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MEMORIA DESCRIPTIVA 

se presenta para unir a la solicitud 

d e

P A T E N T E  DE I N V E N C I O N  

formulada e l 17 de Noviembre da I 95I ,  bajo e l NB. 200.5 13^

e n

E S P A Ñ A  

por VEINTE años

a nombre de N.V. PHILIPS 'CLOEILAî íPENFABRIEKEN, entidad ho­

landesa, establecida en Emmasingel 2$, Eindhoven, Holanda, 
por:

"UN PROCEDIMIENTO DE OBTURÎ CION DE UN RECIPIEN­

TE DE VACIO".

5 fE  8.1952

La presente invención se re fie re  a un método 

de se llar un recipiente al vacío, que tiene un tubo de ex­

tracción de pared gruesa, mas particularmente una válvula 

de rayos catódicos.

Tubos de extracción de pared fina de la clase
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usada con válvula de recepción inalámbrica pueden ser fusio­

nados sin medidas particulares, calentándose localmente con 

una llama puntiforme y, una vez contraído el tubito, e l mis­

mo es estirado de modo que se funde enteramente en el ounto 

calentado y se forma una gota gruesa de v id rio . La opera­

ción calentadora puede efectuarse eléctricamente. Tales tu­

bos de extracción no presentaban ninguna dificu ltad aprecia- 

ble, puesto que el sello  de mayor espesor del tubito no da­

ba lugar a roturas.

Sin embargo, la cosa es completamente distinta 

cuando deban sellarse tubos de extracción de pared gruesa, 

como pueden ser usados con válvulas de rayos catódicos. Si 

en este caso el se llo  se efectúa simplemente en la forma in­

dicada precedentemente, casi siempre se produce una fisura 

del sello engrosado a causa del mayor espesor de la pared.

Por esta razón se tomaba la  precaución, después de estirar 

y fundir enteramente el tubito, de remover e l excedente del 

vidrio del se llo  caliente, por ejemplo, arrancando hilos de 

vidrio mediante pinzas. Sin embargo, este método es lento 

y por eso costoso y se necesita cierta experiencia para ob­

tener un sellado correcto, do modo que una operación auto­

mática substancialmente es imposible.

El inconveniente mencionado puede ser elimina­

do si do acuerdo con la presente invención, en un método de 

sellar un tubo de extracción de pared gruesa de un recipien­

te al vacío por calentamiento local del tubo de extracción, 

e l se llo , después de sellar e l tubo de extracción, es enfria-
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do sin causar tensiones internas, sin estirarlo, y entonces es 

retirada la parte sobrante dqtubo de extracción. Esta re­

moción puede efectuarse ventajosamente quebrando o raspándo­

lo  aproximadamente en la  mitad del largo de la parte se lla ­

da.

Se ha encontrado que, aunque ta l tubo de extrac­

ción comprenda un engrosamiento apreciable en su extremo, no 

ocurren más fisuras. Todo el procedimiento puede efectuar­

se bastante rápidamente para completar el sellado en una eta­

pa de trabajo de una máquina, rotatoria, mientras el enfria­

miento sin causar tensiones internas puede efectuarse en la 

etapa próxima. Como durante e l calentamiento y sellado el 

recipiente a l vacío está conectado a la bomba de vacío, el 

gas liberado del tubo de extracción de pared gruesa por el 

calentamiento no encuentra el camino hacia el recipiente al 

vacío, tanto más, como e l enfriamiento es efectuado inmedia­

tamente después de sellar e l tubo de extracción, contraria­

mente al método conocido de acuerdo con e l cual e l calenta­

miento debe efectuarse aún por un tiempo considerable después 

de se llar e l tubo, para estirar el se llo , fundirlo enteramen­

te y remover el v id rio  sobrante.

El sellado preferentemente se efectúa en un hor­

no pequeño calentado eléctricamente, pero como alternativa pue­

de realizarse por pérdidas d ieléctricas producidas en el v i ­

drio por un campo de alta frecuencia o por e l paso de corrien­

te a través del v idrio  precalentado mismo.

