
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y que contiene comparativamente poco wolframio, puede
comprender, por tanto, relativamente mucho uranio o tg
rio (compuestos): Se ha demostrado que esto no produce
efecto algurio perjudicial, cualquiera que sea, sobre la
egtabilidad del electrodo o del arco de descarga que
salta en el extremo superior esférico del electrodo.

e

Los métodos de acuerdo con la invencién se

o

pueden describir con mayor detalle con referenciaa
las Figuras 6 a 11 y a los ejenplos especificos que si-
guen,

Las Fipuras 6, 7 y 9 son vistas longitudina
les en corte transversal a trevés de piezas moldeadas

obtenidas comprimiendo una mezcla de polvo de wolframio,

polvo de carburo metdlico y aglutinante.

Las PMiguras 8 y 10 son vistas longltudinales

en corte.transversal a través de una varilla de electro

‘_do de wolframio y una varilla de soporte de wolframio,

respectivamente,

La Figura 1l es una vista longitudinal en cor

te transversel a través de una varills 16 de electrodo

" de wolframio que tiene un revestimiento 17 de TaC,

"Ejemplo 1

‘40 partes en peso de polvo de wolframio y 60
partes en peso de polvo de carburo de t4dntalo se mezcla-

-13 -




ron con 2 partes en peso de una dispersidn &l 46 € en
peso de poli(acrilato de etilo) en agua. Después que

se hubo obtenido una mezcla homogéneas, se almscend la
misma hasta que estuvo seca, La masa se triturd luego,

5 ¥y los grénulos de 60 a 200 micras se seperaron por temi-
zado. Se suministraron dichos grénulos a una metriz en
la que se comprimieron para obtener una piezs moldeada
en forma de disco que tenia un diémetro de 2,5 mm'y un
espesor de 1 mm a una presidn de 2000 kg/em?® (Figwra 6).

10 Se puso la pleza moldeada sobre una varilla de electro-
do de wolframio de 1 mm de didmetro (Figura 8), después
de 1o cual se calentd el conjunto a 6002 C en 5 minutos,
Una vez que la temperatura se hubo mantenido constente
durante 5 minutos, se incrementd la temperatura a 23002 C,

15 temperatura que se mantuvo durante 15 minutos. El trate~
miento térmico totel seIlevé a cebo en una atmésfera de
hidrégeno.

La varilla de wolframio con la pleza moldeada
contrafda sobre ella se dispuso verticalmente a una dis-

20 tancla de 2 mm bajo un electrodo de wolfremio., La vari-
1lle y el electrodo se conecteron & una fuente de corrien-
te alterna de 90 voltios. Se utilizd luego uns descarga
en arco entre los dos en una atmdsfera de argon. Se man~
tuvo la corriente de descarga hasia que ls cabeza del

25 electrodo inferior hubo adquirido una forms sustancial-

13.6.75 . = 14 -
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mente esferica (Figura 1).

Ejemplo 2

30 partes en peso de polvo de wolframio, 70 par-
tes en peso de polvo de carburo de hafnio y 3 pertes en
peso de polvo de coerburo de torio se moézclaron ¢on 4 par-
tes en peso de una dispersidn al 46% de poli(acrilato de
etilo) en mgua. Después del secado, la mezcla se granuld
para former pertfculas de 60 a 300 micras y se comprimié
después en une matriz a una presién de 10.000 ke/cm® pare
former un disco oiroular de 1,5 mm de diémetro y 1,5 mm
de espesor. El disco se calentd a 7002C en 5 minutos y,
después de heberse mentenido 2 dicha %emperaturs durante
5 minutos, se calento adicionalmente a 15002C, temperatura
que se mantuvo por espacio de 10 minutos. Se practicd lue-
go un orificio de 0,4 mm en el centro del disco, y se dis-
puso el disco sobre una varilla de wolfrasmio de 1 mm de
digmetro que tenfa seccidn cénica en un extremo., El con-

junto se calentd después a 23002C durante 15 minutos, To-

dos los tratemientos térmicos se reslizsron en bidrdge —

no.
El disco sinterizado se 501d0 luego con la ve~

rilla ds wolframio de la misma manera que se ha descrito
en el Ejemplo 1, con la diferencia de que en este caso

se utilizd un arco de descarga de corriente continua y

- 15 -



el electrodo a former sirvid como anodo.

