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M O R I A  DESCRIPTIVA
que ae presenta para unir a la solicitud
'.'/.'.-"ü Y .;',;.'.' . : d  S .'

- P A T E R  T E  D E  I N V E N  0 1 0  N 
formulada el 2V de Mayo de 1961, con el Nám. 267.732.

. -- ' . " * ' ' en . . -
. ' ''B'S' PA.Íf A,

por VEINTE aEoa
a nombré de COMPAGNIE DES LAMPES, .entidad francesa, sata 
blecida en 29 Rue de Lisbonne, Paria, Francia, por:
"UN METODO DE FORMAR UNA ENVOLVENTE HERMETICAMENTE CERRA 
DA A PARTIR DE PARTES SEPARADAS"

La presenté invención se refiere a envolturas her- 
méticas a los.'gases.,* del tipo adecuado para encerrar dis . 
positivos eléctricos, y en particular al método de fabri 
car tales envolturas.

Con frecuencia es necesario formar envolturas de - 
vidrio, o de materiales similares, partiendo de dos 0 — - 
más componentes principales, como sucede en el caso de un 
faro de haz herméticamente cerrado, en el cual se fija - 
una lente periféricamente a un reflector provisto de un 
recubrimiento previamente depositado. El cierre henméti-
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co mutuo de los elementos que componen tales envolturas 
de dos piezas se ejecuta usualmente soldando o uniendo - 
por fusión entre si las piezas de vidrio con una llama - 
de soplete de gas. Infortunadamente, este fuerte calor - 
seguido de enfriamiento origina elevadas tensiones Ínter 
ñas en los componentes de vidrio, que no pueden eliminan? 
se por entero ni siquiera mediante un costoso proceso de 
recocido a elevada temperatura. La envoltura resultante, 
por consiguiente, se halla sujeta a rotura por ohoque me 
cónica, o por diferencias dé dilatación ocasionadas por 
cambios de temperatura.

En el caso del faro de haz herméticamente cerrado,
el intenso calor de soldadura del vidrio, empleado para 
unir entre sí los bordes por fusión, limita asimismo rar- 
dicalmente la elección del material de espejo depositado 
en el reflector. Como material reflector se emplea usual 
mente el aluminio, pero éste resulta afectado de modo ad
verso alrededor del borde del reflector por el fuerte ca 
lor empleado, que perjudica sus propiedades de reflexión. 
Como material reflectante es mejor escoger la plata pero, 
infortunadamente, la plata no tolerará en modo alguno —  
los fuertes calores de soldadura empleados.

En muchos casos resultaría muy ventajoso construir 
simiíamente tubos de rayos catódioos de vidrio a base - 
de dos secciones preformadas completas, para facilitar - 
la fabricación de sus estructuras internas. En la actua­
lidad, la mayoría de los tubos de rayos catódicos 0 tu­
bos de imagen para televisión se hacen, en efecto, de
una pieza, y los preparados de fósforo para la pantalla, 
materiales reflectantes y similares se aplican al inte—



rior de la oara del tubo a través del estrecho cuello de 
éste. Si la cara del tubo, incluida la estructura de pan 
talla que le acompaña pudiera ser construida por separa­
do y unida luego a la parte de embudo, se evitaría esta 

5 dificultad de fabricación. Ahora bien, los procedimien­
tos de soldadura de vidrio empleados hasta ahora para —
unir entre si las partes tienden a desintegrar y des----
truir los materiales de aplicación a la oara, sensibles 
a la temperatura, haciendo muy difícil la previa aplíca­

lo ción de estos materiales.
El uso de un vidrio de soldadura a baja temperatu­

ra para el cierre no es solución particularmente buena - 
del problema, ya que la envoltura resultante se halla ex 
puesta a tensiones de choque y téimlcas del mismo modo - 

15 que una envoltura soldada fabricada a temperatura més al
ta^ Bs decir, cualquiera de estas soldaduras de vidrio - 
se endurece foimando el mismo tipo de junta rígida de vi 
drio caracterizada por tensiones internas inherentes. Ta 

. les juntas vienen necesitando un costoso y largo proceso 
20 de lento caldeo y enfriamiento, o recocido, para reducir

' * tensiones al mínimo en cierto grado. También hay que —
adaptar o equilibrar las oaracteristioas de dilatacién — 
de los materiales, pero incluso con todas estas precan—  
ciones todavía persisten los problemas de tensiones in—  

25 temas, ya que éstas dependen frecuentemente no solo de
la oomposioién ddL material, aino también de la foima de 
las piezas componentes de la envoltura. Cuando el caldeo 
no es unifoxme, por ejemplo, resultan de ello tensiones 
internas de deformación y de dilatacién diferencial.

30 Se ha propuesto como conveniente el empleo de al
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gún otro material de cierre entre elementos de envoltura 
hermética a los gases, dispuesto para dar la cualidad de
plasticidad necesaria para quitar las tensiones internas 
originadas en un cierre rígido de vidrio con vidrio* Tam 
bien habría que formar un cierre a temperaturas inferio­
res a las de soldadura y recocido del vidrio, para evitar 
con ello efectos adversos sobre los preparados de fosfo­
ro y otros materiales* Se dispone de diversos adhesivos 
plásticos de bajo punto de fusión, pero infortunadamente 
muchos de ellos tienen presiones de vapor y peimeahili—  
dados de vapor incompatibles con una envoltura hermética 
a los gases, o presentan puntos de oxidaoién o desintegra 
ción bastante inferiores a las temperaturas a las cuales 
es preciso llevar a cabo el proceso de fabricación del - 
tubo. Las temperaturas para la cocción o desgasificación 
del tubo de rayos catódicos pueden estar comprendidas en 
tre 350SC y 450B0, temperatura a la cual se descomponen 
muchos materiales plásticos. Uh cierre hermético adecua­
do ha de ser adhesivo y no productor de gases, al tiempo 
que suficientemente plástico para quitar tensiones Inter 
ñas en la envoltura, pero debe ser lo bastante rigidopa 
ra sujetar las envolturas componentes en estrecha alinea 
ción con una magnitud de fuerza aufioiente para lograr - 
este resultado. El cierre ha de ser también capaz.de re­
sistir las temperaturas de cocción de la envoltura, sin 
necesitar temperaturas mucho mayores para mojar y adhe­
rir entre sí las partes de envoltura.

Es, pues, objeto de esta invención una envoltura - 
compuesta y hermética a loe gases, poco costosa y relati
vomente a prueba de fractura, que tiene, para el paso de



gasea a su travós, una permeabilidad próxima a la del vi 
drio, y que es capaz de resistir elevadas temperaturas - 
de cocción.

Otro obj eto de esta invención consiste en una en—  
voltura hermética a los gases, perfeccionada y poco coa* 
tosa, que resiste las temperaturas de cocción de la en­
voltura sin necesitar temperaturas materialmmte más al­
tas para unir entre si las partee componentes de la en­
voltura, con lo cual una o más de las partea componentes 
puede inoluir materiales prefoimados sensibles a la tem­
peratura.

Otro objeto de esta invención consiste en una en­
voltura hemátlca a los gases, perfeccionada, compuesta 
de dos o más piezas componentes que pueden ser de gran - 
tamaSó y formas diversas, cuyos bordes y características 
de düataoión no necesitan estar perfectamente adaptados, 
y qpe no exigen un recocido ulterior.

