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Este invento se rmfiere pwrincipalmente a televisién
¥ de forma més particular, al control y la prevencién
de roturas y 4e efectos de explosién e "implosibén" (es
decir de explosidén hacia el interior) en les tubos cato~
dicos cerrados y en los que se ha practicado el vao:l.d,}
pare la recepoién de imagenes de televisidén. E1l inven-
to se refiere més especificamente a un procedimiento de
fabricacidén de dichos tubos para eliminar las roturas
¥ controlar la "devacuacién® ¢ pérdida del vacio de los
mismos, tanto durante la fabricacién, como en su iragn-
porte, imstalaocidén o durante su funcionamismto.

By la fabricacidén de tubos de imagen de televigidém
que tengan cublertes o paredes précticamente de cristal
en ¢cada tubo se cres un alto frado de vacfo, con el efeec
teo comsiguiente de producir altas presiones exteriores -
.en grendes zonss superficiales del tubo. Las dimensiones
relativaa de estos tubos son tales que se ejercen nota~
bles presiones superficiales en las paredes laterzles
de oristal y, en especial, en las partes cerradas em que
aparece la imagen. En un tubo de imagen rectangular,
al vacio, de 70 om. de diagonal, lazona de visién sola-
mente tieme una superficie de, aproximadamente, 2,500
omz, por lo que la atmésfera ejerce una presién tesal
de unos 25600 kg. en la parte de imagen del tubo. Tales
pregiones dan lugar a que un tubo al vacio esté my ex~-
puesto a efectos implosivos-wxplosivos, por fractura o
quiebra de la cubierta de cristal y la Yepentina e inoon-;v'
trolada "devacuacién® del mismo. Por lo tanto, la cublier-
ta del tubo y sus varies partes soldades deben dlsefiar- '
pe de forma que soporten con seguridad tales presiones
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- mayores dimensiones transversales, asi{ oomo en la zona

"bien por fusidén directa, o bien mediente une bande amu-

elevadas sin rotura durante la fabricacién, transporte
e instalacién, asi como durante un prolongado funciona~-
miento,

Les cubiertas de los tubos de imfgenes de televi-
8ién estén sujetas a variaciones en las condiciones de
presién interior y exterior, durante la fabricacidén i-
nicial del tubo y durante el tratamiento ulterioxr de
algunos tubos que se descmubre tiene algunos defectos.
Por ejemplo, la variacién de la diferencia de presiém
en la oreacién del vacio, la"devemmacién® y la ulterior
ereacién de vacio produce esfuerzos excesivos en las
cubiertas de los tubos, especialmente en sug zonas de

de cierre primario, tel como el punto en que el tunel |
Imeco y la placa frontal se unen oircunferencislmente, "

lar de una composicién de cierre de baja fusibn. Los es-
fuerzos de tensidén pueden presentarse y se presentan
en las partes de superfioie exterior de la oubierta en,
o junto a, la 1linea de unién. Tales esfuerzos se presen=
ten en zonas locelizades sometidas & dafios tales ocomo
raspaduras o abreaién,

Anteriormente, en la instalacién de tubos de ima~
gen de televisién en varios tipos de receptores, se mon—
ta una placa transparente de implésién, que consgiste ge-
neralmente en uma plencha de cristal templedo, adyacen—
te y en contacto con la parte de imagen de tubo. Alter-
nativemente, se pega o adhiere a la zona de imagen del
tubo une placa de implosién de la misma forma, como ume
parte més del tubo, com el fin de resistir los efectos
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preciadles como el espesor de pared, se aupa el peso to-

de implosiom~explosién. No obstante, em ambos tipos de
construceidén y montaje de tubos, tanto si el tubo no

ests laminado con una plancha separsble y protectors,
como si estd laminado con wma plancha de implosién mon~
tada Integramente en el mismo, los tubos pueden seguir
sujetos a uns implosién destructora, bien espontanea=-
mente o bien por accidentes té&rmicos o fisicom,

En tales implosionea; el crigtal de las paredes
laterales del tunel de la cubierta, se puede romper Vio-
lentamente de forma que destruya partes integrantes del
receptor gl proyectar fragmentos con gran fuerza en to-
das direcoiones. La plencha de implosién sirve para e-
vitar que los fragmentos de cristal se proyeoten hacia
delznte, asi como para absorber los impactos frontales
dirigidos a la parte de visidén del tubo. Sin embargo,
%anto en el caso de la placa separada de implosién, como
en el que dichs placs forme parte del tubo, se sumenta
el coste de &ste en gl o en su montaje en un receptor,
Ademés, como la placa de implosién tiene dimensiones a-

$al ¥ ¢ las dimensdiones del receptor y, en combinaciém
e¢on la placa frontal del tubo, puede producir caracterisg-
ticas propias de tramsmisién de luz al tiempo que prote-
Je las zonas de visidén del tubo contra la implosiéns
Evidentementa} en los tipos convencionales de tubos
catbdicos de imégen, esencialmente de cristal en su to-
$alidad, para la recepcién de imégenes de televisién,
g80lo se ha protegido con anterioridad la zona de visiém
contra la implosién, una vez que el tubo estaba propia-
mente instalado. La parte del cuerpo del tubo sigue su-~
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Jeto a los dafios, bien durante la fabricacidén y la ina-
talacién, o cuando el receptor esté en servicio. Le pla~
ca frontal de implosién no sirve em modo alguno para dis-
mimir o evitar log dafios en la parte del cuerpo del tu-
bo, sino sencillamente los efectos deletereos en dire-
eclén frontal., La placa o tablero de implosidén debe te~
mer propiedades de tramsmisién de luz de claridad casi
optica y no pueden tolerarse defectos visumles ni en es-
%o elemento ni en la cara frontal del tubo. Lias necesi-
dades casi opticas de perfeccién y de fortalezse en estos
elementos ¥mrios precisan precauciones especiales en su
fabricacién y manejo. Este invento elimina la necesidad
d&l sistema convencional de planchas gemelas y las ©co-
rrespondientes (e estas partes componentes.