Ejemplo 3

50 partes en peso de polvo de wolframio, 50
5 pertes en peso de polvo de carburo de téntalo y 5 partes
en peso de polvo de Oxido de torio se mezclearon con 2
partes en peso de una dispersidn de poli(acrileto de eti-
10) al 46% en agua, Después de secar, la mezcla se gre-
nulé para formar particulss que tenfan un temefio de 60

10 ‘& 200 micres, y se comprimieron luego éstes a una pfesién
de 3000 kg/em? pare former una verills cilf{nmdrica de 1 mm
de difmetro y 3 mm de longitud que ten{a un rebajo en una
de sus caraes extremés, La pieza moldeada resultsnte se
puso sobre une varilla de soporte de wolframio de sec-

15 ¢idn cénica en un extremo, después de lo cual la piezs
moldeade comprimida se sinterizd y luego se fundid par-
cislmente como se ha descrito en el ejemplo 1, hasta que
se hubo obtenido una cabeza de electrodo sustencialmente
esferica (Figura 3).

20

Ejemplo 4
Se mezold polvo de cerburo de téntalo con 4%
en peso de nitrocelulosa y acetato de butilo para formar
una sustancia pestosa. Una varilla de wolframio de 1 mm
25 de diémetro, uno de cuyos extremos se hebia rectificedo

13.6075 ) - 16"
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para formar un cono truncedo recto, se cubrid por el ex-
tremo rectificedo con le pasta en uns longitud de 1,5 mm,
El espesor de la capa formads era igual a 1la mited del
dismetro medio de la parte cubierta de la varilla. lLa
cara extrema de la verilla no se cubrid con pesta (Figu-
ra 11).

La varille se colocd en posicidn vertical, con
el extremo recubierto en la parte superior. Entre le ve-
rilla y otras varilla de wolframio colocada sobre ells,
se produjo ung descarga en erco de corriente alterna en
atmosfera de helio. La diferencia de potencisl a traveés
de los electrodos era de 18 voltios, Se mantuvo la des-
carge en arco hasta que se hubo formado une cebeza més
que semiesférica de wolframio y carburo de tantalo fun-
didos, sobre el electrodo inferior (Figura 5).

Le invencidn se refiere tembién a lémparas
eléctricas de descerga que tienen uno o més electrodos
de acuerdo con la invencidn,

La Figura 12 muestra una lémparua compacta de
grco de descarga en mercurio. i

La Pigura 13 muestra una lampara de descerga
en mercurio & alta presidn,

El nimero de referencis 21 de 1a Figura 12 de-
nota una ampolla de descarge de vidrio de cuarzo que tie-

ne xenon como gas de llenado., El numero 22 denota csbezas

- 17 -
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de electrodo sustancialmente esfeéricas comstituides por
wolfremio, carburo de téntaleo y oxido de torio eleados.
Las cabezas 22 estén conectadss & verillas de electrodo
23 de wolfremio por fusidn, estando conectadas con el
exterior dichas varillas de un modo hermético a vacio

por medio de léminas delgedas de molibdeno 24 que estén

.conectadas con los conductores 25 de suministro de co-

rriente. El numero 26 denota un revestimiento que refle-
ja la radiscion térmica. La lémpara funciona con corrien-
te continua y durente el funcionamiento consume una poten-
cia de aproximadamente 200 watios.