Otro objeto de esta invención consiste en un método 
de formar rápidamente una envoltura hermática a los gan­
sos, a base de partes diferentes que satisface les obje­
tos indicados, y para desgasificar dicha envoltura sin - 
producir en ella tensiones internas residuales.

Los inconvenientes de la tócnica conocida hasta —  
ahora han sido paliadoe, y alcanzados los objetivos and. 
ba indicados, construyendo una. envoltura a base de par­
tes diferentes, con arreglo al procedimiento de la pre.—  
sente invención. Dos piezas componentes de la envoltura 
heimética a los gases, adaptadas entre sí, juntamente con 
una sustancia de cierM hermético o sellado que tiene -—  
propiedades dé sellado nuevas en su gónero, se caldean -
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hasta las proximidades del margen de desgasificación de 
los materiales constitutivos, mimtras loa componentes - 
son obligados o reunidos en yuxtaposición, a presión mo­
derada y llevando entre ambos la sustancia de sellado# A 
continuación se desgasifica la envoltura durante un pe­
riodo que oscila entre unos pocos segundos y varios minu 
tos, dentro del mismo margen de temperaturas# El compues 
to de sellado o cierre hermótico qde, según se ha descu­
bierto, resulta eficas al Ser adecuadamente empleado en 
esta combinación es un superpolióster lineal fusible de 
un ácido dicarboxilico aromático y un fenol divalente —  
que tiene una viscosidad intrínseca de al menos 0,5 deci 
litros por gramo, (dl/g).

Conforme a una óaraoteriatioa del invento, se for̂ - 
ma previamente un capónente que incluye un material re­
lativamente sensible a la temperatura como, por ejemplo, 
los preparados de fósforo para tubos de rayos catódicos.

lo que consideramos como objeto de nuestro invento 
se señala en particular y se reivindica claramente en la 
parte final de esta Memoria descriptiva. Ahora bien, la 
Invención, tanto por lo que concierne a su organización 
coma a su mátodo de funcionamiento, en unión de otros ob 
jetos y ventajas^ de la misma, se comprenderán mejor con 
referencia a la descripción que sigue, tomada en relación
con los dibujos adjuntos, en los cuales:

- la figura 1 es una sección recta parcial de un - 
tubo de rayos catódicos con arreglo al presente invento;

- la figura 2 es una ilustración de una junta de - 
cierre hermótico de material tenaoplástico, que puede —  
formar parte del tubo de rayos catódicos ilustrado en la



lá figura 3 es una vista en sección recta de una
junta para cerrar herméticamente las dos partes de envol 
tura emparejadas y adaptadas entre sí;

- íla figura 4 os una vista en sección recta de un 
faro de haz herméticamente cerrado, construido con arre­
glo al presente invento;

- la figura; 5 ilustra una fase del proceso de coiig 
truoclón de una envoltura hermética a loa gases, con - —  
arreglo a un aspecto del presante invento; y

- la figura 6 es una vista en seocién recta par—r—  
cial de una envoltura proyectada para probar la. presión 
residual que queda en la misma. .

Con referencia a la 1, un tubo de rayos cató­
dicos fabricado conforme a la presente invención, desig­
nado en generé, con el número 1, está constituido por —  
una parte de embudo 2 y una placa de cara 3 emparejada - 
con aquella y provista de un número de oaqpas de pantalla 
4 relativamente sensibles a la temperatura, depositadas 
sobre ésta de manera conveniente. Tales capas pueden in­
cluir unos preparados de fósforo electroluminiscentes, - 
superficies reflectantes y disposiciones protectoras o - 
de enmascaramiento para televisión en oolor. El cuello 5 
de la parte de embudo está provisto de la usual estructu 
ra de cañón electrónico 6 y termina en una tubuladura —  
en punta 7 rodeada por una base 8 que tiene unas pati­
llas de conexión 9 conectadas a la estructura de cañón - 
electrónico mediante unos conductores de entrada no re­
presentados en el dibujo. Entre los bordes adaptados en­
tre si, de las partes de embudo y placa frontal o cara -



del tubo ee dispone una capa de cierre hermético o sella 
do 1Q compuesta de un auperpoliéster lineal fbsible de - 
un ácido dicarboxílico aromático y un fenol divalente, - 
da una viscosidad intrínseca de al menos 0,5 dl/g, la —  
elección y el adecuado uso del cual contribuye material­
mente a la presente invención.

La capa de sustancia de cierre hermético puede —  
adoptar la forma de una junta previamente formada 11, -—  
ilustrada en la fig. 2. La junta 11 se prepara obtenien^ 
do en prensa una película del compuesto de cierre hermé- 
tico y cortando luego de la película una forma anular —  
que se adapta á los bordea do envoltura a cerrar o se­
llar, como más adelante se describe. ,

En la fig. 3 y en sección agrandada se ilustra una 
primera parte 12 de envoltura que tiene un borde de aber 
tura 13, yuxtapuesta a una segunda parte 14 de envoltura, 
que tiene un. borde de abertura 15 similar así a tope del 
borde 13, con la. capa de cierre 10 dispuesta entre ambos. 
La capa de cierre 10 puede tomar la forma de la junta 11 
de la fig. 2, o bien ser depositada de otra manera en —  
los bordes de las respectivas envolturas como más adelan 
te se describe con mayor detalle. Las partes da envoltu­
ra 12 y 14 corresponden a la placa frontal y al embudo - 
del tubo de rayos ca.tédicos ilustrado en la fig. 1, o 
bien pueden constituir las partes de lente y de reflec­
tor, respectivamente, del faro 16 herméticamente cerrado 
'que se ilustra en la fig* 4. - - '

En la fig. 4, la parte de reflector 17 de un faro 
herméticamente cerrado, provisto de un filamento 18 y de 
una tubuladura da vacío 19, está formada de modo que di-
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rige la lúa a través de la lente 20, teniendo esta ulti­
ma su borde exterior 21 fijado al borde exterior corres­
pondiente 22 de la parte de reflector 17. Entre loa bor­
des 21 y 22 se diapone también un compuesto de cierre —  
hermético 10 formado por un superpoliéster lineal fusi­
ble de un ácido dicarboxílico aromático y un fenol diva- 
lente que tiene una viscosidad intrínseca de al menos —  
0,5 dl/g, y que adoptóla forma de una junta como se In- 

' dica en la fig. 2.
Con arreglo al método de construcción del tubo de 

. rayos catódicos de la fig. 1 del présente invento, loa - 
dos componentes de la envoltura son dotados primeramente 
de bordes de abertura adáptados o emparejados para su mu 
tuo cierre hermético. Estoa bordes no necesitan ser muy 
;regulares ni estar exactamente pulimentados, pero han de 
ser capaces de encararse en general uno con el otro. Por 
ejemplo, el tubo de rayos catódicos puede ser de diáme­
tro relativamente grande o de forma poco o nada usual, dé 
modo que sea difícil obtener los bordes adaptados dentro 
de estrechoslímites, y que tengan distintas caracterís­
ticas de dilatación.Con arreglo a una característica —

: del invento, , los bordes sólo necesitan ser capaces de to, 
mar contacto con el cuerpo de compuesto 10 dispuesto en­
tre ambos, el cual puede adoptar la forma de la junta 11 
de la fig. 2.