Por lo tanto, un objeto de este invento, es pxopor-
eionar el procedimiento pera fabricer una eubierta de ;
$ubo de descarga de electrones, que fontrole mecénicsmen- f
te y proteja las paredes latersles principeles de la mig- }
ma contre una rotura incontrolada motivada por una "de~ !

.

5.‘

)

vacuecién® accidental.
Otro objeto de este invemto, es proporcionar el pro-;
cedimiento para comuniear resistencia a la rotura y eli- ;
minaxr los efectos de implosién=explosién em la rotura
¥ Ydevacuacién® repentina de une cubierta de tubo hueco,
al vacfo, de dimensiones aprecialbes permitiendo diche
procedimiento gue 2l romperse la envoliura o cubierts
pueda controlarse la devacuacién de la misma sin efectos
perjudiciales para sus paredes laterales.
La naturaleza especifica de este invento, asi como

¥

2
(X3
3
i3

otres de sus objetos y vontajes, resultard evidente pa~-
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ra los téenicos en la meteria en la descripcionm detallia~ '}
da siguiente, considerads en comblancién conm las edjun—~ @
tas Jojas de dibujos en los gue, & titulo solamente de
ejemplo preferido, se representan las formas fle conge
trocién preferidas del invento. ~'

Em Jos dibujos adjuntos: :

La fig. 1 es una vista en perspectiva de un tube
8o rayos catédicos para imagen de televisién, fabrice~
dos de acuerdo con este inventos

La figi 2 es una vista, a mayor escala y em corte
vertical, de una parte de la cubierta 0 envoltura del
tubo, segim la linea 2-2 de la figs 1

Le fig."’. 3 es una vista en despiece que muestra les
partes principales utilizadas pera formar el tubo re-
presentado en la fig. 1%

La fig. 4 es un dibujo esquemético de un procedi-
miento pera fabricar el tubo representado em las figes
2, 2 ¥ 3 de este invento.

La figs 5 es una vista en alzado, y parcialmente
en corte, de una parte de un tubo de rayos catédices
pare imagen presenkendo una modificacién del inventos

La figs 6 es una vista similer a la de la fige. 5,
y representa otra modificacién del inventog

La fig., 7 es una vista empliada y fragmentaria de
una parte de la fig. 5;

La fig. 8 es una vistagimiler a las de las figuras
5 y 6, ¥ representa ®odavia otra modificacién del inven-
to; ¥

la fige 9 69 wna viste ampliada y fragmentaria de
una parse de la fig. &%
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‘me répidemente o durante un prolongado periodo de tiempes

p Wiee ¥
""l anthein .
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Bate invento se describe a contirmmeidn como apli-
cado eéspecificamente a la mamufactura de um tubo de ra-
yoo catédkibos para imagen de televisién; no obstante,
los téonicos en la materia spreciexrén evidentemente que
el invento se puede aplicaexr igualmente g la trabricacién
de muchos tipes distintos de cublertas o envolturas de

eristal &l vacié, particulermente de aquellas con dimem— | -

piones apreciables sujetas a la implesién ¥ explosién

concurrente al devacuarse repentinsmente.

La pelabra ®"devacuacidén® tal como se emplea en es-
ta descripciém, se pretende gque signifique lo inverso
de "ereacién del vacio", como en el ¢80 en que un re-
eipiente al waoio experimenta un cembio interno do pre-
glén con tendencie a alcanzar la presidén atmésféridéa por
pérdida del vacio. El ritmo del ocambio puede realizar-

La técnica enterior ha presentado varias construc-
ciones de tubos para minimizar los efeotos de implosidn-
exploxiém, Diche técnica también presenta la teoria de
proporcionar resistencia & la rotura en la forma de uns
banda de tensibén aplicada al exterior de la cubierta del
tubo, banda que ejerce esfuerzos de compresién a las par-
tes de superficie exterior de las paredes laterales del
tubo adyacentes y por debagjo de la mi'sma. Los tubos de
imagen fabricados de acuerdo con esta técnica anterior
pueden resistir la implosién en cierto grado; sin em-
bargo, dichos tubos no estdn ideados para ser de viidém
direota o para utilizarse sin una placa 0 panel de im~
plosidén. Tales tubos son susceptikles por completo de
minimizar los efectos de implosién-explosién originados
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por ciertos tipos de fuerzas exteriores tales como laa
de menor gravedad., No obstante no preporcionam el misme .
&rado de resistencis a la fractura a las superficies prin-
eipales que no son de visién del tubo, ni evitan los efec=
408 de implosidén causados por, wirtualmente, todas las :
formas corrientes de rotura sea cual sea su caracter,
como lo eonsigue el presente invento.