En la Figura 13, el nlmero de referencia 31 de-
nota la ampolla de descarge de vidrio de cuaerzo de una
lémpera de acuerdo con la invencidn que, durente el fun-
clionamiento, consume una potencia de aproximedemente 400
watios., En ambos extremos de la smpolla 31 existen sdel-
gazamisntos 32 y 33, respectivamente, en los que estén
soldedos los elementos 34 y 35 de suministro de corrien~
te. Estos elementos de suministro de corriente estén co-
nectados en el interior de la émpolla de descarga con los
electrodos 36 y 37 entre 1los cueles se produce la descar—
ga durenté la operacidn. La ampolla de descarge 31 esta
colocada en el interior de una envolvente exterior 38 en

la que se ha hecho el vacio o que esté llena de un gas
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_-;inerte, envolvente que es por ejemplo de vidrio duro,
que tiene un adelgazamiento 39 en un extremo a travécs
del cual pasan los conductores 40 y 41 de suministro de
-la corriente, de un modo cerrado herméticamente al va~-

5 - cfo, Los conductores 40 y 41 de suministro de corriente
l‘estén conectados con los elementos 34 y 35 de suminis-

;;,tro de corriente, y sirven también como barras de sopor

~te para la ampclla de descarga.
oo S La presente solicitud que corresponde a la
Jflo ’."bresentada en Holanda el 12 de Junio de 1974, con el
' ndmero 7407813, se acoge a los benecifios del artfcu-
'  Lo 51 del vigente dstatuto sobre Propiedad Industrial,

15

’ I REIVINDICACTONZS
'20 - Los puntos de invencién propia y nueva que
3 vf%‘se presentan para que sean objeto de esta solicitud de
IM i=Paténte de Invencién en Espafia, por VEINTE afios, son
o ioquue se recogen en las reivindicaciones siguientes:
, B 18,- Un nétodo de fzbricacidn de un electrg
25 '>do @éra lémparas de descarga en el que se nmezolan polvo

1909-75 ) . -~ 19 -~
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"de wolframio y un polvo de carburo metdlico con un aglu-
-tinante, la mezcla se comprime en un molde y el molde se
' sintetiza en un gds protector, caracterizado por el he-

- cho dé que una mezcla en polvo de wolframio, un carburo

metdlico seleccionado del grupo constituido por earbure
de tédntalo, carburo de hafnio y carbure de zirconio y ua
metal seleccionado del grupo constituido por torio y ura
nio en forma elemental o en forma de un boruro, un car-
buro. o un 8xido, en una proporcidn de mezclado tal que

1a cabeza del electrodo resultante contiene de 20 a 80%

fen peso de wolfrémio, de 80 a 20: en peso del carburo ne
t&lico y de O a 5% en peso del aetal calculado sobre wol

framio y el carburo metdlico, se granula con un agluti-

' nante, el granulado se comprime en un molde a una presidn
- de al menos 2000 kg/cm2 ¥ la nieza moldeada, después de

la sinterizacidén, oe calienta en una descarga de arco en

. una atmésfera inerte durante cuya operacidn la pieza mol

deada sirve como uno de los electrodos, durante un perip
do de tiempo tal que al menos una parte de la pleza mol-

deada se funde y adquiere la forma de al menos una semi-

-esfera,

28,- Un nétodo de acuerdo con la reivindicacidn

12, caracterizado por el hecho que la pieza moldeada, du
rante la sinterizacidn, ce contrae sobre una varilla de
wolframio que estd insertada en un rebajo en una de las

20 ~
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- AC,

-caras extremas de la pieza moldeada.

38,- Un método de acuerdo con la reivindica-
cidén 18 o 28, cerueterizado por el hecho de que la picza
moldeads se calienta en un arco de descarza vertical,sir
viendo la pleza moldeada como el electrodo inferior,

42,- Un método de acuerdo con cualquiera dc

. las reivindicaciones 1% a 32, caracterizado por el hecho

de que se utiliza como aglutinante un poliacrilato o po-~

limetacrilato,
5&,~ Un método de acuerdo con la reivindica-

cidn 43,'caracterizgdo por el hecho de que se utiliza co

mo aglutinante poli(acrilato de etilo).
68,~ Un método de fabricacidn de un electrodo

para lémparas de descarga.

Tal y como se ha deserlto en la liemoria que

antecede, reprecentado en loz dibujos que se acompafian

.y para los fines que se han especificado.

Esta llemoria consta de veintiuna hoja escerita
a méquina por una sola cara. ,
Ladrid, 25 §&7. 178

P.A,
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