LS junta 11 de la fig. 2 se forma aricando pre­
sión y calor a una masa en polvo de un superpoliéster li 
neal fusible de un ácido dicarboxílico aromático y un fe 
nol divalente que tiene una viscosidad intrínseca de /al 
menos 0,5 d3/g. Esta viscosidad intrínseca sé mide a —
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7580, en 2,4,6-triclorofenol como disolvente. Las varían 
tes de este material de cierre hermético tienen diferen­
tes temperaturas de "fusión", pero las aquí preferidas - 
para los fines del cierre hermético se funden por encima
de los 3008C, aunque por debajo del punto de recocido —  
del vidrio del tubo de rayos catódicos, esto es, por —  
ejemplo, por bajo de 450eC.La temperatura de fusión de 
3008C aquí mencionada se considera como temperatura minl 
ma que permitirá una sucesiva y rápida desgasificación o 
cocción de la envoltura terminada, con conservación de - 
la sustancia de oierre hermético.

Al ser formada a prensa la película de junta, se - 
aplica preferiblemente calor de fusión mientras la pelí­
cula es prensada, da modo qpe, como consecuencia, se ne­
cesita ejercer menos presión sobre ella. Cuando los bor­
des de envoltura a unir son en cierto modo irregulares,- 
es preciso tener cuidado de no prensar la película hasta 
un espesor menor que el grado de irregularidad existente 
entre las partes de placa frontal o cara y embudo. Una - 
ves prensada la película a elevada temperatura, puede —  
ser rápidamente enfriada en agua, para, hacerla relativa?- 
mente transparente y no cristalina.

A continuación se corta la película en forma de jun 
ta, adaptada a los diámetros interiores y exteriores de 
los bordea a unir, y se suspende luego libremente en una 
estufa do vacío por medio de finos alambres inertes, du­
rante un tiempo súfioiacte para desgasificar o expulsar 
por cocción de la junta preparada los gasas ocluidos, - 
siendo satisfactoria una temperatura comprendida entre -
1508 y 2008C. Si la junta formada se utiliza inme
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diadamente, puede no ser necesaria la desgasificación, 
la junta se coloca inmediatamente como en lo (fig. 1) , y 
la placa frontal o cara 3 ae alinea con la parte de embu 
do 2, prensándola con fuerzamoderada (por ejemplo, 22,5 
kg) contra la junta colocada en medio¿ Esta fuerza, ejer 
cida en sentido axil entre las partes 2 y 3, se ajusta de 
modo que resulta suficiente para prensar u oprimir l o a - 
bordes de la envoltura hadándolos penetrar en la capa - 
de material 10 y establecer el cierre hermático. Si los 
electrodos del tubo, incluidos el cañón electrónico y el 
"getter" (desgasificador intemo) no han sido previamen­
te introducidos en la parte del embudo, pueden serlo des 
puáa de establecido el cierre hermético.

La operación de prensar o apretar las partes de en 
voltura hadándolas penetrar en el material de cierre —  
hermático se efectúa de preferencia a una temperatura su 
perior al punto de fusión del compuesto de cierre hermé­
tico, o inferior a la temperatura de recocido del vidrio. 
La temperatura ha de ser tal que el compuesto moje los 
bordes de envoltura para su adherencia a loa míanos, pro 
ftriándose una temperatura oomprendida entre 300S y 425B 
0. La plaoa frontal o de cara 3, por consiguiente, puede 
incluir unas capas* 4 relativamente sensibles a la tempe­
ratura y previamente depositadas: de, por ejemplo, com­
puestos de fósforo, superficies reflectantes y sustan­
cias de protección o enmascaramiento, aplicados antes de 
unir las partes del tubo.

A fin de asegurar la conservación del interior del 
conjunto libre de contaminantes durante la operación de 
sellado p cierre hermático, puede hacerse pasar poraquál,

11
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durante la operación, nitrógeno previamente caldeado. Co 
mo alternativa, se puede conectar a la tubuladura 7 una 
bomba de vacio para extraer gases del tubo, siendo este
vacío el normal aplicado en la fabricación de los tubos. 
Picho,vacio sirve asimismo para suministrar, entre las - 
partes de tubo 2 y 3, la fuerza axil necesaria para ase­
gurar el cierre hennetico. En todo caso, en el tubo 1 y 
a través de la tubuladura 7 se mantiene un vacio de apro
ximadamente 10"^ mm de Hg, después del cierre hermético, 
durante un intervalo de desgasificación en todo el cual 
se mantiene la envoltura entera a una temperatura supe­
rior a 3003C, para expulsar por cocción, de las partes - 
de envoltura 2 y 3# los vaporea y gasea ocluidos. La tem 
peratura exacta empleada para la desgasificación variará, 
viniendo determinada por la velocidad a la cual ha de —  
efectuarse la desgasificación, y segán el material de —  
cierre hermátloo utilizado. Como el vidrio comúnmente am 
pleado para lamanufactura de tubos de rayos catódicos - 
se recuece a alrededor de 450BC, se verá que en la mayoría 
de los casos resulta satisfactoria una temperatura de - . 
cocción o desgasificación comprendida entre 3503 y 40030, _
durante 15 a 30 minutos. 31 se quiere evitar por oomple- 
to los efectos de decoíoráción que puedan presentarse —  
conalgunos de losmateriales de cierre hermético, la - 
desgasificación puede efectuarse a una temperatura infe­
rior al punto de fusión del material de cierre heimético 
en cuestión, aun cuando dicha desgasificación puede con­
tinuar, como alternativa, por encima de aquella tempera­
tura durante menos de media hora, sin daHo para el mate­
rial, siendo este período superior al necesario en la



ca usual de ^a desgasificación,.en la industria.
El procedimiento de desgasificación o copoión pue­

de combinarse con la operación de cierre hermético o se­
llado sin más qué disminuir la temperatura del período -
de cocción una ve z e  a t abl e c idoelci erre, y sin dejar de 
mantener el vacío. Estaoocción se realiza usualmente con
cadatübo individual de rayos catódicos sostenido en un 
carrillo de evacuaoión, que incluye una bomba de vacíe,- 
y se traslada a través dé una estufa mantenida a una tem
peratura comprendida entre los límites arriba indicados;
o, si así conviene, el tubo de rayos catódicos puede co­
locarse Sobre una base que contenga conexiones de evacúa 
Jolón o extracción de vacío, haciéndose bajar sobre el —  
mismo una estufa de fondo abierto. Antes de interrumpir 
la extracción de vacio de la envoltura, se efectúa la ac 
tivación del cátodo del cañón electrónico del tubo, y la
inflamación parcial del "getter". A continuación, se cié 
rra herméticamente el tubo por la tubuladura 7 y se ter­
mina de inflamar el "getter".