Bste invento proporciona un sistemsa resistente a
la imposibn susdeptible de ineoxporaraé a los tipes y ‘
formas existentes de tubos catédicos de imagen comtmc:iw--;S
nales, sin grave alteracién o modificacién de los proce- :
dimientos actuales de fabricacién de dichos tubos. El
invento puede incorporarse en cualquier tipo selecciona~
do de tubo, utilizando materiales y procedimientos sus~—
ceptibles de completar la produccién normal de tubogs
| El invento #mpliea, con preferencia, la aplicacidém
de ung banda smular contormeada que se fija firmemente
a la pexiferia de la placa frontal del tubo rodeando sm
parte de pestafia o reborde., Un material de gran fuerza
tensil, tal como el tejido de fibra de cristel, se adhiere.
a las principales superficies externas de la chimenea del
tubo, extendiéndose esencislmente entre sus extremos ma~ :
yor y menor, en uns disposicién pricticamente continma y
amiler, En tormo s la cubierta del tubo se coloca una se- i
gunda banda amler cubriendo y rodeando las zonas perité—;
ricas adyacentes de la primera banda aplicada asi ocomoel
material de alta fuerze tensil empleado para cubrir la
chimenes ¢ cono., Pueden emplearse también una sola banda

-

que tenge cerscteristicas fisicas y configuracién apropia-f._{g.,
das, para realizar las funtiones de las Varims bandas im= |
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dividuales, segin se desee o se precises

El invento, tal como se estudia aqui, consiste em :
aplicar elementos seleccionados a las superficies exter- :
nas que no son de visién, de la bublerta o envolitura del?
tubo, bien después de haber febrifado dicho tube por oon-.’}
pleto o antes de someter la cublerta a un procedimiento
de fabricacién del tubo. En el primer cado, el tubo me
ecompleta totalmente y se monta con todos sus componentes ‘

de trabjo externos e internos necesaribs, instalados pro-f

piamente en alineamiento funcionsal, despuds de 10 oual
ge le somete a tempersturas adecuadas y se establede ek
vacio en el mismo., Em el Wltime caso, la cublerta del tu-'
bo consiste en ums llameda bombilla de cristal que no |

¢
!
tiene ninguno de los componentes electrénicos de traba- e

plicacidén de los elementos precisos, con las condiciones
de ambiente oxistiendo tanto en el interior como en el
exterior de la mismg, La bombilla, despuss de recibir u-
na forma en que su devacuacién es controlada, se somete
a una procedimiento de fabricaocién de tubos. No obstan-
te en el Wltimo caso, 1l0s componentes de este sistema
resistente a la implosién han de ser capaces de resistir :
las temperaturas alternativas de recorridec, y las presioé:
nes desarrollades en el proceso de fabricaciém del tubo,
Un tube ~10~ de imagen, ya terminado, susceptible
de la reconatitucién de imégenes transmitidas, se some—
te a la ulterior fabricaciém y refuerzo de la envoltura
del mismo, de acuerdo con el método siguiente. En la fig.
4 se representa esquemédtiBamente un método de tratamien~
40 del tubo, y las figs. 1 4 3 de los dibyjos muestran
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los distintos componenbes que se wtilizan para reforzar
la exmvoltura o cublerta y controlar su devacuacién acci-
dental.

El tubo =10- se coloca en un transportador adecuade ;..
con la cara frontal -12 dfrigida hacla abajo, disponiém—
dose verticelmente el eje del tubo. lLag superficles ex— :
ternas del embuge de la envoltura ~ll- y de la parte de
pestaiia ~12b~ de la placa frontal, se limpien perfecta~
mente o se tratan con un disolvente adecuado para asegu-
rer su limpieza. Alrededor de la zona de visidén -%2a- de
la cara frontal dél tube se monta una pantalla (mo repre—!
senteda) para impedir que los matersales de fijacidén se
apliquen accidentalmente & la superficle de visién., Para
rodear la zona de visibn, se aplice adeocuadamente unas ti-
ra @ banda periférica protectorao, como ¥ariante, se ubi-
liza una proteccibén susceptible de usarse de nueve pars
rodear la periferia de la zona de visiém. Despuds de pro=-
toger la periferia =l2a~ de la zona de visién, el tubo
gse lleva a une cémara de pulverizacidn,

En dicha cémara, el tubo se coloca sobre una momture
rotativa a una mesa giratoria, En el interior del botdm
anbédico =~li6=, dirigido hacia el exterior y normelmente
montado en une zons intermedis de la parede lateral del
embudo, se dispone un taepén de presidén revestido de ceu-
cho, La parte de enlace de la envoltura del tubo en el
extremo menor =llae~ del elemento de embudo, se protege
también, por ejemplo mediante um cilindro de cartén die-
puesto sobre el cuello del tubo con su extremo inferiox
en contacto con las superficies de cristal. El tubo se
hace girar y se cubre por pulverizacidn o pintado, con
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una c¢apas contivgs ~20-~ de material resinoso, tal como wu~
»a resina apéxide o poliestérica.