A fin  de que la presente invención pueda ser fá-
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cilmente llevada a la p-ráctica se describirá a continuación 

más detalladamente un ejemplo de la misma con referencia a 

los dibujos que se acompañan, en los cuales:

La figura 1 muestra un tubo de extracción se­

llado en la forma conocida y

Las figuras 2, 3, 4 y 5 muestran las últimas 

cuatro etapas del método da sellar un tubo de extracción de 

acuerdo con la presente invención.

Refiriéndose a las figuras, 1 designa e l fon­

do de un recipiente al vacio, en e l caso presente una vá l­

vula de rayos catódicos. Como ta l válvula tiene un paso 

relativamente elevado,serequiero el uso de un tubo de ex­

tracción de pared gruesa 2. De acuerdo con el método cono­

cido, mostrado en la figura 1 , a continuación del sellado 

del tubo de extracción, de estirarlo y fundirlo enteramen­

te, hilos de vidrio  5 son retirados del sello mediante pin­

zas 4, hasta que el sello  no tenga más una pared engrosa­

da. Recién entonces le llama 6 es retirada y el sello que­

da terminado. Al librarse gas después da sellar el tubo 

de extracción no es más posible extraerlo.

En el método da acuerdo con la presente inven­

ción, e l tiempo del sellado es ajustado para adaptarse a 

la duración de les estaciones de trabajo, de la máquina ro­

tatoria, en la cual el tubo de rayos catódicos 1 es evacua­

do y sellado. En una máquin 

cada etapa frecuentemente os 

to, cuando debe realizarse 1 :

a de esta clase la duración de 

de seis minutos. En e l momen- 

3 operación del sellado, e l tu-

4 -
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bo d-e extracción 2 es rodeado por un cuerpo aislante 7) an 

el cual esta alojada une. bobina calentadora 8, $. 31 extre­

mo in ferior 3 del tubo de extracción comunica en la manera 

- usual con la bomba de vacío mediante un dispositivo de unión

5 10. L.-i bobina calentadora está constituida por don compo­

nentes 8 y $ adaptadas para ser calentados separadamente, 

debido al hcchoqUe tres conductores do corriente están pro­

vistos, los que en ja, b y j3 están conectados a una línea.

3n la posición mostrado en la figura 2, la bobina 8 es. ca- . 

10 lentada debido s i hecho que primeramente una tensión de 3;

2V con 13 A (40U) es conectada por 6 minutos entre a y b.

31 sello así es calentado lentamente a unos 38090. - La máqui­

na entonces pasa a la estación siguiente, en la cual el se llo  

es completado debido al hecho que entre a y b la  tensión es 

' 15 llevada al valor de 5V con 21A (105W).

Después de unos 16 a 24 segundos, e l tubo do 

extracción so contrae en 11 y entonces el calentamiento es 

reducido debido a que una tensión es aplicada entroja y jo, 

de modo que las dos bobinas 8 y 9 juntas absorben 281?. Re- 

20 culta así que el punto de unión entre la pared de vidrio

del tubo de extracción 2 y la parte sellada 11, que se en­

cuentra en e l medio de la bobina entera 8, $, es enfriada 

uniformemente y sin esfuerzos internos contrariamente al 

 ̂ punto de unión entra 11 y e l extremo in ferio r 3 del tubo

25 de extracción, unión que se encuentra en e l borde in ferior

de la bobina 8. Después de un to ta l  de 6 minutos, esta -eta­

pa está terminada y el recipiente al vacío puede ser re t i-
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yago de la máquina, teniendo el tubo de extracción la forma 

mostrada en la figura 4. Raspando ligeramente, por ejemplo 

con una- lima, donde indica la punta de la flecha, puede rom­

perse el extremo del tubo de extracción 3 ) resultando com- 

5 pistado el sello mostrando el tubo do extracción entonces 

la formo 3c la figura 3. Debido a que el enfriamiento se 

lleva a cobo sin tensiones internas no ocurre ninguna fisu­

ra a pesar del hecho de presentar el tubito un sngrosemien­

to 12 .

10 En lugar de usar una bobina doble 8, $, como

alternativa puede aplicarse una sola bobina que durante el 

enfriamiento, para evitar tensiones internas, puede ser le ­

vantada a ta l n ivel que e l punto de unión entre e l tubo de 

extracción 2 y el se llo  11 queda en el centro de la bobina. 