Pomo procedimiento alternativo para formar una jun 
ta, especialmente cuendo se trata de partes de envoltura 
más pequeñas, y la falta de adaptación de las superficies 
a unir no constituye gran problema, el compuesto de cie­
rre hermético, por ser un supérpoliáster lineal fusible 
de un ácido dicarboxílico aromático y un fenol divalente 
que tiene una viscosidad intrínseca de al menos 0,5 dl/g, 
puede ser aplicado a uno, y de preferencia a ambos, de - 
los bordes a unir, en forma de solución, pintura o papi­
lla. El material, en forma de polvo finamente dividido,— 
sé mezcla con un aglutinante (por ejemplo, una solución
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de.nitrocelulosa) en un disolvente orgánico volátil (por 
ejemplo, uc ést$r aÍquilioo, de los cuales es muy adecúa - 
do el acetato amílico). La papilla resultante se aplica 
a uno o a ambos de los bordes de envoltura a unir. La -  
parte de envoltura es caldeada a continuación en un hor­
no para ellminar el disolvente y la nitrocelulosa, a una 
temperatura final superior al punto de fusión del com— —  
puesto básicodecierre hermético, de modo que una canti 
dad dé compuesto de cierre hermético se une por fusión - 
al borde de la parte de envoltura. La parte de envoltura,

. 'por ejemplo, el embudo 2 (fig. 1), se aprieta entonces - 7 
coltra la placa frontal o de cara 3# a una temperatura - 
superiorala de fusión del compuésto de cierre, herméti- 

:\r/'cc...7''j'': ,7:7'-;, .7.̂. ., .77''r.r''..̂-,7'-';--'7'' -  ̂ 7̂--"'7.7- .
Como alternativa, puede utilizarse para recubrir -7 

el borde de envoltura una solución del compuesto de cie­
rre hermético en un disolvente orgánico volátil como,' 
por ejempio, tetracloroetano, 2,4,6-triclorofenol, difeni 
los clorados, etc. ; ' '

7 El mantenimiento de un vacio en la tubuladura 7 —  
ejercerá entre las dos partes de envoltura una fuerza su 
fidente para asegurar la presión necesaria para la ac­
ción de cierre hermético. Como alternativa, la envoltura 
se limpia con una corriente de gas inerte, seco y callen 
te, y se ejerce una fuerza equivalente entre las partes 
de envoltura. La placa frontal 3 puede asimismo contener 
unas capas de material sensible a la temperatura, previa 
mente depositadas, y si no se han agregado los necesarios 
electrodos a la otra parte de envoltura, esto puede ha­
cerse después del cierre hermético, seguido de una coc—
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cién o desgasificación al vacio. La cocción se efectúa. - 
convenientemente a una temperatura superior a 3006C, du­
rante aproximadamente de 15 minutos a media hora, des­
pués de lo cual ae proceda a activar el catodo, cerrar - 
hepáticamente el tubo por la tubuladura 7 e inflamar el 
"getter".

En la fig. 5 se ilustra, un tercer procedimiento al 
temativo. Con arreglo a este procedimiento, se preparan 
las partea de envoltura del tubo de rayos catódicos aco­
plando sus bordes y a continuación se caldea al menos —  
una parte (por ejemplo, el embudo 2) a una temperatura - 
superior a la de fusión del compuesto de cierre hepáti­
co, durante un tiempo suficiente para que el borde alean 
ce dicha temperatura. Á  continuación se pone esta parte 
en contacto con úna cantidad del compuesto de cierre her 
mético mencionado, en fomna de polvo finamente dividido, 
como se ilustra, en 23 en la fig^ 5. Como el borde de la 
parte de embudo 2 se ha caldeado a una temperatura supe­
rior a la de fusión del compuesto 23, una parte del com­
puesto se fundirá úniándóse al borde y fognando en el —  
mismo una banda continua de polímero.

Después. de la foimacién de la banda de polímero, - 
la placa frontal 3 se aplica inmediatamente a ella antes 
de que se produzca una pérdida de calor considerable. Es 
conveniente que la parte de placa frontal 3 se haya pues 
to también a la temperatura elevada, antes de colocarla 
sobre el embudo 2. Si asi conviene, la parte de placa —  
frontal 3 puede estar similarmente recubierta de políme­
ro. Las partes pueden ser calentadas más tarde, por ejem 
pio, después de aplicar las partes. Las dos secciones se
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aprletamdeapuás una contraotra con una fuerza adecuada 
(de, por ejemplo, unos 22,5 kg aproximadamente), que pue 
de ser proporcionada por la extracción de vacio en el in 
terior de la envoltura; y a continuación la envoltura en 
tera se desgasifica por cocción y se termina de la mana­
rá antes indicada.

El procedimiento no se limita solamente a la fabri 
cación de tubos de rayos catódicos, sino que puede apli­
carse a la de otras envolturas herméticamente cerradas,-
que puedan tener que resistir elevadas temperaturas para­
mene ciendo heimóticas/a. los gases como, por,.ejemplo, /el 
faro de haz he^óticáménts cerrado, de la flg. 4. En sas'' 
-caso se le aplica un recubrimiento reflectante a la par­
te de reflector 17, antea de la operación de cierre o se
liado. A continuación se aplica el compuesto de cierre - 
hermético . 10, de cualquiera de las maneras arriba indica 
das, a uno o ambos de les bordes adaptados 21 y 22. La. 
estructura completada es adecuadamente cocida o desgasí-
fi cada durante un intervalo de tiempo conveniente, por­
lo general inferior a un minuto en el caso del faro, a—  
gregáhdosele luego un gas apropiado y cerrando hermética 
mente él dispositivo teiminado, por la tubuladura 19.

El compuesto de cierre hermético para construir es 
tas envolturas estancas a los gases ha de satisfacer los 
requisitos de poseer plasticidad, una presión de vapor 
inferior a 10*^ mm de columna de mercurio, y una permea-
billdad a los vapores semejante a. la del vidrio, todo —  
ello a la temperatura ambiente o á la temperatura de tra 
bajó. Además de poder resistir las usuales temperaturas 
de cocción o desgasificación de la envoltura, debe eer —



capaz de uñir con cierre hermético las partes de envoltu 
ra entre sí, a temperaturas iguales o no muy superiores 
a tales temperaturas de cocción. Naturalmente, debe tam­
bién poseer propiedades de adherencia y, por consiguien­
te^ debe mojar las superficies a unir, a su temperatura 
de fusión. El tipo de compuesto de cierre hermético que, 
según se ha viste, resulta, muy satisfactorio, se define 
aquí corno superpoliéster lineal fusible de un ácido di 
cárboxílico aromático y un fenol dival ente que tiene una 
viscosidad intrínseca de al menos 0,5 dl/g medida a 75tC 
en triolorofenol. El material se elige asimismo de prefe 
renda de una viscosidad intrínseca infedor a 1,6, de - 
modo que el material fluya en los alrededores de y por - 
encima de su punto de fusión.

Los:compuestos específicos de este tipo que resul­
tan muy satisfactorios, así como la preparación de los - 
miamos^ se describen en una solicitud de patente de Si­
món W. Kantor y Erad F. Holub en loa BB.UU. Eatos .com—  
puestos incluyen combinaciones que comprenden elementos 
constitutivos de al monos uno de cada uno de los dos pri 
meros grupos de entre los que siguen y que, si así con—  
viene, pueden incluir asimismo cualquiera de los miem­
bros de los demás: grupos:

(1) radicales de p-fenlleno, p-fenileno mono- y di—  
-. -'i. cloro-sustituidos;
(2) radicales de isoftalato, isoftalato mono- y di—

cloro-sustituidos; -rr ^
(3) radicales de o-feniíeno, m-fenileno, o-difenile- 

no, p-difenileno, éter de p,p'-difenileño y p,p' 
-difenilen-ddme til-metano;
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(4) radicales de o-ftalato, tereftalato y difenato.

