
HgHORIA DESCRIPTIVA 

para so lic itar

P A T B N T E  DE I N V 3 N C I O N  

e n

E S P  ANA 

por VEINTE años

a nombre de PHILIPS' GL0EILATHP3NFABRIESEN, entidad

holandesa, establecida en Emmasingel 29# EIndhoven, Ho­

landa, por:
"DISPOSliríO DE TUBO DE RAYOS CATODICOS"

La presente invención se refiere a un método de fa­

bricación de tubos de rayos catódicos a prueba da implosión, 
da acuerdo con cuyo método aquellas partes del tubo donde 

puede iniciarse la  implosión, son cuhiertas con una capa 

5 de un material sintético que tiene la  estructura de una 

espuma rígida.
Desde hace muohos años, tubos de rayos catódicos de 

dimensiones siempre crecientes, se han usado tanto para 

tubos de imagen de televisión, como en otros dispositivos 
10 (indicadores de detección electro-magnética).. En tales tu—



5

16

15

20

25

bos, la  fuerza ejercida 3obre el tubo evacuado por la  pre­

sica atmosférica alcanza valores considerables y s i ,  por 

un choque térmico o mecánico o aún espontáneamente, el 

tubo se ra la , e l resultado es una vehemente implosión y 

a s t i l la s  de vidrio son arrojadas en todas direcciones, 

como resultado de lo cual pueden producirse considerables 

daños materiales y heridas en el cuerpo^ A fin  de evitar 

los resultados de una implosión, los diseñadores de dispo­

sitivos que utilizan tubos da rayos catódicos de grandes

dimensiones deben tomar un número de precauciones para 

proveer a sus aparatos con.medios protectores lo que es 

bastante caro, técnicamente complicado y no siempre da 

una seguridad completa.

JSa por ello que desde hace tiempo los fabricantes 

de tubos da rayos catódicos vienen realizando investiga­

ciones sobre el problema de fabricar tubos a prueba de 

implosión* es decir, tubos que no presenten ningún p e li­

gro s i  los tubos se rajan, aún s i  e llos son usados sin  

un miembro protector externo.. Se han propuesto varias so­

luciones. Un número de e sta s soluciones se basan en el 

hecho experimentalmente establecido y teóricamente proba­

do, que el frente del tubo, es decir 1.a parte que compren­

de la  pantalla en s i misma, no necesita ser protegida, siem 

pra tque la  mayor parte del resto del tubo esté rígidamente 

redeado por una envoltura fuerte e irrompible.

Consecuentemente se ha propuesto cubrir la s  partes 

del tubo ya sea con una resina poliéster reforzada por 

medio de fibras de vidrio o tejido de vidrio* o.con una 

envoltura metálica, siendo rellenado e l espacio entre es­

ta envoltura y el tubo con un material incompresible, por
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ejemplo, azufre vertido mientras e stá  caliente. Sstos mé­

todos tienen un número de desventajas, por ejemplo, un 

precio de costo elevado, un peso considerable, la  d if i­

cultad de proteger e l cono en conjunto, una adherencia 

insuficiente de la  capa protectora a temperaturas muy ele­

vadas o muy bajas, durante e l almacenamiento o en la s  con­

diciones de trabajo, l a  inflamabilidad de ciertos materia­

le s  de relleno, y la  conductividad eléctrica de la  envol­

tura metálica.

Aunque e l  método de acuerdo con la  invención se re­

fiere  a la  misma tecnología, e lla  se refiere a un nuevo 

método, mediante e l cual son disminuidas la s desventajas 

mencionadas. JE1 método consiste principalmente en colocar 

la  parte del tubo que debe ser protegida en un molde (sien­

do cubierto el molde, s i  fuera deseable, con un agente 

comunmente usado para fa c i l i ta r  la  separación), después 

de lo cual un material moldeable es vertido en este mol­

de, material que se polimeriza y produce un desarrollo de 

gas excesivo, con lo cual da a l  material polimerizado una 

estructura de espuma, siendo elegido e l material de modo 

que esta  espuma, después de la  polimerización, resulte 

muy fuerte pero tenga una densidad pequeña y se adhiera 

muy fácilmente al tubo.. Puede usarse una resina termoen-

duracible, por ejemplo resina de poliuretano, cuya espu­

ma se adhiere fácilmente al vidrio, que puede r e s is t ir  

fluctoextinguible, tiene la  rigidez de madera dura, una 

densidad del orden de magnitud de solamente unos pocos 

centenares de kilos por m̂ , pueda ser separada del molde 

después de unos pocos décimos de segundos y detiene la

polimerización completamente a l frió  o a l aire libre. La
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polimerización también puede efectuarse totalmente en e l 

