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Este invento se refiere principalmente a televisión, 
y de fonna más particu lar, a l control y la  prevención 
de roturas y de efectos de explosión e "implosión" (ea 
decir de explosión hacia e l in terior) e¿ les tubos cató­
dicos cerrados y en los que se ha practicado el vaoió, 
para la  recepción de imágenes de televisión. El inven­
to se refiere más específicamente a un procedimiento de 
fabricación de dichos tubos para eliminar las roturas 
y controlar la  "devacuación" o pérdida del vacio de los 
mismos, tanto durante la  fabricación, como en su trasn- 
porte, instalación o durante su funcionamiento.

En la  fabricación de tubos de imagen de telev isión  
que tengan cubiertas o paredes prácticamente de c r is ta l 
en cada tubo se crea un alto  irado de vacio, con e l efec­
to  consiguiente de producir a ltas presiones exteriores 
en grandes zonas superficiales del tubo. Las dimensiones 
re lativas de estos tubos son ta les que se ejercen nota<- 
bles presiones superficiales en la s  paredes la te ra le s  
de o ris ta l y, en especial, en las partes cerradas en que 
aparece la  imagen!. En un tubo de imagen rectangular, 
a l vacio, de 70 om. de diagonal, lazona de visión sola­
mente tiene una superficie de, aproximadamente, 2#500 
cm , por lo que la  atmósfera ejerce una presión ta ta l  
de unos 2^600 kg. en la  parte de imagen del tubo. Tales 
presiones dán lugar a que un tubo a l vacio esté muy ex­
puesto a efectos implosivos-sxploaivos, por fractura o 
quiebra de la  cubierta de o ris ta l y l a  repentina e incon­
trolada "devacuación" del mismo. Por lo  tanto, l a  cubier­
t a  del tubo y sus varias partes soldados deben diseñar­
se de forma que soporten con seguridad ta les  presiones
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elevadas sin  rotura dorante la  fabricación, transporte 
e instalación, asi como durante un prolongado funciona­
miento.

Las cubiertas de los tubos de imágenes de te lev i­
sión están sujetas a variaciones en las condiciones de 
presión in te rio r y ex terior, durante la  fabricación i -  
n ic ia l del tubo y durante e l tratamiento u lte r io r  de 
algunos tubos que se descmubre tiene algunos defectos. 
Por ejemplo, la  variación de la  diferencia de presión 
en la  creación del vacio, la" devaluación" y l a  u lte rio r 
creación de vaoio produce esfuerzos excesivos en la s  
cubiertas de los tubos, especialmente en sus zonas de 
mayores dimensiones transversales, asi como en la  zona 
de cierre primario, ta l  como e l punto en que e l túnel 
hueco y la  plaoa frontal se unen circunferenoialmente, 
bien por fusión directa, o bien mediante una banda anu­
la r  de una composición de cierre de baja fusión. Los es­
fuerzos! de tensión pueden presentarse y se presentan 
en las partes de auperfioie exterior de la  cubierta en, 
o junto a, la  linea de unión. Tales esfuerzos se presen­
tan en zonas localizadas sometidas a daños ta les  como 
raspaduras o abrasión.

Anteriormente, en la  instalación de tubos de ima­
gen de televisión en varios tipos de receptores, se mon­
ta  una placa transparente de implosión, que consiste ge­
neralmente en una plancha de c r is ta l  templado, adyacen­
te  y en contacto con la  parte de imagen de tubo. Alter­
nativamente, se pega o adhiere a la  zona de imagen del 
tubo una placa de implosión de la  misma forma, como urna 
parte más del tubo, con e l f in  de r e s is t i r  los efectos30
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de iaplcsion^explosión. No obstante, em ambón tipos de 
construcción y montaje de tobos, tanto s i  e l tubo no 
está  laminado con una plancha separable y protectora, 
como s i  está laminado con una plancha de implosión mon­
tada integramente en e l mismo, los tubos pueden seguir 
sujetos a una implosión destructora, bien espontánea­
mente o bien por accidentes térmicos o físicos#

En ta les  implosiones, e l c r is ta l  de las paredes 
la te ra les  del túnel de la  cubierta, se puede romper v io- i%

-,'4
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lentamente de forma que destruya partes integrantes del 
receptor a l  proyectar fragmentos con gran fuerza en to­
das direcciones# La plancha de implosión sirve para e- 
v ita r  que los fragmentos de c r is ta l  se proyeoten hacia 
delante, asi como para absorber los impactos frontales 
dirigidos a la  parte de visión del tubo# Sin embargo, 
tanto en e l easo de la  placa separada de implosión, come 
en e l que dicha placa forma parte del tubo, ee aumenta 
e l coste de éste en s i  o en su montaje en un receptor# 
Además, como la  placa de implosión tiene dimensiones a- 
preciaMes como e l espesor de pared, se au t̂a e l  peso to­
t a l  y o las dimensiones del receptor y, en combinación 
con la  placa frontal del tubo, puede producir caracterís­
ticas propias de transmisión de luz al tiempo que prote­
je  las zonas de visión del tubo contra la  implosión!.

Evidentemente, en los tipos convencionales de tubos 
catódicos de imágen, esencialmente de c r is ta l en su to­
talidad, para la  recepción de imágenes de televisión, 
solo se ha protegido con anterioridad la  zona de visión 
contra la  implosión, una vez que e l tubo estaba propia­
mente instalado# La parte del cuerpo del tubo sigue su-

i#
$

$



2  §  Q  3  % 2

' y '
3̂-
ly

3 f-bY -

-̂.fr 

i':
ja to  a loe daños, bien durante la  fabricación y la  ina- i y 
talación, o cuando el reoeptor está en servicio. La pía— -''.'y.',' 
ca frontal de implosión no sirve en modo alguno para dis­
minuir o ev itar los daños en la  parte del cuerpo del tu -  
bo, sino sencillamente los efectos deletéreos en dire­
cción fron ta l. La placa o tablero de implosión debe te ­
ner propiedades de transmisión de luz de claridad casi 
Optica y no pueden to lerarse defectos visuales ni en es­
te  elemento n i en l a  cara frontal del tubo. Las necesi­
dades casi ópticas de perfección y de fortaleza en estos 
elementos to rio s precisan precauciones espeoialea en su '.'f' .fabricación y manejo. Este invento elimina la  necesidad 
dSL sistema convencional de planchas gemelas y la s  co­
rrespondientes de estas partes componentes'.