Un copolímero particularmente efectivo es el foimado por 
reacción de la hidroquinona con cloruro de isoftaloilo y 
cloruro de tereftaloilo, dando .un superpones ter formado 
por unidades de isoftalato de p-fenileno entremezcladas' 
con unidades de tereftalato de p-fenileno, siendo la vis 
cosidad intrínseca del poliéster, de preferencia, de al 
menos 0,5, y el oontenido de tereftalato de al menos 60% 
molar en relación con el contenido total de isoftalato y 
tereftalato del superpoliéster. Este copolímero se des-?? 
cribe y reivindica particularmente en la solicitud de pa 
tente de EE.UU. de Simón W, Kantor y Fred F. Holub, y al 
que en lo sucesivo se hace referencia como isoftalato-te 
reftalato de hidroquinona o sencillamente I1H, derivándo 
se el nombre de los constitutivos utilizados para fomM; 
lo. El isoftaláto-tereftalato de hidroquinona o I3H se - 
forma preferiblemente a base de 1 a 1,05 moles de hidro­
quinona por cada mol de los cloruros ácidos, en los cuales 
las proporciones son de 0,6 a 0,9 moles de cloruró de —  
Isoftaloilo y de 0,1 a 0,4 moles de cloruro de terefta—  
loilo. Lo a: copolímerot s formados oeroa de los extremos o 
límites de estos últimos márgenes son preferibles, por - 
tener puntos de fusión superiores y más acordes con las 
acostumbradas temperaturas de pocoion o desgásifloaclón 
de las envolturas herméticas á. loé gases que se están -- , ; 
considerando. .

EL I 3H preparado por reacción de 1 a 1,05 moles de ' 
hidroquinona con Ó, 85 moles de cloruro de isoftaloilo y 
0,15 moles de cloruró de tereftaloilo forma cierres her­
méticos eficaces a temperaturas comprendidas entre 400B
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y 4159C, y registe temperaturas de cocolón superiores a 
3509 C. Las envolturas formadas con él pueden efectlvamen 
te ser cocidas o desgasificadas dentro o en las proximi­
dades del margen de temperaturas de fusión del material, 
esto es, por encima de los 3859C, si asi conviene, duran 
te aproximadamente media hora. Este compuesto de cierre 
hermético permanece en condiciones satisfactorias cerca, 
de los 4009C durante un intervalo de tiempo suficiente - 
para la cocción o desgasificación de un tubo de rayos ca 
tódicos (por ejemplo, media hora), pero si la temperatu­
ra de cocción se rebaja a 36$9C, la cocción puede proion 
garse durante varias horas sin afectar de modo adverso al 
cierra hermético^ Si se desean los periodos de cooclón - 
más largos a temperaturas superiores, se prefiere reall-? 
zar el proceso en atmósfera inerte ó al menos en condi­
ciones esencialmente anhidras.

El producto de I3H, preparado con 0,85 moles de —  
cloruro de isoftaloilo y 0,15 moles de cloruro de terefta 
loilo, resulta muy adecuado para el método de estableci­
miento de un cierre hermético por fusión a lo largo del 
borde de uno o más de los componentes de envoltura, como 
se ilustra en la fig. 5, y esta misma combinación resul­
ta también muy satisfactoria para fornar las juntas (por 
ejemplo, la junta 11 de la fig# 2) de acuerdo con el pid 
mer procedimiento expuesto anteriormente.

'.-El ejemplo especifico que sigue se da como caso ML 
, el cual puede ponerse én práptlca la inyenoión. Este —  

ejemplo se utiliza solamente con fines explicativos, y - 
no ha de considerarse en sentido limitativo. Uh producto 

, en polvo de ITH preparado como en la solicitud de paten-
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te - antea mencionada, con 1,03 moles de hidroquinona, —  
0.85 moles de cloruro de isoftáloilo y 0,15 moles de cío
ruro de tereftaloilo se caldea en una estufa durante 20 
minutos a una temperatura de 200SC, lo que es suficiente 
para evaporar el agua del mismo. Esta masa se prensa^en­
tre matrices opuestas revestidas de hoja de aluminio, — -
que se han caldeado a una temperatura de 400^0 por medio 
de elementos internos de caldeo, eléctrico, y una de las
cuales esta dispuesta para recoger o contener el compues 
to; y estas matrices son forzadas a ir una hacia otra en 
una prensa que ejerce una presión de 14 kg/cm . La peli-
cula de superpoliéster resultante queda prensada a un -
espesor de 0,23 mm, y es inmediatamente enfriada en agua, 
desprendida de la hoja de aluminio y cortada luego según 
un diseño anular o junta a medida^ La junta se hace de - 
modo que recubra o sobrepase ligeramente los diámetros -
interiores y exteriores do las partes de vidrio blando,- 
de placa frontal y embudo emparejadas, 3 y 2, del tubo -. 
de rayos''catódicos de' la flg.fi, siendo estas partes de 
vidrio del tipo que se recuece a 450SC. El anillo así— *-.' 
preparado es suspendido en una estufa por medio de finos 
'alambres .inertes ''a.'ünar,tmp^ de 200BC, para desga­
sificar la junta, y a continuación se intercala la junta 
inmediatamente entré la parte de embudo 2 y la placa —  
frontal 3 yuxtapuestas, habiéndose estas últimas re cu— —  
bierto previamente por el interior con el preparado de - 
fósforo para el tubo de rayos catódicos. Entre las dos -
partes se ejerce una fuerza de prensa de 22,5 k g , y  en—  
tretanto se caldea el tubo de rayos catódicos entero, en 
una estufa y durante 15 minutos a 4006C, de modo que los



bordes de envoltura en contacto con la junta tendrán ti<m 
po para alcanzar esta temperatura y "hundirse " en el ma­
terial de la junta. Durante .laoperación se hacepasar - - 
por el"re cinto una corriente de nitrogeno seco, para ase; 
gurar una rápida eliminación de todo contaminante .

Una vez establecido de este modo el cierre herméti 
co, el tubo se completa con la adición de un electrodo - 
intemo de Aquadag, un cañón electrónico y un "getter" o 
deagasificador intemo. 31 tubo es nuevamente oaldeado -
durante tres horas a 365BC, al tiempo qué se mantiene un 
vacio de lo"^ mm de Hg, para eliminar los gases del tubo 
a un alto.estado de perfección, igual al que corresponde 
a los 10"/ mm de Hg de vacio extraído por la bomba. Da—
rante la conclusion de este período, el cátodo es,activa
do y el "getter" parcialmente inflamado, después de lo - 
cual sé cierra la punta del tubo conservando el sistema 
de vacio, y se completa la ignición o inflamación del *—
"getter". un tubo asi preparado ha mantenido la presión 
intema ambiente de 10*^ mm de Hg durante varios meses.

Además del isoftalato-tereftalato de hidroquinona
y equivalentes dpi mismo, se ha visto que resultan tam­
bién muy átiles los mateidales indicados a continuación. 
Estas materiales asi relacionados presentan alguna varia 
ción en el punto de fusión, siendo el punto de fusión ^  
cilmente determinable y dependiente de las diversas pro­
porciones de composición. Si bien es posible fonaar alga 
nos de estos poliésteree con un punto de fusión inferior 
a 3Ó0BC, la mayoría de ellos no funden, o no lo hacen en 
grado material, por bajo de dicha temperatura, y la pre­
sente invención tiende en particular a emplear constitu­



tivos elegidos para fusión por encima de 300BC. El oie 
rre hermético se forma por encima del punto de fusión del 
material, mientras que la envoltura resultante es cocida 
o de gasificada ceroá o por bajo de dicha temperaturas

" (!) Superpoliéstéres lineales de isoftalato de p-fe  ̂
niléno, de uná viscosidad intrínseca de al menos 0,5, en
los cuales los radicales de p-fenileno se escogen de en­
tre el grupo consistente en radicales de p-fenileno, mo- 
nocioro-p-fenilano y didoro-p-fenileno,

(2) Superpoliésteres lineales fomnadós por unidar- 
dea de isoftalato de p-fenileno entremezcladas con unida 
dea de isoftalato de p,p^-difenileno^ siendo la viscosi­
dad intrínseca del superpolióster de al menos 0,5, y es­
tando las unidades de isoftalato de p-féniionp en propor 
cien de al menos 40$í molar del total de unidades de i'sof 
talato de p-fenileno e isoftalato de p,p'--difañiIeno en 1 
el * superpoliéster¿

(3) Superpoliésterea lineales de Isoftalato de p- 
fenileno, con contenido de cloro, de una viscosidad in­
trínseca de al menos 0,5 y en los que al menos un 15% mo 
lar de loa radicales de isoftalato tienen de uno a dos - 
sustituyentes de cloro en. el núcleo arílico, y loa radi- - 
cales de p-fenileno se eligen del grupo consistente en - 
radicales de p-fenileno, monodoro-p-fenileno y dicloro-
.p-fenileno.