Pora révestir las superficies externas principales
del embudo, ¥y la pestafia de la placa frontal, pueden em~
plearse smflogamente otros afentes de trabazén orgémicos
e inorginicogy’

Bspués de revestir el embudo por completo, y mien-
tras el material de fijacién o trabazén permsnece en es—
tado termopléstico ¥érmicamenie ablandado, se dispone
gsobrd el cuello del tubo un pedazo =21— de tejido de Li~ &: :
bras de cristal dotado de una abertura cemtral ~-2la~, pa~
ro eu gliveacidén con el botén amfdice —k6- protejido.’ El
pedazo de tejido de fibra de vldrio o cristal u otro ma~-
terial de gran resistencie z la traccién, se arrvasira
hacia abajo aproximadamente a la posioién final, y sobre
el tejldo de cristal se esparce por pulverizacidém otra
parte equivelente de resina sintétieca, para impregmer y
llener las asberturss entre las tiras seflaradas del teji-
do de vidrio, ‘

Al retirar el ¥mbo de lacémara de pulverizaclén, el
elemento -21- detejido de cristal impregmado com resina,
se tensa en direccidén inferior y hacia el exterior para
que se adopte perfectamente a las superficies exteriores
normalmente convexas, del embudo y de la pestaiin de la

bra de crigilal, se arrastra hacia abajo y se comprime e~
nérgicamente contra las superficies decristal én una so-
na central -l2e~ de la pestafiag -L2b- de la cars fromntal,
o soa ls region de la llammia linea de acoplamiento del
corco, E1 Botén enddico y les Pprotectores del ocuello se
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retiran del tubo. Este se desplaza y se introduce en uma
cimara de caldec, por la gue circula, por ejemple uns ’
estufa u horno de caldeo por irradiacién imfrarroja, don—
de 1la resina sintérica se cura termicomente a ume tom-
pePatura variable entre unos 93,3 ¥ 104,42C,, aproxime-
damente, durante un periodo de unosveinte mimktos.
Despuds de curar la resina sintética termoestable,
para sujetar quimicamente la lémina de fibra de cristal
el embudo y a la pestaiia de lappaca o cara fromtal, el
tubo se coloca en una mesa giratoria y se recoxta la pe— i
riferia inferior del tejido de fibra de cristal median~
$e un corte em un plano perpendicular al eje del tubo.
Bl elemento =21= de tejido de cristal se corta en una

linea ~l2¢~ de acoplamiento del cexreco, y cubre la super-
ficie exterior de la linea —=15=~ de clerre.

Si se demea, el tejido de fibra de cristal puede
sugtituirse pa una lémina previamente moldeada de ma—
terial de gran resistencia s la bensién, para eliminar
la operacién de corte del borde, y pare proporcionar una
mejor adeptacién de le cublerta del embudo & las super-
fices exteriores de edte y de la pestafia de la placa fro
tale

Antes de sujetar un reborde periférico o anillo =22
& la envoltura, las superficies exteriores de la parte
-12b~ de pestafia de la placa frontal, se revisten con
una palicacién de material resinoso sintético, (tal co-
mo la remina no efoxido antes descrita). EL anillc peri-
férioo —22- ge moldea para que tenfa superficies interioe
Tep exactamente complementarias a la forma de las super—
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ficles anteriores externas de la pestaiia -12b- de la pla~
ca frontel, ¥ lae superficdes de unidén de las esquinsas
exteriores donde se corta ls zona de visién ~l2a~ y la
parte de pestefia ~L2b-, E1 anillo -~22~, com preferencia,
estéd conastituido por un par de medias secciones simétri=
cas ~22g~ y ~22b~, cada una de las cuales puede aplicar—
ge para rodear periféricamente una mitad de la pestaie
de la placa frontal y las superficies de esquing. E1l par
de tiras anélogas separadas se adapta para puperponerse
& lados opuestos de la placa frontal. bi se desea, pue~
de emplearse tambien una tira sin fin o una tira provie-
ta de una abertura periférica. La superficie interior de
la tira -22- se reviste con eladhesive de irabazdm, tal
c¢omo una resina epbéxido, y a contimmacidén la tira se co-
loca en el tubo, La ftira emular =22- revesilida de resins
epéxido, se Eoloca en un dispositivo o soporte adecumdo,
con su abertura mayor dirigida hacia arriba. E1 tubo se
coloca a contimaacidén dentro de la tirs amilar. Esta,
eon respecto g la pestafia -12b~ de la placa frontal, tie-
o una anchura relativa adefuada pare prolongarse pewi-
féricamente y con dfbeccién longitudinal em relacién con
el eje del tubo, hasta la zona de linea de acoplamiento
del cerco, y en immediatesproximidad al borde de termi-
nacién del elemento -21- de tejido de cristd; L= termi-
nacién de los bordes respectivos del anille -Qé- ¥ de la
cubierta ~2i~ de tejido de cristal, es varisble sobre la
superficie exterior de la pestafia ~12b= de la placs fron-
tal y, en determinadas condiciomes, dicha terminacién gd=
Yacente mse coloca com preferencis equidistante entre la
linea ~12@~ de acoplamiento del cexco y la linea de ciew
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te a la linea =l2¢~ de acoplamiento del cerco, de la

rwe ~15-,
El anillo periférico -~22-, en una congtruccidén, es

t4 constituide por planchz metdlica embutida, con sus 4
dos secciones eimétiricas ~22e~ y -22b~ susceptibles
de rodear y cubrir completamente lags zonas prescritas,
ecomo se indiéa en las figse. 1 y 2. & causa de la forma

ebncavo—-convexa de le zona rectangular de visién -l12e~
de la pleca frontel =12- utilizada en muchos tifios con~
vencionales de tubos catédicos de imegen, el smille =22

i
:

tiene una anchura apreciamente superior en el oentro ds ;
sus cogtados de forma arqueada, paralelosal eje mayor,
una anchura précticamente uniforme en los #ostados pare-
lelos al g¢je memor, el borde de terminaciém -220- del
anillo -22- se encuentre en un plano paralelo y adyacen—-?