Por lo tanto, un objeto de este invento, es propor­
cionar e l procedimiento para fabricar una cubierta de 
tubo de descarga de electrones, que Controle mecánicamen- 
te  y proteja las paredes la tera les principales de la  mis-  ̂
na contra una rotura incontrolada motivada por una "de- ? 
vacuaoión" accidental. * /

Otro objeto de este invento, es proporcionar e l pro-iy 
cedlmiento para comunicar resistencia a la  rotura y e l i ­
minar loa efectos de implosión-explosión en la  rotura 
y "devacuaoión" repentina de una cubierta de tubo hueco, 
a l  vacío, de dimensiones aprecialbea permitiendo dicho 
procedimiento que al romperse la  envoltura o cubierta 
pueda controlarse la  ^evacuación da la  misma sin efeotos 
perjudiciales para sus paredes la te ra les .

La naturaleza especifica de este invento, asi como 
otros de sus objetos y ventajas, resu ltará evidente pa-

1
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ra  loa técnicos en la  materia en la  descripciwa detallar­
la  siguiente, considerada en oombianción con las adjun­
ta s  B&jas de dibujos en los que, a titu lo  solamente de 
ejemplo preferido, se representan la s  formas de cons­
trucción preferidas del invente.

En lo s dibujos adjuntos;
La f ig . 1 es una v ista  en perspectiva de un tubo 

de rayos catódicos para imagen de televisión, fabrica­
dos de acuerdo con este invento^

La fig¿' 2 ea una v is ta , a mayor escala y en corte 
v ertica l, de una parte de la  cubierta o envoltura del 
tubo, segdm la  linea 2-2 de la  f ig . 1;

La f ig . 1 es una v is ta  en despiece que muestra la s  
partes principales u tilizadas para formar e l tubo re­
presentado en la  f ig . 1%

La fig . 4 ea un dibuje esquemático de un procedi­
miento para fabricar e l tubo representado en las figsV 
2, 2 y 3 de este invente.

La figí; 5 es una v is ta  en alzado, y parcialmente 
en corte, de una parte de un tubo de rayos catódicos 
para imagen presentando una modificación del inventor

La f ig . ó es una v ista  sim ilar a la  de l a  f ig . 5# 
y representa otra modificación del invento;

La f ig . 7 es una v ista  ampliada y fragmentaria de 
una piarte de la  fig . 5;

La f ig . 8 es una vistasim ilar a las de la s  figuras 
5 y 6, y representa todavía o tra modificación del inven­
to; y

La f ig . 9 es una v ista  ampliada y fragmentaria de 
una parte de la  f ig .
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Bate invento ee desoribe a continmactón como apli­
cado específicamente a la  manufactura de un tubo de ra ­
yos oatádiáoa para imagen de televisión? no obstante, 
lo s  técnicos en la  materia apreciarán evidentemente que 
e l invento ee puede aplicar igualmente a la  fabricación 
de muchos tipos distintos de cubiertas o envolturas de 
c r is ta l  á l vació, particularmente de aquellas con dimen- j 
siones apreciables sujetas a l a  implosión y explosión 
concurrente a l devacuarse repentinamente.

La palabra "devaouación" ta l  como se emplea en es­
t a  descripción, se pretende que signifique lo inverso 
de "creación del vaoio", como en e l caso en que un re­
cipiente al vacio experimenta un cambio interno de pre­
sión con tendencia a alcanzar la  presión atmósférida por 
pérdida del vaoio. El ritmo del oambio puede re a liz a r­
se rápidamente o durante un prolongado periodo de tiempo^ ̂ 4:

La técnica anterior ha presentado varias construc- ; ' 
oiones de tubos para minimizar los efeotos de implosión- 
exploxión.' Dicha téonica también presenta la  teo ría  de '

Í&¡w:-

proporcionar resistencia a la  rotura en la  forma de una 
banda de tensión aplicada a l exterior de la  cubierta del

r,y..

4'

tubo, banda que ejerce esfuerzos de compresión a las par- y 
tes de superficie exterior de las paredes la tera les del 
tubo adyacentes y por debajo de la  misma. Los tubos de 
imagen fabrioados de acuerdo con esta técnica anterior 
pueden r e s is t i r  la  implosión en oierto grado; sin em­
bargo, dichos tubos no están ideados para se r de visión 
direota o para u tiliza rse  sin una placa o panel de im­
plosión. Tales tubos son susceptibles por completo de 
minimizar los efectos de implosión-explosión originados

.y . : - .

.'-.i !''
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por ciertos tipos de fuerzas exteriores ta le s  como las 
de menor gravedad. No obstante no proporcionan e l  mismo 
grado de resistencia a la  fractura a la s  superficies prin-

s :
íí
§

&

y y-'

eipales que no son de visión del tubo, n i evitan los efec­
tos de implosión causados por, virtualmente, todas la s  
formas corrientes de rotura sea cual sea su caraeter, 
como lo consigue e l presente invento.

Este invento proporciona un sistema resisten te a 
la  imposión susceptible de incorporarse a los tipos y 
formas existentes de tubos catódicos de imagen convenció- y? 
nales, s in  grave alteración o modificación de los proce­
dimientos actuales de fabricación de dichos tubos. El

8S

y':;-,
i;.;'-.8 s!- -f'-
'g'invento puede incorporarse en cualquier tipo selecciona- ¡..8 

do de tubo, utilizando materiales y procedimientos sus­
ceptibles de completar la  producción normal de tubos.'