(4) Suparpoliésteres lineales, con una viscosidad 
intrínseca de el menos 0,5 y formados por cuatro unida—  
des estructurales:
(1) unidades de p-fenileno; (2) unidades elegidas de en̂ -
tre el grupo consistente en unidades de o-fenileno, uni-
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dadesdem-fenileno y unidadesdeo,o'-difenileno; (3) 
unidades de iáoftalato^ y (4) unidades de tereftalato; - 
siendo la suma de (1), (2), (3) y (4) igual al 100% de - 
. las unidades totales del polímero, mientras las unidades 

5 de (1) constituyen del 25 al 45^ de las unidades totales,
.las unidades de (2) constituyen del 5 al 25% de.las uni-"
_ dados tétales las unidades de (3) forman del 20 al 45% - 
;̂; " de las unidades totales, las unidades de (4) fomnan del'
' 5 al 30% de las unidades totales, las uiiidades de (l) y " 

lOkr.';,/:;/ (2) forman ásteres con las unidades de (3) y (4), la eU-
ma de (1) y (2) es de 1 a.1,05 veces la suma de (3) y —
. (4) , y la suma de (1) y (4) es no mayar de 0,7 veces la 
".suma total de unidades. Batos poliósteres se prefieran - : 
' para las preparaciones de soluciones, pinturas o papi—  

15 . H a s  para formar 1.a junta da cierre hermético con arre—  
7.''.';''-.''","̂ .' &Lo al segundo procedimiento anteriormente expuestoy - 

están adaptadas para la formación de cierres hermátioos 
en tubos de rayos oatódiops, y similares.

(5) Superpoliáateres lineales formados por unidades 
20 - - da tereftalato de m-fenileno, entremezcladas con del 0 a

30% molar de uni¿ades de tereftalato de p-fenileno, basa 
do en el total de unidades de tereftalato de m-fenileno 
y de tereftalato de p-fenileno, siendo la viscosidad in­
trínseca de didio superpoliéster de al menos 0,5+

25 En otro ejemplo específico de un cierre hermático
con arreglo a la presente invención se hace uso de isof- 
talato de p-fenileno y m-fenileno fomaado por reacción - 

. de 0,545 moles de hidroquinona y 0,472 moles de resorci­
nol pon un mol de cloruro de isoftsloilo, compuesto solu 

30 . ble en cresol a la temperatura ambiente en forma de solu
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clon transparente* Una forma de este compuesto en polvo 
sé prepara y se coloca en un recipiente abierto, en tan­
to que el embudo y la placa frontal del tubo de rayos ca 
tédicos, incluidos los electrodos, se caldean a 375^0 du 
rente 15 minutos. El embuda se sumerge en el polvo y se
aprieta luego contra la placa frontal durante 5 minutos, 
extrayéndose un vacío de, 20 mm de Hg por la tubuladura - 
del embudo. A continuación se rebaja la temperatura a 
310S0 y se aumenta el vacío a 10**̂  mm de Hg durante un - 
período ,de media hora para la oocolón, tiempo durante el 
cual se inflama'parcialmente el "getter"y y después de - 
lo cualse cierra la punta dél tubo y se completa la in­
flamación. del "getter" 'o.'desgasif icador interno.

Se han efectuado también'.' cierres herméticoscon—  - 
éxito empleando diversos materiales específicos como, por 
ejemplo, poliésteres obtenidos por reacción de 0,7 moles 
de hidroquinona y 0,3 máles de catecol con 0,7 moles de 
cloruro de isoftaloilo y 0,3 moles de cloruro de tereftá 
loüo; o bien de Ó,6 moles de hidroquihona y 0,4 moles - 
de catecol con 0,7 moles de cloruro de isoftaloilo y 0,3 
moles de cloruro d e ;tereftaloilo. Asimismo, se han obte­
nido cierres heiméticps con un isuperpolíéster dé cloroi- 
softalato de.p-fenileno, así como con un superpoliéster 
de isoftalato de monocloro-p-fenileno.

"En. la fig. ."6 se ilustra un aparato para" determinar.';' 
las propiedades de cierre hermético a los gases de los - 
diversos materiales expuestos en lo que antecede. Se ha
utilizado principalmente para reunir datos acerca de la 
presión de vapor y dé la permeabilidad al vapor de un —
cierre en forma, por ejemplo, de una junta 11 establecida



entre dos partes de envoltura que comprenden una campana 
24 y una placa de vidrio 25. Al extremo superior de la -
campana 24 va conectado un medidor de iones por triodo - 
26, hermético a los gases, y una manga 27 para fijación 
a una bomba de vacío (no representada en el dibujo). Pa­
ra realizar la prueba se hace a prensa una junta 11, por 
ejemplo, a base del material de cierre en forma de polvos 
o cortándola de una plancha o lámina del material. La —  
junta se desgasifica y aprieta entre la campana 24 y la 
placa de vidrio .25, de la misma manera aquí indi cada pa­
ra formar una envoltura de cierre hermético. Una vez es­
tablecido este cierre, se extrae un vacío de 10**̂  mm de
Hg, por medio de la manga 27 y durante un período en el 
cual el conjunto de la campana y la placa se encuentra - 
sometido a t^peí^ttp^:'de''..oóc.ói pro3dtmaá̂ .al punto de
fusión del material particular dé̂  cierre herctétioo em—  
pleado para lá junta 11, La campana se cierra por el pun
to 28, y áó quita la manga 27. El medidor de iones por - 
triodo 26 está, conectado en un circuito usual (no repre­
sentado en el dibujo) para medir loa iones de gas, sien­
do estos función da la presión de gas residual en el in­
terior de la campana. Con esta prueba se ha puesto de ma 
nifiesto que les materiales de cierre hermético arriba- 
indicados atiben una presión total de ambiente, inclui­
da la presión de yapor^ y la permeabilidad al vapor, me­
jor que Í0*"7 mm de Hg a la temperatura ambienté, bien —  
dentro de las exigenoias de la cocción de envolturas her 
mátioas a los gases, para usos eléctricos. El cierre her 
mátiop puede formarse asimismo por procedimientos alter­
nativos, respecto al método de la junta, expuesto en lo -
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que antecede.
Si así conviene, la presión de vapor de un particu 

lar material puede ser aislada mediante un aparato simi­
lar, en el cuál la campana 24 se encuentre completamente, 
cerrada, como á lo largo de la línea 29y con un cuerpo - 
de un compuesto propuesto de cierre hermético intercala­
do o incluido. A continuación se mide con el medidor de 
iones la presión en el interior de la campana. Sometidos 
a esta prueba, los compuestos aquí indicados y descritos 
han dado presiones de vapor de menos de 10 ' mm de oolum 
ña de mercurio a la temperatura ambiente.