molde y/o puede ser acelerada mediante calentamiento.

Después de la  separación del molde y la  polimeri­

zación to ta l, la  espuma resultante protege suficientemente 

a l  tubo contra cualquier peligro de implosión s i  sólo el 

espesor de la  capa de espuma es suficiente. S i fuera 

deseable, la  terminación y la  resistencia mecánica pue­

den ser en. s i  mejoradas recubriendo la  espuma, por ejem­

plo, von una capa dura muy delgada de resina poliéster 

o resina vpoxi.

También es posible f i j a r  en la  espuma la s  partes 

con la s  cuales loa tubos son mantenidos en el aparato.. Ra­

tas partes pueden consistir de metal o cualquier otro 

material.

También es posible dar a la  capa de espuma una forma 

ta l  que la  conexión del tubo puede ser efeotuada por la  

capa de espuma misma.

A fin  da que la  invención pueda ser fácilmente 

llevada a la  práctica, se describirá a continuación más deta­

lladamente, una realización de la  misma, a titu lo  de ejem­

plo, con referencia a l dibujo acompañado, en que:

La figura 1 muestra un corte transversal del tubo 

en e l molde en el momento en que la  resina es vertida en 

e l mismo.

La figura 2 es un corte transversal del tubo ter­

minado.
Rn la  figura 1, la  referencia 1 es la  pared del tu­

bo de rayos catódicos, 2 y 3 son los dos componentes de 

acero del molde, 4 es uno de los canales de inyección y 

5 es la  resina de poliuretano.
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En la  figura 2, la  referencia 1 es e l tubo de 

yos catódicos, 5 es la  capa de espuma de la  resina de 
poliuretano de aproximadamente 15 mm. de espesor, 6 es 

una capa de recubrimiento externa y 7 es una oreja de 

conexión de acero para e l montaje del tubo en e l aparato. 

Es completamente posible construir e l  molde de modo que 

e l puede comprender t a l  oreja de conexión colocada en la  

posición correcta. Naturalmente son posibles una plurali­

dad de variaciones sin alejarse del alcance de la  presen­

te invención.

Esta solicitud que corresponde a la  presentada en 

Erancia con fecha 2 de febrero de 1962, bajo e l número 

886.80&, se acoge a los beneficios del artículo 51 del 

vigente Estatuto sobre Propiedad Industrial.

N. 0- E A -

Los puntos de invención, propia y nueva que se pre- 

20 sentan para que sean objeto de esta solicitud de Patente 

de Invención en Espada, por VEINTE años, son lo s siguien­

tes:

18. - Dispositivo de tubo de rayos catódicos con 

una pared de vidrio en que a l menos una parte del cono 

25 y la  parte de la  pared adyacente a la  superficie de ima­

gen está recubierta con una capa dura de material sinté­

tico, caracterizado porque la  capa de material s in té ti­

co tiene l a  estructura de una capa dura de espuma y la  

densidad de un tipo de madera dura.
30 28. - Dispositivo de tubo de rayos catódicos de acuer­
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do con la  reivindicación. 1* caracterizado porque-^^-^^jt

dora de espuma consiste de resina de poliuretaño*

33.. -  Dispositivo de tubo de rayos catódicos.

Tal y como se ha descrito en l a  Memoria quecante- 

5 cede, representado en e l dibujo que se acompaña y con 

lo s  fin es que se han especificado.

Sata Memoria que antecede consta de se is  hojas e s­

crita s  a máquina por una sola.

10 P.A.
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