El invento implica, oon preferencia, la  aplioación 
de una banda anular contorneada que se f i j a  firmemente 
a la  periferia  de la  placa frontal del tubo rodeando- su 
parte de pestaña o reborde. Un material de gran fuerza 
te n s il, t a l  como e l tejido de fib ra  de c r is ta l ,  se adhiero^ 
a las principales superficies externas de la  chimenea del ¡8 
tubo, extendiéndose esencialmente entre sus extremos ma— J;

i . - ' .

g.
i;-.-/ *

 ̂* '
8

yor y menor, en una disposición prácticamente continua y *8- *'

anular. En tomo a la  cubierta del tubo se coloca una se- 
gunda banda anular cubriendo y rodeando la s  zonas perigé- 8 
ricas adyacentes de la  primera banda aplicada asi eomoel y-'.yr-material de a lta  fuerza te n s il empleado para cubrir la  
chimenea o cono. Pueden emplearse también una sola banda ; 
que tenga características fís icas y configuración apropia-;* ;* 
das, para rea liza r las  funciones de las  varias bandas in -

-8'
8' ). -
8 -:-
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dividuales, según a# desee o se precise)#
El Invento, t a l  como se estudia aquí, consiste en 

aplicar elementos seleccionados a la s  superficies ex ter-  ̂
ñas que no son de visión, de la  bubierta o envoltura del 
tubo, bien después de haber fabricado dicho tubo por com-'Y 
plato o antes de someter la  cubierta a un procedimiento ^ 
de fabricación del tubo. En e l primer cado, e l  tubo se 
completa totalmente y se monta con todos sus componentes í-p: 
de trabjo externos e internos necesarios, instalados pro4í ̂  
píamente en alineamiento funcional, después de lo oual 
se le  somete a temperaturas adecuadas y se establece e l  Y- 
vaoio en e l mismo. En e l último caso, la  cubierta del tB-#f- 
bo consiste en una llamada bombilla de c r is ta l  que no ¡Y? 
tiene ninguno de los componentes electrónicos de traba- ¡ 
jo  instalados^ La cubierta o bombilla se somete a la  ar- 
plioación de los elementos precisos, con las  condiciones ¡i 
de ambiente existiendo tanto en e l in te rio r como en e l 
exterior de la  m3s ma. La bombilla, después de rec ib ir u - ^  t 
na forma en que su devaouación es controlada, se someto 
a una procedimiento de fabricación de tubos. No obstan- f.'.:.'.?' 
te  en e l último caso, los componentes de este sistema ^  
resisten te a la  implosión han de ser capaces de r e s i s t i r  ''r-'s.' 
las temperaturas alternativas de recorrido, y la s  presio-%h: 
nos desarrolladas en e l proceso de fabricación del tubo# ? f' 

Un tubo -10- de imagen, ya terminado, susceptible 
de la  reconstitución de imágenes transmitidas, se acmé- -¿-Y 
t e  a la  u lte rio r fabricación y refuerzo de la  envoltura g t  
del mismo, de acuerdo con e l método siguiente. En la  f ig .
4 se representa esquemáticamente un método de tratamien- í 
to  del tubo, y las f ig s . 1 á 3 de los dib$fow muestran
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loa d istin tos componentes que se u tiliz an  para reforzar 
l a  envoltura o cubierta y controlar su devacuación acci­
dental'.

El tubo -ID- se coloca en un transportador adecuado 
con lá  cara fron tal -12 dirigida hacia abajo, disponién­
dose verticalmente e l eje del tubo. Las superficies ex­
ternas del embudo de la  envoltura -11— y de la  parte de 
pestaHa -12b- de la  placa fron ta l, se limpian perfecta­
mente o se tra tan  con un disolvente adecuado para asegu­
ra r  su limpieza^ Alrededor de la  zona de visión -12ar- de 
la  cara fron tal del tubo se monta una pantalla (no repre­
sentada) para impedir que los materiales de fijación  se 
apliquen accidentalmente a la  superficie de visión. Para 
rodear la  zona de visión, se aplioa adecuadamente una t i ­
ra  e banda periférica protectorao, como variante, se u t i­
liz a  una protección susceptible de usarse de nuevo para 
rodear la  periferia  de la  zona de visión. Después de pro­
teger la  periferia  -12a- de la  zona de visión, e l tubo 
se lleva a una cámara de pulverización.

En dioha cámara, e l tubo se coloca sobre una montura 
ro tativa a una mesa g irato ria , En e l in te rio r del botón 
anódico -16-, dirigido hacia e l exterior y normalmente 
montado en una zona intermedia de la  parede la te ra l del 
embudo  ̂ se dispone un tapón de presión revestido de cau­
cho. La parte de enlace de la  envoltura del tubo en el 
extremo menor - l ia -  del elemento de embudo, se protege 
también, por ejemplo mediante un cilindro de cartón dis­
puesto sobre e l cuello del tubo con su extremo in fe rio r 
en contacto con las superficies de cristal*  El tubo se 
hace g ira r y se cubre por pulverización o pintado, con
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capa centinan —30— de material resinoso, t a l  como u— $  ̂
na resina apóxido o poliestérida¡.

Para revestir las superficies externas principal 
del embudo, y la  pestaña de la  placa fron tal, pueden 
plearse análogamente otros afentes de trabazón 
e inorgánicos^

Espués de revestir e l embudo por completo, y mi 
tra s  e l material de fijación  o trabazón permanece en es— y 
tado termoplástico ténnicamente ablandado, se dispone 
sohr# e l cuello del tubo un pedazo -21— de tejido de f l —  ̂  ̂
bras de c r is ta l  dotado de una abertura central —21ar-, pa<-; 
ra  BU alineación con e l  botón anódico -16- prctejido. E l ; <  ̂
pedazo de tejido de fib ra  de vidrio c c r is ta l u otro ma— ^ y 
te r ia l  de gran resistencia a la  tracción, se a rrastra  
hacia abajo aproximadamente a la  posioión fin a l, y sobre

A--.'

KM..
r',
''Ayrlr'

e l tejido de c ris ta l se esparce por pulverización 
parte equivalente de resina s in té tica , para impregnar y 
llen ar la s  aberturas entre las t ira s  separadas del t e j i ­
do de v idrio.