pestefia de la cara frontal.
4 contimmmcibén, se coloca alrededor de la envolturs:
del tube, una tira de tensidén =23—= de dateriel re“aisrben,‘-\
te a la tensidén, tal como un fleje de aceto recocido. En:
un extremo de la tiras de tensién -23- se dispons un suj .é
tador dé conexién 24, La tire anular ~23- e monta en
posicién para superponerse, a la Vez, a una parte ani~
lar del anillo =22- gue contenga su borde ~22¢- de ter-
mineoién, y a la parte de borde adyecente de la cubierte:
~21- del embudo. El snillo periférice se halla cubierto
aproximadamente, por la mi#ad de la anchura de l& tira
de tensién, la cual estd constituida por un fleje fle-
xible de seccién transversal redtangular précticamente ua
niforme. Para colocar la tira emlar -23- dn tensién se
utilize un dispositivo tensor, tal como una llave adecua

TS U
AR (R A I
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da, oon objeto de comunicarle una tensidén aproximsda de
45 a 900 kg., o superior, segin el tamsfio y forms especi
les de la envoltura del tubo., Los extremos de le tira —23
ge hacen pasar a traves del sujetador de conexidm =24~,
que a continuacién se ondula para formar uns conexién pe
monente de los extremos de la tirs. S1 es necesario, losg
extremos de la tira se coxtan exn cuslquier parte gue so-
bresalga al exterior, del dispositivo deconexién.

El tubo, a contimuacibén, se invierite com su zona
de visién dirigida hacla arriba, para la limpieza de la
misma, en el caso de gue pueda shborse aplica de a ello

¥

algo de medio de trabazén, inadvertidamente durante la
pulverizecién o cualquier otra de las pperaciones antes
citadas., Cuando se utiliza una resina epoxido aniloga a
le descrita, para ¥svestir el embudo entre el anillo pe-
riferico -22- y la pestafia =12b-~ de la placa frontal, se
precisa un tratemiento final de curado de esta resins.
Entre el anillo y la pestaiia de la cara frontal pueden
utilizarse, como Variantes, soluciones de siliconas, re—
sinas orgdniocas o siliocatos slcalinos, que no precisean
operacién ulterior de cuzado.

Con respecto a los efectos de tensidén, la tensién
continua introducide en la tira amlar =23~ oonétituye
un factor significativo para la obteneidén Ge la devacua=
c¢ién controlasda que se desee en la envolturas de un tube
de imngen de televisién. Se ha observado yue estsblecien=

“do en la tirs ung fuerzae de tensidén de, gproximadaménte
680 a 910 kg, se obtienen resultados satisfactorios em
una cubiertsa de tubo de imegen, rectangular de 23 pulge=
das de diagonal y de gran angulsr, oon un éngulo de 1102

-~
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6 1142 de desviacién del haz. Este grado de temsién comm=' -
nica al tubo un facsox consideirable de seguridads X
Se han realizado ensayos en una serie de bulbes o

bombillas que se cercaron con distintas presiones de ai~
re commicadas o lme llave neumédtica normals En tubos re
tangulares de 23 pulgadas de dlagonal, todos eéllos some-
tidos & las mismos tratamientos, se comunicaron s las +i:

ras exteriores anfloges, tensiones de 545, 408, 272, y
136 kg. Tddos los tubos ém posicidén vertial se sometie-—
rom en ls cara derccha de la placa frontal & un impacto
de 22,4 kg/w?, En todos los cagos los olemento ¢ de le
placa frontal solo se agrietaron o perforsion & ceuga
de un impacto sin que se regigtrars una devacuacién brus~
caes Al disminuir la tensidén de la tdra, se observaron pros.
poroclones progresivamente mas elevadas de agrietamiento
de la placa. &sl al reducirse las tensiones de la tira,
pudieron aprecierse mayor gravedad y extensién de las
roturas. Bn ensayos en los que se conservé la tensidm de
680 kg» en la tira externa, se observé um agrietamiento
¥ una rotura menos graves em la placa frontal, indicando
que el nivel de tensién en este elemento determinado, co
munica un factor acusado de seguridad a la envoltura del
tubos

Tanto los tubos de imagen #erminados como las envol
turas febricades de acuerdo con este invento, se hen de~—
vacuado por distintos ensayos que incluian las més frecu
tes empleados por los Laboratorios de los aseguradores.
Estos métodos comprenden el ensayo normal de chogus em
la placa frontal con una bole de acerc de 0,568kg, inci-
diends econ veries fuerzas de impacto, el método de cho-
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'dirse esta parte. §e acostumbra a formex una punta de dia~
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que térmico, y el método de guillotina.
Log ensayos a4l impacto de la cara frontal de los tu—
bos sujetos con una bola de acerc de 0,568 kg. para valo-
ros de 24,40 a 48,80 kg/nz ha dado: por resultado perfora-
ciones o aperturas de didmetro varisble formadas en la
placze frontal. Generalmente, todos los fragmentos produ-

cidos se arrastran hacia el interior por la presién nega-—
tiva existente dentro de la emvoltura, al penetrar vio-
lentamente ol aire atmésferico y pequefios fragmentos o
pedazos de peso reducido se depositan en direccidén infe-
rior inmediatemente frente a la zona de visién. El elemen:
toe de embudo puede agrietarse, pero normalmente permane-
ce intacto sin fregmentacién.