Si bien en lo que antecede se han expuesto envoltu 
ras de vidrio y mátodos para fabricarlas, la presente in 
vención no se limita a envolturas dotadas solamente de - 
partes componentes.de vidrio. La presente invención pue­
de ser aplicada a envolturas de vidrio y metal y a envol 
turas de metal y material cerámico como,.por ejemplo, —  
las envolturas de co^ye y material cerámico y envolturas 
de vidrio y titanato de bario, o a.diversas otras combi­
naciones de los materiales indicados como, por ejemplo,- 
envolturas de metal con metal. Otros materiales útiles - 
para formar las partes componentes de envoltúraa se lea 
ocurrirán a las personas entendidas en la materia. Cuan­
do se emplean pestes: componentes oxidables, es convenían 
te realizar en el vacío o en una atmósfera anhidra iner­
te todas las etapas que puedan exigir temperaturas supe- 
riores a las de oxidación de tales compímentes. Cuando 
el proceso sa lleve a cabo al vacío, los componentes pue 
den ser apilado s en un recinto en el cual se haya extra! 
do el vacio y ía envoltura se completa, de ese modo, sin
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necesidad de tubuladura.para el cierre definitivo. La
cocción de desgasificación puede efectuarse también al - 
mismo tiempo. La envoltura herméticamente cerrada confor
me a la presante invención posea numerosas ventajas. Las
envolturas grandes pueden hacerse de partea de envoltura
de diversas formas, sin que por ello resulte un producto 
frágil, debido a la ligera plasticidad inherente a la - 
junta sellada a temperatura ambiente. Como se apreciara, 
esta plasticidad en una junta resinosa no es tan grande 
como para permitir.el desplazamiento de las partes compo 
nentes de la envoltura, pero si lo bastante para tan só­
lo quitar las extremadas tensiones internas que hasta —
ahora han venido haciendo que dichas envolturas eatuvie-
ran sujetas a rotura por choque mecánico o cambio rápido
de temperatura. Y,. conforme a una caracteristica delpre 
sente invento., las par tee de envoltura pueden tener bor-
des en cierta modo irregulares^, quedando la discrepancia 
o irregularidad absorbida en la junta del cierre.

Las juntas se forman a o por encima de las tempera­
turas de cocciónde desgasificación acostumbradas para - 
dispositivos de vacio, pero las temperaturas necesarias
no son lo bastante altas para afectar de modo adverso — ? 
las capas, previamente depositadas, de materiales s^isi- 
bles a la presión (por ejemplo, preparados de fósforo) - 
incluidos en las partes de envoltura, ni necesitar un su 
cesivo recocido. La envoltura resultante tolerará las —  
temperaturas de cocción empleadas para eliminar gases —  
ocluidos, de tales envolturas, durante períodos comer—
cialmente aceptables. Las envoltmcas resultantes manten­
drán un buen , del orden de 10 ,6.. mm de mercurio y
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aún mejor. Asimismo, las juntas selladas son resistentes 
a la radiación, resistentes al bombardeo electrónico y —  ; 
tienen' mny! bueña#.. propie:áadea''.aÍ3lantes'y 'dieléctricas.'.; 
Las" juntas resultantes son extremadamente fuertes, y cá- . 
paces de resistir considerables esfuerzos de tracción y 
compresión. El cierre hermético es compatible con los il 
lamentos de tungsteno, los cátodos de óxido y las panta­
llas de fósforo, resistente a loe ataques del vapor de 
mercurio y a la radiación procedente de descargas gaseo­
sas. Con arreglo a la presenta invención se han construí 
do tubos, y se han ha&o funcionar continuamente durante 
meses conservando un vacio mejor de 10*7 mm de mercurio.

Si asioonviene, pueden formarse envolturas por en 
tero a base de los materiales aquí expuestos para cerrar 
herméticamente la junta entre dos partes de envolvente,- 
y puede hacerse use de estos materiales de cierre hermé­
tico también en el interior de la envoltura, por ejemplo, 
para ventanillas, como separadores aislantes para elec­
trodo a y  para el cierre hermético de conductores de en—  
trada^ El material de cierre hermético es útil asimismo 
para recubrir el exterior o el interior de la envoltura 
hedha de otros materiales, a fin de mejorar las propieda 
des de permeabilidad a los gases y de reai stenola mecéni 
ca. Los materiales de cierre hermético aquí expuestos —  
son también resistentes.a su penetraólón por el agua o - 
la humedad. ^

; Sl bien sehandescrito e ilustrado variás formas 
de realización del presente invento en lápréctica, ha - - 
de ser evidente para aquellas personas entendidas en la 
materia que pueden hacerse muchos cambios y modificaciones
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sin- salirse por ello de. la invención en sUs más amplios 
aspectos; y por ello se. tiende en las reivindicáciones 
que siguen a abarcar todos aquellos cambios y modifica-a­
ciones comprendidos dentro dei auténtico espíritu y ambi 
to de la invención.

La presente solicitud qué corresponde a la presen­
tada en el 1 de Junio de 1960, bajo el número —  
33.129, se acoge a los benefioios del articulo 51 del vi 
gente Estatuto sobre Propiedad Industrial.

N 0 T A

los puntos de invención propia y nueva que se pre­
sentan para que sean objeto de esta solicitud de Patente 
de Invención en España^ per '/EDITE años, son los siguien­
tes:'; .'r

la.- da método de formar una envolvente hermética­
mente cerrada a partir de partes separadas, que compren­
de las operaciones de preparar dos de dichas partes con 
superficies de cierre comunes, poner un material termo- 
plástico en contacto con, por lo menos, una de dichas su 
perficiea, a una temperatura superior a 3003 C, pero in­
ferior al punto de recocido de las partes de la envolven 
te, comprimir dichas superficies una contra otra en yum- 
taposioión con dicho material termóplástico entre ellas 
y Cocer dicha envolvente compuesta a una temperatura su- 
périor a 3QÓS C pe M  inferior a dicho punto de recocido.

El mótodó del punto 13, en el cual dioico máte 
rlal térmoplástico comprende un superpolié ster lineal fu



sible de un ácido dicarboxílicoaromátiooy un fenol di­
valente con una viscosidad intrinseca de por lo menos —  
0,5 decilitros por gramo.

36.- El método de construir una envolvente estanca
ó los gases a partir de partes separadas, que comprende 
las operaciones de preparar dos de tales partes con su­
perficies similares para formar un cierre común, aplicar 
un adhesivo píástioo con baja presión de vapor a una de 
dichas superficies por lo menos, teniendo dicho adhesivo 
plástico un punto de fusión por encima de 3006C, reunir
dichas superficies en relación de tope bajo presión mocte 
rada con dicho adhesivo plástico entre ellas y calentar 
por encima de dicho punto de fusión paca unir por fusión 
dicho adhesivo a dichas superficies.

46.- B1 mátodo. del punto 36 , en el cual didho adhe
si ve plástico comprende un superpoliáster lineal fusible 
de un ácido dicarboxílico aromático y un fenol divalente 
con una viscosidad intrínseca de por lo menos 0,5 deolUd
tros por gramo.