Al re tira r  e l tubo de lacámara de pulverización, el 
elemento -21- detejido de c r is ta l impregnado con resina, 
se tensa en dirección in ferio r y hacia e l exterior para 
que se adopte perfectamente a las superficies exteriores 
normalmente convexas, del embudo y de la  pestaña de la  
plaoa fron ta l. El extremo in ferio r del tejido -21- de f i ­
bra de c r is ta l ,  se a rrastra  hacia abajo y se comprime e- 
nórgicamente contra las superficies decristal án una zo­
na central -12o- da la  pestaña -12b- de la  oara fron tal, 
o sea la  región de la  llamada linea de acoplamiento del 
cerco. El botón anódico y los protectores del cuello se

í#'A''í t t '

At'í

: '.'.'...A'.:
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re tiran  del tuba# Este se desplaza y se introduce en urna ^ 
cámara de caldee, por la  que circula, por ejemplo una 
estufa u  homo de caldeo por irradiación in frarro ja , don-:?'';.', 
de la  resina aintérica se cara térmicamente a una tem- 
petatura variable entre unos 93,1 y 104,4^0., aproximar- 
damente, durante un periodo de unosveinte minttos.

Después de curar la  resina s in té tica  texmoestable, 
para su je tar químicamente la  lámina de fib ra  de c r is ta l 
e l  embudo y a la  pestaña de lap&aca o oara fron ta l, e l 
tubo se coloca en una mesa g ira to ria  y se recorta la  pe­
r i f e r ia  in ferio r del tejido de fib ra  de c r is ta l  median- á

'g'-1)  -.

t e  un corte en un plano perpendicular a l eje del tubo. 
El elemento -21- de tejido  de c r is ta l  ee corta en una 
superficie adyacente -  o unos 6 mm. per encina -  de l a
linea -12c— de acoplamiento del cerco, y cubre l a  super— 
fic ie  exterior de la  linea -15- de c ierre .

Si se desea, e l tejido de fib ra  de c r is ta l puede 
su stitu irse  por una lámina previamente moldeada de ma­
te r ia l  de gran resistencia a la  tensión, para eliminar

r:--;
¡A

l a  operación de oorte del borde, y para proporcionar una í í 
mejor adaptación de la  cubierta del embudo a las super- 
fices exteriores de eáte y de la  pestaña de la  placa froi -̂gg;.' 
tal'.'

Antes de sujetar un reborde periférico c anillo  —22- ?? 
a la  envoltura, las superficies exteriores de la  parte gg.: 
-12b- áe pestaña de l a  placa fron ta l, se revisten con
una palicación de material resinoso sin tético , ( ta l  co­
mo la  resina no ejSoxido antes descrita). El an iílc  peri-

;.,y%

férioo -22— se moldea para que ten ía  superficies in terio --.^  
res exactamente complementarias & la  forma de la s  super- &*.#

. . r . - - ' . -'i.',..'' .-''!!?;',''*' .

30



5

10

15

20

25

30

f ic ie s  anteriores externas de la  pestaña -12b- de 1.a p ía -  /r ;"- 
ca fron tal, y las superficies de unión de las; esquinas 
exteriores donde se corta la  zona de visión -12 a- y la  ¡yí'. 
parte de pestaña -12b-. El an ille  -22-, con preferencia, -está constituido por un par de medias secciones sim étri- 
cas -22a- y -22b—, cada una de las cuales puede ap licar- 7; 
se para rodear periféricamente una mitad de la  pestaña 
de la  placa frontal y las superficies de esquina. E l par - 
de tira s  análogas separadas se adapta para superponerse ; ' 
a lados opuestos de la  placa fron ta l. Si se desea, pue­
de emplearse también una t i r a  sin  f in  o una t i r a  prowis- ' 
ta  de una abertura periférica . La superficie in te rio r de ¿ 
la  t i r a  -22— se reviste con eladhesivo de trabazón, t a l  " 
como una resina epéxido, y a continuación la  t i r a  se ce- r 
leca en e l tubo. La t i r a  anular -22- revestida de resina ^  
epóxido, se Coloca en un dispositivo o soporte adecuado,  ̂f/ 
con su abertura mayor dirigida hacia arriba. El tubo se 
coloca a continuación dentro de la  t i r a  anular. Esta, 
con respecto a la  pestaña -12b- de la  placa fron ta l, t i e -  
me una anchura re la tiva  adecuada para prolongarse peri­
féricamente y con dilección longitudinal en relación con j ¿ 
e l eje del tubo, hasta la  zona de linea de acoplamiento 
del cerco, y en inmediataaproximidad a l borde de termi- 
nación del elemento -21- de tejido de c ris ta l La termi­
nación de los bordes respectivos del an ille  -22— y de l a  i; 
cubierta -21— de tejido de c r is ta l, es variable sobre la  ¡¿y i! 
superfioie exterior de la  pestaña -12b- de l a  placa fron- % y 
ta l  y, en determinadas condiciones, dicha terminación ad-;%', 
yacente se coloca con preferencia equidistante entre la  
linea -12a- de acoplamiento del cerco y la  linea de cié-
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El anillo  periférico -22-, en una construcción, es- í?

S'
1#

tá  constituido por plancha metálica embutida, con sus d 
dos secciones simé til ic a s  -22a- y  -22b- susceptibles 
de rodear y cubrir completamente las zonas p rescritas, 
como se indida en las f ig s . 1 y 2. A causa de la  fonaa i?"'!''.'cóncavo-convexa de la  zona rectangular de visión -12ar- ;.
de la  placa frontal -12— utilizada en muchos tigos con­
vencionales de tubos catódicos de imagen, e l amálle -23 
tiene una anchura apreciamente superior en el oentro de .yy.
sus costados de forma arqueada, paralelóse!, eje mayor, 
una anchura prácticamente uniforme en loa gestados parar- 
le los a l áje menor, e l borde de terminación -22o- del
anillo  -22- se encuentra en un plano paralelo y adyacen-i:
te  a la  línea -12c- de acoplamiento del cerco, de la
pestaña de la  cara frontal.