En el método de lg varilla caliente, una varilla de
vidrio de unos 6éum. se calienta por su extremo, hasta fun

mante de aristas inscrites en el borde la superficie op-
tice en la cara fromtel, en la posicién vertical, EL ex~
tremo fundido de la varilla de vidrio, se aplioa eh el
centro de la ocruz imserita, por contacto fislco. Si no
ocurre la devacuacién en el plazo de posos segundos, por
grietas que lrradiam a lo largo de les lineas 1nser1taa,}
se retirs la varilla y se aplica agua fria a la superfi=
eie para obbtener un mievo choque térmico, Normelmente,
se presentan dos o tres grietas radisles, segin la distri
bucidén de esfuerzos én el cristal, en la cara anterior,
ouando la envoltura evacusda se deja a la presidén atmos=
ferioas

BEo el ensayo de gulllotina, se monta una punta de
acero de 6 mm, de diémetro, inmediatamente deitris de la
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" la placa frontal del tubo,

linea (e olerre del tube, que se halla montado en un
Plano horizontal., La puntzs se dispone con su eje en un
plano verticel. El Gesplazamiento de la punta, se limi-
%a a 3-6 mm, La punta a continauoaién wme hace ineidir
oon una fuerza de 244 kg/ma. Con el tubo fabricado de
aouerdo ocon este invento, se perfora un orifiocio cir-

cular limpio en el embudo, a traves del revestimiento y
parte lateral del mismo, umientras gue la cara acuss nox-:
malmente un mimero limitado de pequeiias grietas desorde-~
nadas sin deterioro real.

En el caso de los tubos terminados y de las envol-
turas devacuadas por alguno de los métodos anteriores,
en acoplamiento para el servicio, no se depositan mis
de 28,35 g. de fragmentos de cristal adyacentes ¢ inme-
dlatamentes debajo de la superficie de observacién de

Los tubos fabricados de aouerdo con el método ante- 5%
riorments detellado poseen un gran migere de ventaja ¥y
su instalacién em unsa gren variedad de tipos de receptor
puede conseguirse més economipamente gue con otros dis-
tintos sistemas de proteccidn de tubos conocldos en la
actuelidad. Puede conseguirse una reduccién agpreciable
en los costes tanto del receptor como de determinados tu~
bos protegidos. lLia modificacidn de la envoltura tubular
verdadera, para reducir el peso de las paredes laterales
del bulbo o bombilla, por ejemplo, esté completamente
compren didae entre las limites de este invento. Las ré-
laciones peso a longitud y peso a superficie de visiém
proporcionadas por este imvento, ofrecen notables mejo~
ras en los campos de la televisién y otros, de obtencidén
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de imagenes electirdnices.

Beha comprobado que los tubos protegidos susceptible
de deVacuzcién controlada, pueden someterse a deteriores -
nomineles de chogue, cuyos resultados pueden 0 no ser per-
Judicieles segin su gravedad., pstos deteriores, a veces, |
den por resultede le formacién de pequeflas hendiduras
en la superfiche de cristal, solamente perceptibles por z
un atento exemen de le cara de visién del tubo e imperecep
tibles & las distancies normsles de observecidén, Eviden—
temente, cuendo se forman grietas o fisuras en el table-
ro de implosidén o superficie de visién de los tubos, es—
408 se cuvierten en épticamente recusebles y se inutilizar

La construccién de tubo protegido, proporciona una
superficie de ¥isién Unica que haya de limpiarse, super—

¢il limpieza. En la zona 6ptica solamente se presenta u-
na superficie reflectora de la luz, que puede, segin se
desee, revestirse exteriormente, o no, para reducir la
caracteristica de reflesién. Cuando se emplea un anilleo
pare rodear la superficie de visgién, puede servir como
engaste pars oocultar la periferia sin visién de la cara
del tubo, asi como paras funcionar en relacién con el con-
$rol de su oapacidad de devacuacién. Eltubo protegido u-
+iliza una emvoltura salvaguardado que despuéds de la crege
cién del vacio puede manejarse y traterse con precaucio-
nes inferiores & nas necesarias con los tubos comercia-
les corrientes.

La teoria fundemental implicada en la fabricacidém
de envolturas de tubo del tipo sujeto, para ser suscepti-~
bles de controlar su devacuacidén en reducciones bruscas L
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~ ma integral, aunque los golpes internos debidos a los

o accidentales del vaclo, no estd completamente compren-
dida, Por la wavitacién del elemtno de placa frontaly
debida & cualquier origen de Petura, sus fragmentos gran-—

des o pequefios se arrastran forzosemente en direccién i
posterior, por una presién atmésferica, para chocar en

Jas superficies dniermas del elemento de embudo revesti-
a¢’; Estos fragmentos, grandes o pequefios, pueden, 0 1o,

dar lugar a la rotura del elemento de embudo a owmsa del
chogue interno forzoso. E1l reborde periférico o panal la~
teral de la placa frontel, se mentiene préocticamente in-
tacto por las tiras anulares que le rodean o por los To—
vegtimientoas de proteccibén. E1l embudo, por estar revesti-
80 exteriormente con un material resistente a la rotura,

dilatable y térmicamente adherente, se mantiens emn for-

fragmentos de la cars pueden desarroler en &1 grietas o
fisuras. E1 revestimiento o material protector que se

prolongan sobre elexterior del embudo, impide el coldep—
8o ¢ fractura del mismo, de tal modo que el aire ao

puede irrumpir en el vacié interior en una direccién en
general anterior, para dar lagar a la ulterior fragmen-
$acibén del embudo y de la cara frontal. Virtualmente,

todas las swperficies de no-visiém estém protegidas con-:
tra los dafios debidos a es€oriasciones, abrasién, choque
mocdnice o térmico a causa del material de cublerto que %
los reviste. Cuando se presenta la rotura wn el embudo )

los fragmentog de este elemento quedan frenados por la
envoltura exterior. Em cualquiera de los casos, se im-
pide la irrupcién del aire en el interior al vaclo de
la zona del embudo, con una fuerza tal que da lugar &
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. de televiesion de vision direca resistente a los efectos