15 Sin embargo, el mecanismo para levantar el pequeño horno 7 

es más complicado que la provisión de una bobina calenta­

dora doble. El calentamiento como alternativa puede efec­

tuarse directamente mediante quemadores de gas, pero el uso 

de quemadores de gas noyóe tan recomendable en este caso,

20 porque el control y e l ajusto de una temperatura constante 

dada, es más d i f íc i l  y e l enfriamiento sin tensiones inter­

nas si es necesario, debería efectuarse acomodando el tubo 

de extracción en un horno de templado separado. .

Se encuentra que el método de acuerdo con la 

25 presente invención puede ser realizado en forma enteramen­

te automática ya que el tiempo pera sellar el tubo de ex­

tracción no es crít ico , sino que puede ser ajustado entre

6
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curanto e l cual la corriente fuerte poca por la bobina, en 

20 segundón. 31 raspado do la parto 11 puede hacerse auto­

máticamente , pero, como el recipiente al vacío de todos mo­

dos debe ser retirado de la máquina, es más sencillo hacer 

este raspado o mano con una lima pequeña. Esto no requiere 

ningu-e experiencia particular, En la práctica los datos 

arriba mencionados dependen de la construcción y del tama­

ño do la máquina, del tubo de extracción, del horno de tem­

plado, ote.

En lugar de callentar la bobina m í p o r  el pa­

so de corriente, de modo que el tubo de extracción en calen­

tado principalmente por radiación de calor, os posible tam­

bién enviar uno corriente de alto frecuencia por la bobina, 

calentándose el tubo por color de pérdida d ie léctrica , pro­

ducida on
* . *"race: *

1 mismo vidrio . Como alternativo, e l tubo de ex-

Lón después do un pr-acalentamiento, puede calentarse

mas moa: 

mo.

)1 naso do corriente a través del vidrio mis-

20 Esta solicitud, que corresponde a la  presen­

tada en HOLANDA, el 21 do Noviembre do 1950, bajo al Núme­

ro 157*432, so acoge a loo beneficios del artículo 51 del 

vigente Estatuto Ley sobre Propiedad Industrial.
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Loa puntos de invención propia y nueva que se 

presentan para que sean objeto de esta Patente de Invención 

en España, son los siguientes:

ls. Procedimiento de cerrar un tubo de extrac­

ción de pared gruesa de un recipiente al vacío, según el 

cual e l tubo de extracción os calentado localmente, carac­

terizado por que después de se lla r e l tubo de extracción, 

e l sello es enfriado sin causar tensiones internas sin es­

tira rlo  y que la parte sobrante del tubo de extracción es 

retirada posteriormente.

23. Procedimiento de acuerdo con la re iv in ­

dicación 1, caracterizado por que el calentamiento loca l, 

la fusión y al enfriamiento lib re da tensiones internas 

dol tubo de extracción es efectuado en un horno eléctrico 

de temnlado.

jp. Procedimiento de acuerdo con las re iv in ­

dicaciones 1 ó 2, caracterizado por que la bobina calentado-



2 0 05 i
ra del horno eléctrico está constituida por 2 partee, usán­

dose une parte para la fusión y arfeos partes juntos para el 

enfriamiento libro de tensiones internas.

43. Procedimiento de acuerdo con las reiv in - 

5 aleaciones 1 a 3 , caracterizado por que el tubo de extrac­

ción es calentado debido al hecho de que la. bobina mismo, es 

calentada por el paso de corriente.

5^. Procedimiento de acuerdo con las re iv in ­

dicaciones 1 a 3 , caracterizado por que el calentamiento es 

10 efectuado por calor producido en e l v idrio  mismo debido a 

una corriente de alte frecuencia en la bobina calentadora.

6s. Procedimiento de acuerdo con las re iv in ­

dicaciones 1 a 3# caracterizado por que el calentamiento es 

efectuado por el paso de corriente a través del v idrio  pre- 

1$ calentado del tubo de extracción mismo.

7s. Un procedimiento de obturación de un rec i­

piente de vacío.

Tal y  como se ha descrito en la Memoria que 

antecede, ilustrado en el dibujo que se acompaña y para los 

20 fines que se han especificado.

Esta Memoria consta de nueve hojas escritas a 

máquina por una sola cara,

Madrid

H/L/L
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