A continuación, se coloca alrededor de la  envoltura^ 
del tubo, una t i r a  de tensión -23— de Asteria! resisten^' 
te  a la  tensión, ta l  como un fle je  de aceto recocido. En 
un extremo de la  t i r a  de tensión -23- se dispone un s u j e ^  
tador dá conexión 24* La t i r a  anular -23- se monta en 
posición para superponerse, a la  vez, a una parte amu­
la r  del an illo  -22- que contenga su borde -22o- de t e r ­
minación, y a l a  parte de borde adyacente de la  cubierta <. ' 
-21- del embude. El anillo periférico se halla  cubierto', . ' 
aproximadamente, por la  mitad de la  anchura de l a  t i r a  < 
de tensión, la  cual está constituida por un fle je  f ie -  *'*, ' 
xible de sección transversal rectangular prácticamente US 
niforme. Para colocar la  t i r a  anular -23- dn tensión se 
u t i l iz a  un dispositivo tensor, t a l  como una llave adecuad L'

f- .
JU
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da, oon objete de comunicarle una tensión aproximada de ^ , 
45 a 900 kg. , o superior, según e l tamaño y forma especia? 
le s  de la  envoltura del tubo. Los extremos de l a  t i r a  -23¡iy 
se haoen pasar a través del sujetador de conexión -24—, 
que a continuación se ondula para formar una conexión pexjít?; 
manante de los extremos de l a  t i r a .  Si es neoesario, lo s 
extremos de la  t i r a  se cortan en cualquier parte que so- #  
bresalga a l exterior, del dispositivo deconexión. ;'A;

El tubo, a continuación, se invierte con su zona 
de visión dirigida hacia arriba, para la  limpieza de la  
misma, en e l caso de que pueda ahborse aplica de a e lle  
algo de medio de trabazón, inadvertidamente durante l a  
pulverización o cualquier o tra de las pperaoiones antes 
citadas. Cuando se u til iz a  una resina epoxido análoga a 
la  descrita, para revestir e l embudo entre e l anillo  pe­
rifé rico  -22- y la  pestaña -12b- de l a  placa fron ta l, se 
precisa un tratamiento fin a l de curado de esta resina. ^  
Entre e l anillo  y la  pestaña de la  cara frontal pueden 
u tiliz a rse , como variantes, soluciones de siliconas, re -  iA 
sinas orgánioae o silioa tos alcalinos, que no precisan [f 
operación u lte rio r de curado.

Con respecto a los efectos de tensión, la  tensión 
continua introducida en la  t i r a  anular -23- oonstituye 
un factor significativo para la  obtención de la  de vacua- 
ción controlada que se desee en la  envoltura de un tubo 
de imagen de televisión. Se ha observado que establecien- ^ 
do en la  t i r a  una fuerza de tensión de, aproximadamtnte ^ 
680 a 910 kg. se obtienen resultados satisfactorios en ¡¡'í 
una cubierta de tubo de imagen, reotangular de 23 pulga-  ̂
das de diagonal y de gran angular, oon un ángulo de 110a í

y
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o 114a de desviación del haz. Este grado de tensión coma-; 
nica á l tubo un factor considerable de seguridad^

Se han realizado ensayos en una serie de bulbos o 
bombillas que se cercaron con distin tas presiones de a i­
re  comunicadas a thttn llave neumática normal. En tubos rec^

ir:*

tangulares de 23 pulgadas de diagonal, todos ellos some-
tidos a las mismos tratamientos, se comunicaron a las t i —.-:/,'!'.
ras exteriores análogas, tensiones de 545, 40&', 272, y

,136 kg. Tédos loa tubos án posición vertical se sometie- i'*,':: -rom en la  cara derecha de la  placa frontal a un impactor) ''¡i';'''''.'-,".de 22,4 kg^aF, En todos los casos los elemento s de la  
placa fron tal sólo se agrietaron o perforaron a causa 
de un impacto sin  que se reg istrara  una devaouación brus^ 'r
ca. Al disminuir la  tensión de l a  t i r a ,  se observaron pro^r :Á-.í ' ' 'porciones progresivamente mas elevadas de agrietamiento 
de la  placa. Asi a l reducirse las tensiones de la  t i r a ,  
pudieron apreciarse mayor gravedad y extensión de las 
roturas. En ensayos en los que se conservó la  tensión de 
680 kg. en la  t i r a  externa, se observó un agrietamiento 
y una rotura menos graves em la  placa frontal, indicando

Sí.
-*-**í í

que e l nivel de tensión en este elemento determinado, co-¿ Y.'..
munica un factor acusado de seguridad a la  envoltura del giyyÍS/'Vtubo. /'-'A/y.../Tanto los tubos de imagen terminados como las envol-:? 
turas fabricadas de acuerdo oon este invento, se han de- ; 
vaouado por distintos ensayos que incluían la s  más frecuez! 
tes  empleados por los Laboratorios de los aseguradores.
Estos métodos comprenden el ensayo normal de choque en 
la  placa frontal con una bola de acero de 0,56S&g. in c i- 
diendo oon varias fuerzas de impacto, e l método de cho-

y. -A : '
* ̂  
* ¿
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que térmica, y e l método de guillotina#
Los ensayos á l  impacto de la  oara frontal de los tu -  y  

bos sujetos con una bola de acero de 0,568 tg# para vale— 
res de 24,40 a 48.80 kg/íz^ ha dado por resultado p erfo ra -: . 
clones o aperturas de diámetro variable formadas en la  
placa frontal# Generalmente, todos los fragmentos produ- y 
sidos se arrastran hacia e l in te rio r por la  presión nega- r'- 
t iv a  existente dentro de la  envoltura, a l penetrar vio­
lentamente e l aire atmésferico y pequeños fragmentos o 
pedazos de peso reducido se depositan en direcoión infe­
r io r  inmediatamente frente a l a  zona de visión# El elemen-j 
tos de embudo puede agrietarse, pero normalmente permane- y  
ce intacto sin fragmentación#

En e l método de la  v a rilla  caliente, una v a rilla  de y; 
vidrio de unos 6mm. se calienta por su extremo, hasta funn 
dirse esta parte, ge acostumbra a forman una punta de día- * 
mente de aristas inscritas en e l borde la  superficie op- " j 
tic a  en la  cara fron tal, en la  posición vertical# El ex­
tremo fundido de la  v a rilla  de vidrio, se aplioa en e l 
centro de la  cruz in scrita , por contaoto fis ioo . Si no 
ocurre la  devacuaoión en e l plazo de poeos segundos, por 
grietas que irradian a lo largo de las lineas in scritas, 
se re tira  la  v a rilla  y se aplica agua f r ia  a la  superfi­
cie para obtener un nuevo choque térmico, Normalmente, 
se presentan dos o tres  grietas radiales, según la  d is t r i  
Luición de esfuerzos 3n e l c r is ta l, en la  cara anterior, 
cuando la  envoltura evacuada se deja a la  presión atmos­
férica .

