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MBtOBIA DESCRIPTIVA 

paia aeg. ic ita r
P A T E N T E  DB  I N V E N C I O N

en

E S P A Ñ A  
por VEINTE años

a nembi e de N.V. PKEEIBE' GIOBIIAMPENFABRIS^EN, entidad 
holandesa, establecida en Emmesingai 29, Eindhoven, 
Holanda, poi:

"MEJORAS INTRODUCIDAS EN LA FABRICACION DE TUBOS 
IB RAYOS CATODICOŜ .

- o - o - o - o - o - o - o - o - o - o - c - o - o - o -

Hi invento se le íie x e  a an tubo de rayos 
catódicos, móa particularmente a un tubo de te lev isión , 

que tiene una ventanilla xsctangulax de vidxio y un cono 
de v id iio , catando reiorzada la  unión entre l a  ventani-
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l i s  y e l ceno por medio de un aro metálico, particu lar­
mente, en lo a  tubos de rayos catódicos de tamaño grande 
hechos enteramente de v id rio , el vidrio de la  ventanilla 
particularmente debe tener gran espesor, o bien este ven- 

5 ta n illa  debe de estar fuertemente curvada. En e l primer 
caso, e l pese de ta le s  tubos ea grande, mientras que la  
imagen es deformada debido a l  gran espesor del v idrio , 

o a l a  fuerte curvatura de la  ventan illa. Son ta le s  tubos, 
es además d i f íc i l  fabrloar la  ventan illa lib re  de imper­

io fecciones. 3&mbián es d i f í c i l  unir una ventanilla de v i­
drio con t a l  espesor a l  cono de v id rio , ya que e l grueso 

del vidrio en la  parte de la  anión debe ser aún mayor.
ge sabe que e sta s  desventajas pueden ser 

evitadas en au mayor parta , s i  la  zona de transición o 
18 borde de unión entre ventan illa y cono ea reforzada por 

medio de un aro m etálico, el cual puede estar unido to­

ta l o parcialmente en la  pared de v id rio . Este are tiene 
una sección transversal c ircu lar, alargada o enferma de 
Z.

30 En este  caso, e l grueso del v idrie  puede
ser menor y l a  ventanilla puede ser fabricada con vidrio 

plano, que está  completamente lib re  de imperfecciones.
Sin embargo, en la  práctica se ha encon­

trado que es muy d i í io i l  efectuar un cierre con ta l aro.
38 gi se u tiliz a  un are plano en forma de %, podía ser enje­

tada en estado fr ío  entre la s  piezas de vidrio y durante 
e l calentamiento lo s  bordes de la  ventan illa y del cono
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aon unidos a l  aro . gin embargo, este  método tiene la  l i ­
mitación do que en e l lado interno de 3a ampolla del tubo, 

el aro permanece descubierto y, por tanto, pueden ohocar 
en ól lo s  electrones, á eaue^ de esto , e l  aro puede l l e ­
gar a tener un alto  potencial, lo  cual da origen a un se­
rio peligro , ¿demás e l metal del aro puede ser afectado 
durante l a  limpieza química de la  ampolla del tubo o e l 
depósito de la  pantalla fluorescente,

solamente ee obtenido con d ificu ltad  un 
cierre con e l que quede cubierto el aro en la. parte in­
terna del tubo, s i  la s  piezas de vidrio están puestas 

une sobre otra en estado fr ío , rodeándolas el are, óate 

se calienta el primero cuando se ap lica  calor por meáio 

de quemadores o corrientes de a l ta  íreouenoia, y debido 
a la  expansión, se a f lo ja rá  en su unión oon la s  piezas 
de v idrio , por tanto, el calentamiento de la s  piezas de 

-vidrio an todo su espesor produoiró d ificu ltad es y no se 
efectuará un cierre completo, ya que se tra ta rá  particu­
larmente de piezas de vidrio  que tienen un considerable 
espesor (de 6 a 8 mm). se ha encontrado que e l v idrie  
más próximo a l  aere se derrite , fluye a lo largo del are 
alrededor de la  juntura entre la s  piezas de v id rio , y ee 
interpone entre l a  juntura en una mayor c menor extensión 
y el aro caliente, por lo  que subsiste l a  soldadura *¡L 

el lado interne tubo, y la s  piezas de vidrio  no que­

dan unidas satisfactoriam ente entre s í .  ¿demás, ta l are 
contribuye comparativamente poco a l a  rigidez de l a  zona
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de unión, ya que a l vidrio está sometí lo no solamente a 
presión sino también a deaplazamiento y flexión . Además, 

es un problema la  forma As oámo so a t  ansí el a i o durante 
la  operación de cierre.

De acuerde con el invento, dichas desventa­
ja s  pueden ser evitadas campistamente con un tubo de rayos 
catódicos que comprende una ventanilla de vidrio y un cono 
de vidrio que estén unidos, estando reforzado e l borde de 
unión per medio de un aro metálico, a i  e l aro metálico 
tiene una aecoión transversal en forma de 5 cuya rama es­
tá completamente empotrada en e l v id rio , y es más corta 
que e l grueso de la  pared de v idrio  del oono en esa parte.

Bata forma dei aro tiene v aría s grandes
ven tajas.

Tara la s  ven tan illas circu lares y rectan­
gulares, se puede hacer e l aro curvando una barra que 

tenga un p e r fil en &, cuyos extremos pueden ser soldados 
entre s í  por el propio m aterial en una atmósfera raducto­

ra o inerte, por ejemplo, por medio de un arce de solda­
dura en argón.