R

wne devacuacidn violenta de la envolturs. En la mayoria .
de los casos, como 8@ indicé, la fraciurs de la cara fron:
tal da por resultado el arrastire de los fregmentos haocia ’
el interior, y, virtualmente, su complets contencién en .
el interior de la verdadera envoltura, ya que le pre- §
sién interior em la envoltura, asciende el valor de la
atmosféricas ,

Dentro del espiritu y alcanse de las reivindiogoio ..
nes siguientes, pueden introducirse diferentes modifi- =
¢acionese.

Se reivindican como propios y mevos pars que seam 2
objeto Qe una Patente de Invencién en Espailay, por Veine
te afiog, reivindic4ndose la prioridad de la Patente do-
posituda en Norteamerica el 19 de Marzo de 1.962, bajo
el n2 180,490, los puntos siguientes:

"1%,~ Procedimiento de fabricacién de tubos de imagen

de fractura e impolosién debidos a roturas, procedimien—
10 que comprende las etapas de adherir um revestimiento
anlar de material resistente a la rotura y d4e gran po-
tencia tensil, sobre la parte hueca de cuerpo de la cubie:
erta del tubo, que se extiende précticamente sobre sus
principales superficies exteriores de no-visién; de mon-
tar por 1o menos una tira circunferencial de materiel

de elevada potencia temnsil en una zona sdnular e dimen-
siones pricticamente méximas de geccién transversel de
la citada envoltura, rodeando y adyacente & la periteria
de la pexte de vieidén de la envoltura y acoplando y come-
primiendo mecénicamente por 1o menos una zona oircunfe-
renclial de la citada capa anular de material resistente
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s primera tirs snuler mencionadsk y de colocar dicha se-

‘forma tronco-gbénice y de una parte de placa frontal trans-

- Ll W
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a la rotura y las paredes lalerales de la envoliura si- *
tuadas por debajo de dichs tira circunferencisls
28.~ Procediniento de fabricacidém de tubos de imagen
de television de visién directe resistente a los efectos .
de fracturs e imploeién debidos a roturss, comprendiemio ;
dicko procedimiento las ebapas de aplicar sobre la parbe -
de cuerpo de cristal huefo de la envoltura del tube, un
revestimiento emular y continuo, resistente a la rotura,
que se extiende précticomente sobre las superficies prim~ ..
cipales y exteriores de no-visién de la oitada parte de
cuerpoj de disponmer une primera tira amular sobre una zo-
na de dimensiones de seccién transversal précticamente
néximes, de dicha envoltura, rodeando la periferia de
la superficie de vimién del tubes de disponer una segum—~ ,
fa tira anular entormo a dicha envoltura, cubriende zonas s
enulares adyacentes del citado revestimiento amular y de

gunde. tira anuler en rensién continua para producir um
aumento em la compresién de partes de superficies exte-
rior de las paredes laterales de la envoltura situadas
por debajo y muy adyascentes a la citada segunda tira.
38,~ Procedimiento de fabricacién de tubos de imagen

de televisidén e visién directa resistente a los efectos
de fractura e implosién debidos a roturas, estando com—
puesto dicho tubo por una envoltura hueca, totalmente de
eristal ém esencia, provista de una parte de ouexpo de

migora de la luz que cierra el extremo mayor de dicha par-
te de cuerpo; el citado progedimiento comprende las eta-
pas de aplicar un revesiimiento firmemente adherente y
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_vindicecidn 3, que fomprende las etapas de mantener dicha

t+ida de cuerpo del tubo.
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resistente & la rotura sobre las principales superficies &
exterioree de la parte de #werpo mencionada, extendién—
dose pricticamente entre sus extremos mayor y menor; de

RS AT M LR

disponer, por lo menos, una tira amilar em tormo a dicha
envoltura, cubriendo la periferia de la citada placa |
frontel ¥y una zona sumlar del citado revestimiento amulsx
resistente & la rotura y dispuesto en dicha zona; y de
colocar dicha tira emular en temsién contima, producien~
do 291 una compresién aumentada en las partes de super-
ficie exterior de las paredes laterales de la envoltura
gituadas por debajo y muy adyacentes a dicha tira.

A%~ Procedimiento de fabricacién de tubos de imagen
de televisién de vision directa resistente a los efectos :
de fracturs e implosién debidos a roturas, segin la rei-~

tira amular en tensién continua por medio de un disposi=
tivo de pinzg meocénica que une los extremos de dicha ti-
Ta.