En e l  ensayo de gu illo tina , se monta una punta de 
acero de 6 mm# de diámetro, inmediatamente detrás de la

y.'.:.'

yy
.-y

y
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linea de cierre del tuba, que se halla  montado en un 
plano horizontal. La punta se dispone con su eje en un 
plano vertioal. El desplazamiento de la  punta, se limi­
ta  a 3-6 mm. La punta a oontinauoaión ae hace incid irocon una fuerza de 244 Rg/m . Con e l tubo fabricado de 
aouerdo oon este invento, se perfora un orifio io  c ir ­
cular limpio en e l embudo, a través del revestimiento y

M'

K

4̂ 4.

¿-.A*parte la te ra l del mismo, ami entras; que la  oara acusa nor*<

'1$',

44
n ; .

malmente un número limitado de pequeñas g rietas desorde- 
nadas s in  deterioro re a l.

En e l caso de los tubos terminados y de la s  envol­
turas devaouadas por alguno de los métodos anteriores, 
en acoplamiento para e l servicio, no se depositan más 
de 2&,35 g* de fragmentos de c r is ta l adyacentes e inme­
diatamente debajo de la  superficie de observación de 
la  placa frontal del tubo.

Los tubos fabricados de aouerdo con el método ante- :1. 
riormente detallado poseen un gran mi#ero de ventaja y i ¿ 
su instalación en una gran variedad de tipos de receptor 
puede conseguirse más eoonominamente que oon otros d is- ¡¿-'r 
tin tos sistemas de protección de tubos conocidos en la  
actualidad. Puede conseguirse una reducción apreciable
en los costes tanto del receptor como de determinados ta -444bos protegidos. La modificación de la  envoltura tubular 
verdadera, para reducir el peso de las paredes la te ra les  44 
del bulbo o bombilla, por ejemplo, está completamente 
compran dida entre las lim ites de este invente. Las ^
laciones peso a longitud y peso a superficie de visión 
proporcionadas por este invento, ofrecen notables me jo - $ 
ras en los campos de la  televisión y otros, de obtención
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de imágenes electrónicas# 'r%̂ *-..Béba comprobado que los tubos protegidos susceptibles 1i."de detacuación controlada, pueden someterse a deteriores 
nominales de choque, cuyos resultados pueden o no ser per­
judiciales según su gravedad# gatos deterioros, a veces, 
dan por resultado la  formación de pequeñas hendiduras 
en la  superficáe de c r is ta l , solamente perceptibles por y 
un atento examen de la  cara de visión del tubo e impercep-\ 
tib ies  a las distancias normales de observación# Eviden— 
temente, ouando se forman grietas o fisuras en e l tab le- , 
ro de implosión o superficie de visión de los tubos, es- ;ij 
tos se cuvierten en ópticamente recusables y se inutiliza^ t  

La construcción de tubo protegido, proporciona una 
superficie de giaíón única que haya de limpiarse, super- r'-í".f ic ie  fácilmente asequible con la  cual se consigue la  f<&-; j  
c i l  limpieza# En la  zona óptica solamente se presenta u- 
nta superficie reflectora de la  luz, que puede, según se 
desee, revestirse exterioxmente, o no, para reducir la  
característica  de reflesión# Cuando se emplea un ani l le  
para rodear la  superficie de v isión , puede serv ir como 
engaste para ocultar la  p e rife ria  sin  visión de la  cara ¿ 
del tubo, asi como para funcionar en relación con e l con­
tro l  de su oapacidad de devaouación# Eltubo protegido u- y ̂ 
t i l i z a  una envoltura salvaguardado que después de la  
ción del vaoio puede manejarse y tra ta rse  con precancio- ^  
mea inferiores a ñas necesarias con los tubos comerciar- m'les  corrientes#

La teo ría  fundamental implicada en la  fabricación 
de envolturas de tubo del tipo sujeto, para ser suscepti­
bles de controlar su devaouación en reducciones bruscas

i

30
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o accidentales del vacio, no está completamente compren- i 'i ''dida. Por la  cavitación del elemtno de placa f r o n ta l  í ' 
debida a cualquier origen de Aetura, sus fragmentos gran-

--dea o pequeños se arrastran forzosamente en dirección 
posterior, por una presión atmósferica, para chocar en !  ̂
la s  superficies internas del elemento de andando revestí- ; i 
d#.' Estos fragmentos, grandes o pequeños, pueden, o no, 
dar lugar a la  rotura del elemento de embudo a cansa del ^ 
choque interno forzoso. E l reborde periférico o panal lar¿? 
te ra l de la  placa fron ta l, se mantiene prácticamente in - 
tacto por la s  t ira s  anulares que le  rodean o por los re­
vestimientos de protección. E l embudo, por estar revestí-^  
do exteriormente con un material resisten te a l a  rotura, ^  
dilatable y térmicamente adberente, se mantiene en fo r-