56.- El mátodo de construir una envolvente estanca
a los gases, a partir de partes separadas, que comprende 
las operaciones de formar dos de dichas partes con bor­
des de cierre similares, preparar una junta de material 
termoplàstico construida para, que case con dichos bordes, 
siendo dicho material termoplàstico un superpoliáster li 
neal fusible deun ácidódicarboxílico aromátioo y un fe 
noi divalente con una viscosidad intrínseca de por lo me 
nos 0,5 decilitros por gramo, oamprimir dichos bordes de 
las partes de la envolvente entre sí en relación de tope 
con dicha junta entre ellos, calentar por lo menos una —



parte de la junta resultante a una temperatura por enci­
ma de 3008 c para fundiúdichajunta untándola a dichos 
bordes y calentar dicha envolvente compuesta a por enci­
ma de 3008 c bajo vació para desgasificación.

6s, El método del punto 5$, en el cual dicha jun­
ta está hecha a partir de úna película hecha por extru­
sión con dicho supérpollástér lineal fusible y en el —  
cuál dicha junta se desgasifica a una temperatura por en 
cima de 150& O antes de ser colocada entre dichos bordes
a tope. ' '

; 7S.— El método de construir una envolvente estanca 
á los gases, á partir de partes separadas, .q̂ e comprende 
preparar dos de dichas partea con bordes de cierre simi­
lares, aplicar una solución de un auperpoliáster lineal 
fusible de un ácido dicarboxílico aromático y un fenol - 
divalente que tiene úna viscos intrínseca de por lo 
menos 0,5 decilitros por gramo y un punto de fusión supe 
rior a 300í C a por lo menos uno de dichos bordes, vola­
tilizar el disolvente de los bordes así recubiertos, po­
ner luego los bordea de dichas, dos partes en yuxtaposi­
ción a^-BfeaAón ̂ mcdataada' .a un calor por enc^aa de dicho -
punto de fusión y desgasificar la envolvente resultante 
bajo vacío a una temperatura superior a 300R C.

83.- El método de oonstruir una envolvente estanca
a los gases a partir de partes separadas, que comprende 
formar un borde de cierre en al menos una de dichas par­
tes, calentar dicho borde a por encima de la temperatura 
de fusión de un superpoliÓster lineal fusible de un áci­
do dioarboxíiico aromático y un fenol divalente, con una 
viscosidad intrínseca de por lo menos 0,5 decilitros por
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26 7732
gramo y un punto de fusión superior a 3003 C, panar di—
cha borde calentado., en contacto con una cantidad de di­
cho poliéster lineal en forma de polvo, de imanara que —  

una parte de dicho poliéster se una por fusión a dicho - 
borde, oprimir entre si dichas partea en relación de to­
pe y desgasificar la anvolvante, así formada, bajo vacio, 
a una temperatura entre 300 y  4503 c.

ga.- El método de construir una envolvente estanca 
a loa gasea y que ha de ser calentadas temperatura por 
encimada 3003 c, que comprende las operaciones da prega 
rar un par de partes de envolvente con bordas de cierre 
emparejados, unir a  una de. dichas partes un cuerpo de ma 
terial que tenga tendencia a  deteriorarse a  temperaturas 
superiores a  4503 C, calentar luego dichos bordes a una 
temperatura por encima de 3003 C pero inferior a 4503 C,
y oprimir dichos hordas entre si con una resina termo---
plástica entre ellos, siendo dicha resina termoplastica 
un superpoliéster lineal fusible de un ácido dicarboxili 
co aromático y un fenol bivalente con una viscosidad in­
trínseca de por lo menos 0,5 decilitros por gramo, de ima 
nera que dichos bordes sean reunidos por fusión a una —  

temperatura inferior a  la temperatura de deterioro de di 
cho primer material citado.

103. Mejoras introducidas en la fabricación de envolven 
tea estancas a los gases, que comprende una primera par­
te que tiene un limite de borde, una segunda parte que - 
tiene un límite de borde similar en yuxtaposición con el 
primero, y  una capada material termoplàstico entre di­
chos limites de bordo, formando entre ellos un cierra as 
tacco a  los gases, siendo dicho material un superpoliéa-

- 32-



ter lineal fusible con temperatura.de descomposición ele
vada, de un ácido dicárboxilico aromático y un fenol di- 
val^ite 0030 una viscosidad intrínseca, de al menos 0,5 de 
cilitroá por gramo y con un punto de fusión superior a - 
3006 C*

116^- Mejoras introducidas según el punto IOS, en 
la cual por lo menos una de dichas partes incluye un —  
cuerpo da sustancia sensible a la temperatura que tiende 
a  desintegrarse a temperaturas superiores a. 4508 0^

12a Mejoras introduoidas en la fabricación de —  
e3nvoIventes estancas a los gases,. qtte comiarende por lo - 
Menos una primera partaqpte tiene un bordellj¿itador, -- 
una * segunda parte. que tiene ún borde , limitador similar - 
con su superfide en yuxtaposición con el primero, sien- 
:do la superficie de dicho segundo borde limitador algo - 
irregular con respecto a la primera, y una capa de mate­
rial termpplástico. entro dichas superficies de los bor—  
des limitadores más geniosa que el grado . de irregularidad 
entre ellos, de máiera qpte dichas irregulai%dadés pené—  
tren en dicha: capa, siendo dicho material un superpoliés 
ter lineal fusible con. elevada temperatura, de desccmposi 
ción de un ácido dicárboxilico aromático y un fenol diva 
lente con una viscosidad intrínseca da por lo menos 0,5 
decilitros por gramo, con un punto de fusión por encima
de 3008 c.

138^- El método de foxmar una junta estanca a los 
gases entre superficies a tope de dos materiaíes, qtte —  
comprende las operaciones de colocar un adhesivo plásti­
co de baja presión de vapor sobre, al menos, una. da di­
chas superficies, siendo dicho adhesivo plástico un su—
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perpoliéster lineal fusible de un ácido dicarboxilico - 
aromático y un. fenol divalen te con una viscosidad intrin 
seca de al menea 0,5 decilitros por gramo y un punto de 
fusión superior a 3003 0, reunir dichas superficies entre 
sí bajo presión moderada, con dicho adhesivo plástico en­
tre ellas y calentar la combinación a más alta temperatu 
ra que dicho punto de fusión para unir por fusión dicho 
adhesivo a  dichas dos superficies.

143.- El método de formar una junta estanca a los 
gases, que comprende las operaciones de oprimir sobre —  

una superficie un superpoliéster lineal fusible de un —  

ácido dicarboxilico aromático y un fenol divalente eon - 
una viscosidad intrínseca de. por lo menos 0,5 decilitros 
por gramo y un punto de fusión superior a 3003 C y, al - 
mismo tiempo, calentar dicho superpoliéster y  dicha super 
ficie por encima de dicho punto de fusión.

153.- líe joras introducidas en la fabricación de —  

cierres estancos a los gases, que comprende una superfi­
cie y una capa de material termoplástico, asegurada a di 
cha superficie y extendiéndose desde ella, siendo dicho 
material superpolié ster lineal fusible, de baja presión 
de vapor, y de elevada temperatura de descomposición, de 
un ácido dicarboxilico aromático y un fenol divalente, - 
con una viscosidad intrínseca de por lo menos 0,5 decili 
tros por gramo y un punto de fusión superior a  3008 c.

16a.- un método de formar una envolvente hermética 
menta cerrada a partir de partea separadas.

Tal y como se ha descrito en la Memoria que antece 
de, representado en el dibujo que se acompaña y  para los 
fines que se han especificado.
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Esta Memoria consta de treinta y cinco 
tas a máquina por una sola cara.

Madrid,
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