% aro y la s  piezas de vidrio pueden ser 
puestos uno sobre otro en estado f r ío , por lo que no es 
necesario que e l  a  re sea sostenido separadamente.

Durante el calentamiento, cuando el aro 
se  a f lo ja  en su borde ex terio r, de la s  piezas de v idrio , 

loe  bordes de unión permanecen siempre en contacto con 
la  rama de l a  T, por lo  que e sto s bordea son calentados
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s a t i s f  actor lamenta .

Mi vidrio  del borda de la  ventanilla a@ 

funde en el a r i l lo ,  y fiialm enta fluye suavemente sobre 

e l borde interno de la  rama de la  T, bajando a mezclarse 

oon al borde oaliente del cono. De esta forma el metal 
del aro en a l lado in terior del tubo queda completamente 

cubierto.
Como la s  piezas de vidrio están su je ta s 

en in te r st ic io s , prácticamente están sometidas solamente 
a la  presión del aro , por lo que 1̂. riesgo de g rie ta s  
es materialmente reducido.

El a r i l lo  puede e sta r  hecho de material 
comparativamente delgado, ya que la  capa de vidrio  bas­
tante gruesa que cubre e l lado interno del aro  tiene gran 
rigidez.

HL invento será descrito más completamen­

te haciendo referencia a un dibujo, en e l que

la  í'ig. 1 , es una v is ta  en sección del 

cierre antes de l a  operaoión de unión.

í a  f ig .  2, ea una v ista  en sección del 

cierre deapuós de la  operación de unión, y
la  figura 3, e s  una v ista  la te r a l  de un 

tubo de rayos catódicos de aouerdo con el invento.

Refiriéndonos a la s  figu ras, e l  numero 
de referencia 1, designa la  ventan illa de v id ríe , hecha 
preferiblemente de vidrio plano; 2, designa $1 cono de 
v idrio , y 3, e l aro de refuerzo de acuerdo con el inven-
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te . Bn estafe  f r íe ,  a sta s plazas componentes son puestas 
una sobre otra como se vó en la  r ig . 1. lo s  boxees del 
cono y la  ventan illa son adyacentes a l  borde in terior 4 

dsl p e r fil en forma de T d€. a i o 3. Si e l aro 3, se dila- 
5 ta durante e l calentamiento, lo s  bordes de la  ventanilla 

1, y &al cono 2, permanecen en contacto con el borde 4, 
por lo  que se efectúa un calentamiento eficien te  de le s  
bordes de v idrio . Soma e l borde 4 forma escotaduras con 
e l a r il lo  3, en l a s  que queda recogido el v idrio  durante 

10 la  fusión, se oonaigue una unión sa t is fa c to r ia  de este  
vidrio oon el a ro . Ya que e l  borde 4 tiene una altura 
menor que e í grueso de la  pared del cono en esta parte, 
el v idrie líquido de la  ventan illa se puede unir comple­
tamente con e l del cono, como se ve en la  figura 2. la  

15 capa gruesa e ininterrumpida de v idrio  contribuye mate­
rialmente a la  rigidez de la  zona de unión, por lo  que 
el aro 3, que preferiblemente está hecho de ferrocromo, 
solamente necesita tenar un pequeño espesor de pared, y 
por tanto puede ser barate, como el aro puede aer hecho 

20 de una v a r il la  con p e r fil  en T, tanto para tubos con

ven tan illas circu lares como rectangulares, no se desper­
d ic ia  sustancialmente m aterial.

Se ha encontrado que es ventajoso que g[ 
borde superior d̂ E aro ee estrecha desde e l lado in terior 

25 a l  exterior, por ejemplo ga, y que tenga bordea redondea­

dos, Como el aro metálico 3, e stá  cubierto en el lade in ­
terno del tubo, no hay peligro de una carga o de oorre-
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alón Aupante la  operación, la  limpieza A# la  ampolla 
del tubo o la  manufactura Ae la  pan talla .

Ü g . 3, muestra el tubo terminado.
H1 grueso Ae la ventan illa puede ser 

aproximadamente igual a l  Ae la  pared del cono, por 
ejemplo, de 6 a 8 mm. con tuboa que tienen un diámetro 
aproximadamente Ae 40 a 60 cm.

nata aolio itud , que corresponde a la  pre­
sentada en Holanda e l 6 de Ju lio  de 1964, bajo el No. 

188,997, ae acoge a lo s  beneficios del articu lo  51 dáE 
vigente Estatuto sobre Propiedad In dustrial*

- 0 -  N O T - á  - 0

lo a  puntos de invención propia y nueva 
que se presentan para que sean objeto de esta patente 
de Invención en España, por VEINTE años , son lo s  siguien­
te s ;

IR. - Mejoras introducidas en la  fabrica­
ción a# tuboa de rayoa catódicos, que tienen una venta­
n illa  de vidrio y un cono de v idrio , que están unidos 

entre s i ,  estando reforzada el borde de unión por medio
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de un aro m etálico, caracterizadas en que @1 aro maton­
eo tiene una sección transversal en forma de T, cuya 
rama sata empotrada completamente en e l c r i s ta l ,  y es 
más corta que e l grueso del vidrio de la  pared del cono 

en esta parte .
as. - n e jaras introducidas en la  fabrica­

ción de tubos de rayos catódicos.
$3ü.y, oamo se ha descrito sn la  Memoria 

que antecede, representado en e l dibujo que se acompaña 

y con lo s  fin es que se han especificado.

nata Memoria consta de echo hojas e scri­
ta s  por una sola oara,

Madrid,
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