::A -

}. "*

ma in tegra l, aunque loe golpee internos debidos a los 
fragmentos de la  cara pueden desarrolar en é l grietas o ^  
fisu ras. El revestimiento o material protector que se 
prolongan sobre elexterior del embudo, impide e l  eolap- ^  
so o fractura del mismo, de t a l  modo que e l a ire  no 
puede irrumpir en e l vació in terio r en una dirección en , 
general anterior, para dar lagar a l a  u lte rio r fragmen- , 
tación del embudo y de la  cara fron ta l. Virtualmente, 
todas la s  superficies de no-visión están protegidas con- ? f 
t r a  loa daSoa debidos a escoriaciones, abrasión, choque '?? 
mecánico o térmico a causa del material Es cubierto que 
los rev iste . Cuanio se presenta la  rotura un e l  embudo 
los fragmentos de este elemento quedan frenados por la  
envoltura exterior. En cualquiera de los oasos, se im­
pide la  irrupción del aire en e l in te rio r a l  vacio de 
la  zona del embudo, con una fuerza ta l  que da lugar a

s-

§"Ü-
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una devacuacióm violenta de la  envoltura. En la  mayoría ¡ 
de los casos, como se indicó, la  fractura de la  cara fron­
t a l  da por resultado e l arrastre de los fragmentos haoia '/. 
e l in te rio r, y, virtualmente, su completa contención en 
e l in te rio r de la  verdadera envoltura, ya que la  pre­
sión in te rio r en la  envoltura, asciende el valor de la  
atmosférica.

Dentro del esp íritu  y alcance de las reivindicado—

'<'4
-i-"-;.

nes siguientes, pueden introducirse diferentes modifi­
caciones.

Se reivindican como propios y nuevos para que sean 
objetó de una Patente de Invención en España^ por vein­
te  años, reivindicándose la  prioridad de l a  Patente de- yy-positada en Norteamerioa e l 19 de Marzo de 1.962, bajo X 
e l na 180.490, los puntos siguientes:

19.— Procedimiento de fabricación de tubos de imagen 
de televisión de visión direca resisten te  a los efectos 
de fractura e impolosión debidos a ro turas, procedimien­
to que comprende las etapas de adherir un revestimiento 
anular de material resisten te a la  rotura y de gran po­
tencia te n s il , sobre la  parte hueca de cuerpo de la  cubije^.; 
e rta  del tubo, que se extiende prácticamente sobre sus
principales superficies exteriores de no-visión; de moa- í
ta r  por lo menos una t i r a  circunferencial de material
de elevada potencia te n s il en una zona am ular de dimen-
siones prácticamente máximas de sección transversal de
la  citada envoltura, rodeando y adyacente a l a  periferia
de la  parte de visión de la  envoltura y acoplando y com- ^
primiendo mecánicamente por lo  menos una zona circunfe­
rencial de la  citada capa anular de material resisten te <. . ..  .
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a la  rotura y laa paredes la tera les de la  envoltura s i ­
tuadas por debajo de diche, t i r a  circunferencial#

2a.- Procedimiento de fabricación de tubos de imagen 
de televisión de visión directa resistente a los efeotos 
de fractura e implosión debidos a roturas, comprendiendo 
dioho procedimiento las etapas de aplicar sobre la  parte 
de cuerpo de c ris ta l hueco de la  envoltura del tubo, un 
revestimiento anular y continuo, resisten te a la  rotura, 
que se extiende prácticamente sobre las superficies prin­
cipales y exteriores de no-visión de la  oitada parte da 
cuerpo; de disponer una primera t i r a  anular sobre una zo­
na de dimensiones de sección transversal prácticamente 
máximas, de dioha envoltura, rodeando la  perife ria  de 
la  superficie de visión del tubo; de disponer una segun­
da t i r a  anular entomo a dicha envoltura, cubriendo zonas 
anulares adyacentes del citado revestimiento amular y de 
la  primera t i r a  anular mencionada^ y de colocar dicha se­
gunda t i r a  amular en rensión continua para producir un 
aumento en la  compresión de partes de superficies exte­
r io r  de las paredes la tera les de la  envoltura situadas 
por debajo y muy adyaoentes a la  citada segunda t i r a .

33#- Procedimiento de fabricación de tubos de imagen 
de televisión  pe visión directa resisten te a los efectos 
de fractura e implosión debidos a roturas, estando com­
puesto dicho tubo por una envoltura hueca, totalmente de 
c r is ta l dn esencia, provista de una parte de cuerpo de 
foima tronco-cónica y de una parte de placa frontal trans­
misora de la  luz que c ierra  e l extremo mayor de dicha par­
te  de cuerpo; e l citado procedimiento comprende las eta­
pas de aplicar un revestimiento firmemente adherente y

i.'.
i?'
t.
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resisten te a la  rotura sobre las principales superficies y 
exteriores de la  parte de faerpc mencionada, extendién­
dose prácticamente entre sus extremos mayor y menor; de 
disponer, por le  menos, una t i r a  anular en tomo a dicha 
envoltura, cubriendo la  p erife ria  de la  citada placa ! 
fron ta l y una zona anular del citado revestimiento anular 
resisten te a la  rotura y dispuesto en dicha zona; y de 
colocar dicha t i r a  anular en tensión continua, pro duelen- ) 
do asi una compresión aumentada en las. partea de super- ; 
fio ie  exterior de las paredes la te ra les  de la  envoltura ' 
situadas por debajo y muy adyacentes a dicha t i r a ,  ¿

Procedimiento de fabricación de tubos de imagen j!.
de televisión  de visión directa resisten te a los efectos *;.yde fractura e implosión debidos a ro turas, según la  re i-  - 
vindicación 3, que Comprende las etapas de mantener dicha : j 
t i r a  anular en tensión continua por medio de un disposi- 
tivo de pinza meoánica que une los extremos de dicha t i -  i
rs.

53.- Procedimiento de fabricación de tubos de imagen 
de televisión  de visión directa resisten te a los efectos 
de fractura e implosión debidos a roturas!, según la  re i­
vindicación 3, que comprede las etapas de aplicar dicho 
revestimiento resisten te a la  rotura por rociado de una 
película con resina orgánica sobre las principales supera 
f ic ie s  exteriores de la  citada parte de cuerpo} de colo­
car una lámina de tejido de fib ra  de c r is ta l  por encima 
del citado revestimiento; y de e s tira r  dicha lámina has­
ta  colocarla en firmee acoplamiento con la  parte reveBár 
tid a  de cuerpo del tubo.