58,~ Procedimiento de fabricacién de tubos de imagen
de telexisiém de¢ visidan directa resistente a los efectos
de fractura e implosién debidos a roturas, segin la rei-
vindicacién 3, que comprede las etapas de aplicar dicho
revestimiento resistente a la rotura por rociade de unsa

pelicula con resina orgénica sobre las principales super-
ficies exteriores de la citada parte de cuerpoj de colo-~ .
car una léning de tejido de fibra de cristal por encima
del citado revestimiento; y de estirar dicha lémina hes-
ta colocarla en firmee acoplamiento con la parte revesi

62,~ Procedimiento de fabricacién de tubos de imagen
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tira emuler de retencién de la placa frontal en torno e ’
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de televisidén de vision dirdcta resistente a los efectos -
de fractura e implosion debidos a roturas, segim la rei=
vindicacién 3, que comprende las etapas de introducir

una fuerza de tensidén controlada y esencialmente uwnifor—
me en dicha tira anular y de mantener positivémente die
cha tira en condicién de tensibén permanente.

T8.,~- Procedimiento de fabricacibén de tubos de imsgen
de televisién de visibn directs resistente a los efectos
de fractura e implosién debidos a roturas, segim la rei~
vindicacién 3, em el que la citada tira anular se coloce

T

en una tensién continua de, por lo menos, 45,3 kg.
88,~ Procedimiento de fabricacién de tubos de ima~
gen de televieidn de visién directa resistente a los efec-

tos de fractura e implosién debidos a roturas, segin la
reivindicacién 3, que comprende la etgpa de montar uns

la pestaila o reborde periférico de la citada parte de plas
oa frontal y sobre une zona limiteda de dicho reyestimien-
to resistente & la rotura y, a continuacién de disponer
una tire anular de tensidén en torne a la oitsda envoltu—~
ra, cubriendo las zonas adyacentes de dicha tira de re-
tenoién y del citado revestimiento resistente & la rotu-
k-1

98,~ Procedimiento de fabricocién de tubos de ime~
gon de televisidn de visién directa resistente a los e~
fectos de fraotura g implosién debidos a roturas, tube
que fomprende una envoltura hueca y en, esencia de cris-
tal, provista de una porte de cuexpo de forma tronco-plk-
ranidal y de una parte de placa frontal transmisora de
la luz, y rectangulear en general, dicho procedimiento
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comprende lIas etepas de adherir firmemente un revestimien%ﬁ
to comtinuo resistente a la rotura y que contiene fibrase
de cristel, sobre estensas superficies exteriores de la
citada parte de cuerpo de la envoltura, extendiéndoge
précticamente entre sus extremos mayor y menor; de dispo-
Der una primera tira amular metélica en tommo a dicha
envoltura y rodeando la periferis de dicha parte de pla~ -
ca frontal; la primera tirasmular mencionada tiene um c(m-
torne complementario con las superficies exteriores de '
1a periferia de lacituda parte de placa frontal; de dis-
poner una segunda tira snular metdlica en torno a dicha
envoltura y cubriendo partes de la primera tira anular
metdli#a citada y de dicho revestimiento resistente a la
rotura; y de colocar dicha segunda tira amlaer metélica
ol una tensién controlada y contima para producir asi

SR R P UL LAY

un aumento de la compresién en las parses de superficle

estén situadas por debajo y muy prékimas a dicha segun—~
da tire.

108.~ Procedimiento de fabricaciém de tubos de ima=-
gen de television de visidén directa resistente a los e~

foctos de fractura e implosion debidos a roturas, el ci=
tedo procedimiento comprende las etapas de adherir un

revestimiento resistente a la rotura y précticamente con=
timo, de gran potencia ‘tensil, sobre extensas superficies )
exteriores de la perte de cuerpo de la eanvoltura del tu- ,'
bo; de montar una tira primerie y anmular de retencidn so=- ;
bre dicha envoltura de tubo, rodeando y comprimiendo fire
memente le periferia de la parte de visidn de la envoltu-
ra; de montar uns tira enulaxr secundaria de tensidn sobre
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la oitadas emvolturs del tubo, rodeando y cubriendo zonss ;.
adyacentes de la citada tira de retencidém primarie y del
Tovegtimiento resistente a la rotura mencionada; y de eo-
locay dicha tirs secundaria en tensién permanente para
gonerar, por lo menos, una zona circunferencial de com—
Presién esencialmente aumentada en partes de superficie
exterior de dicha envoltura, por lo menos situadas por
debajo y adyacentes a dicha tira secundaris,

118.~ Procedimiento de fabricacién de tubos de i-
mogen de televisidn de visidn directa resistente a los
efectos de fractura e implosién debidos a roturas, dicho
procedimiento eomprende las etapas de adherir um reves-—
timiento anular de material de elevada potencia tensil,
gobre la parte de cuerpo de le envoltura del tubo, ex~
tendiéndose précticamente entre sus extremos mayor y me—
noy; de disponmer, por lo menos, una parte de dicho re-

de la parte de visiém de la envoltura; y que acople po-

gitiva y mecédnicamente, por lo menos, una zona circunfe-
renciel de las paredes laterales de la envolitura, adyacen~:
tos a la periferia de la parte de visién de dicha envol-
tura, con el citado revesfimiento anular ejer&iende ao-
bre aquella una considerable accién de compresién,

128,~ "PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE TUBOS DE IMA~
GEN DE TELEVISION DE VISION DIRECTA RESISTENIE A IOS EFEC+
P05 DE FRACTURA E IMPLOSION DEBIDOS A ROTURAS", |

Todo conforme se describe en la memoria que antedede,
ge ilustra como ejemplo de ejecucibén en los planos unides |
a ella y se reivindica en su Nota,

Esta memoria consta de veintisiete hojas foliadas y
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escrites a mAquina por una sola cara y planos que la
acompefian,.
Madrid, ol -de Agosto de 14962
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