63.— procedimiento de fabricación de tubos de imagen

-

. . . . .  . . . .  -
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de televisión de visión directa resistente a los efectos 
de fractura e implosión debidos a roturas, según la  re i­
vindicación 3, que comprende las  etapas de introducir 
una fuerza de tensión controlada y esencialmente unifor­
me en dicha t i r a  anular y de mantener positivámente di* 
cha t i r a  en condioión de tensión peimanente.

73*- Procedimiento de fabricación de tucos de imagen 
de televisión de visión directa resistente a los efectos 
de fractura e implosión debidos a roturas, según la  re i­
vindicación 3, en el que la  citada t i r a  anular se coloca 
en una tensión continua de, por lo menos, 45,3 hg.

83.'- Procedimiento de fabricación de tubos de ima?- 
gen de televisión de visión d irecta  resistente a los efec­
tos de fractura e implosión debidos a roturas, según la  
reivindicación 3, que comprende la  etapa de montar una
t i r a  anular de retención de la  placa frontal en tomo a 
la  peataRa o reborde periférico de la  citada parte de pla-ír=).:

ca frontal y sobre una zona limitada de dicho regestimien*! 
te  resisten te  a la  rotura y, a continuación de disponer 
una t i r a  anular de tensión en tomo a la  oitada envoltu­
ra , cubriendo las zonas adyacentes de dicha t i r a  de re­
tención y del citado revestimiento resistente a la  rotu­
ra .

98.- Procedimiento de fabricación de tubos de ima­
gen de televisión de visión directa resisten te  a los e- 
fectos de frao tura p implosión debidos a roturas, tubo 
que Comprende una envoltura hueca y en, esencia de c ris­
t a l ,  provista de una parte de cuerpo de forma tronco-pá— 
ramidal y de una parte de placa frontal transmisora de 
la  luz , y rectangular en general, dicho procedimiento

€
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comprende las etapas ée adherir firmemente un revestimieM; 
to continuo resistente a la  rotura y que contiene fib ras ^
de c r is ta l ,  sobre esteneas superficies exteriores de l a  'S.'citada parte de cuerpo de la  envoltura, extendiéndose
prácticamente entre sus extremos mayor y menor; de dispo- ¿='á*ner una primera t i r a  anular metálica en tomo a dicha 
envoltura y rodeando la  p erife ria  de dicha parte de pía- ! 
ca frontal; la  primera tiraanular mencionada tiene un con-; 
torno complementario con las superficies exteriores de 
la  perife ria  de Incitada parte de placa frontal; de dis­
poner una segunda t i r a  anular metálica en tomo a dicha 
envoltura y cubriendo partes de la  primera t i r a  anular 
metálica citada y de dicho revestimiento resistente a l a  
rotura; y de colocar dicha segunda t i r a  anular metálica 
en una tensión controlada y continua para producir asi 
un aumento de la  compresión en las partea de superficie 
exterior de las paredes la tera les de la  envoltura que 
están situadas por debajo y muy prótimas a dicha segun­
da tira#

10^ .-  procedimiento de fabricación de tubos de ima­
gen de televisión de visión d irecta resistente a los e- 
fectos de fractura e implosión debidos a roturas, e l ci­
tado procedimiento comprende las etapas de adherir un 
revestimiento resistente a la  rotura y prácticamente con- ¿I 
tinao, de gran potencia te n s il, sobre extensas superficies¡ ' 
exteriores de la  parte de cuerpo de la  envoltura del tu­
bo; de montar una t i r a  primaria y anular de retención se- . j'.."rbre dicha envoltura de tubo, rodeando y comprimiendo f i r -  A 
mámente la  periferia  de la  parte de visión de la  envoltu­
ra; de montar una t i r a  anular seoundaria de tensión sobre
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l a  citada envoltura del tubo, rodeando y cubriendo zomaa : 
adyacentes de la  citada t i r a  de retención primaria y del r̂reveatimiento resistente a la  rotura mencionada; y de ce-i 
locar dicha t i r a  secundaria en tensión permanente para 
generar, por lo menos, una zona circunferencial de com­
presión esencialmente aumentada en partes de superficie 
exterior de dicha envoltura, por lo menos situadas por 
debajo y adyacentes a dioha t i r a  secundaria.

113.— Procedimiento de fabricación de tubos de i — 
magen de televisión de visión directa resisten te  a loe 
efectos de fractura e implosión debidos a roturas, dicho 
procedimiento comprende las etapas de adherir un reves­
timiento anular de material de elevada potencia te n s il, 
sobre la  parte de cuerpo de l a  envoltura del tubo, ex­
tendiéndose prácticamente entre sus extremos mayor y me— 
not; de disponer, por lo menos, una parte de dicho re­
vestimiento anular en tomo y adyacente a l a  p e rife ria  
de la  parte de visión de la  envoltura; y que acopla po­
s itiv a  y mecánicamente, por lo menos, una zona circunfe- 'r  
rencial de las paredes la te ra les  de la  envoltura, adyacem-^.

—  , 
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*-*- : 3* -te s  a la  p eriferia  de l a  parte de visión de dicha envol-
¿y-
, . y .

tu ra , con e l citado revestimiento anular ejerciendo 
bre aquella una considerable acción de compresión.

123.- "PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE TUBOS DE IMA- ^  
GEN DE TELEVISION DE VISION DIRECTA RESISTENTE A LOS ÉBBC+g 
TOS DE FRACTURA E IMPLOSION DEBIDOS A ROTURAS".

Todo conforme se descrihe en la  memoria que antededo, y;,/
?.Á..se ilu s tra  como ejemplo de ejecución en los planos unidos /'y-.

a e lla  y se reivindica en su Nota. y
Esta memoria consta de ve in tisie te  hojas foliadas y %' -t.

..-iA:-.;-'
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e s c r ita s  a máquina por una so la  cara  y planos que l a  - 
acompasan#

Madrid, de Agosto de 1.962 :
OWENS-ILLUCPIS GLASS 00MPANY :
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