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MEMORIA DESCRIPTIVA
para solicitar
PATENTE DE INVENCION
en
ESPANA
por VEINTE afios
a nombre de COMPAGNIE FRANQAISE DE TELEVISION, sociedad
andnima francesa, establecida en 19, rue Ernest Cognacqg,
Levallois (Sena), Francia, por:
MAPARATO PARA I&A FABRICACION DE IAS REJILLAS PLA-
NAS PARA TUBOS DE RAYOS CATODICOS".

El presente invento tiene por objeto perfeccio
namientos en el procedimiento de realizacidn de las reji-
llas planas utilizadas en los tubos de rayos catddicos.

Tiene igualmente por objeto las rejillas reali-
zadas segﬁn eatos perfeccionamientos, y una instalacidn
para la aplicacidn de dichos perfeccionamientos.

Se sabe que ciertos tubos de rayos catddicos de
televisidn en colores componen une pantalla luminiscente
que presenta bandas paralelas de diversas sustancias lumi
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niscentes y, delante de esta pantalla, una rejilla (o‘
varias) de hilos paralelos a las bandas de la pantalla
luminiscente.

Generalmente, estas rejillas tienen una gran
superficie, por ejemplo, una quincena de dscimetros cua-
drados, teniendo la faja, por ejemplo, cerca de 500 hi-
los,

El paso de los hilos, su paralelismo, la condi-
cidn plana de la faja deben conservar una gran precisidn,
del orden de una centésimz de milimetro. La tensidn de
los hilos debe ser grande para mantener esta precisidén y
evitar especialmente fendmenos vibratorios. Ia tensidn de
cada hilo debe ser, como minimo, de 500 gramos lo que,da-
do su numero, hace soportar al marco que los mantisne
fuerzas de varios centenares de kilogramos.

El procedimiento segin el invento es del tipo
en el cual una faja de hilos que corresponde a la que se
quiere fijar sobre el marco de rejilla, se realiza en pri
mer lugar -con la longitud aproximade de log hilos— entre
dos vdstagos de distribucidn con ranuras, paralelos entre
s{, estando dispuesto el marco entre los dos vdstagos ¥y
debajo de la faja; los hilos se fijan luego al marco por
empotramiento en una materia de aportapsién fusible, sin
deformacidn de la faja, y luego, por seccionamiento de
los hilos, la parte Util de la faja primitiva se separa
de la parte de la faja que subsiste exteriormente al max
COo.

Las ventajas de este procedimiento aparecen
inmediatamente.

Toda la precisidn es llevada durante la fabri-
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cacidn sobre los dos vdgtagos de distribucidn y sus so-
portes, dicho de otro modo, sobre un aparato permanente
de fabricacidn, y no sobre cada uno de los marcos toma-
dos individualmente.

Cualquier deformacidn del marco utilizado ca—
rece de influencia sobre la faja de hilos realizada du-
rante la fabricacidn, puesto que la faja realizada es
la que resulta de los dos véstegos de distribucidn, es~
tando compensado todo desnivel del marco por la materia
de aportacidn.

Sin embargo, con este procedimiento, se encuen
tran dificultades en la técnica conocida para obtener cd
modamente una tensidn suficiente de los hilos durante el
empotramiento.

Segin el perfeccionamiento objeto del presente
invento, la faja tensada entre los dos vdstagos de dis-
tribucidn resulte de la transformacidn, por medio de un
dispositivo tensor,

de un bobinado obtenido por enrollamiento de
un hilo continuo alrededor de dos lados de un soporte de
bobinado, llevando dicho dispositivo tensor a un mismo
plano entre los dos vdstagos de distribucidn las dos fao-
jas paralelas formadas por dicho bobinado.

Esto, por una parte, resuelve de manera satis-
factoria el problema de la tensidn de los hilos y, por
otra parte, permite obtener de una manera relativamente
sencilla la formacidn de la faja con la precisidn indis-
pensable.

Bl invento serd mejor comprendido y otras carac

ter{sticas aparecerdn con ayuda de la descripeidn siguien
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te y de los dibujos que se refieren a la misma;>eﬁ iés
cualess

La figura 1 representa el bobinado de una do-
ble faja de hilos sobre un soporte de bobinade con vds-
tagos fileteados.

La figura 2 represenia un marco recitangular de
rejilla, predeformado con ayuda de una riostra dispues-
te segin ol eje pequefio paralelamente a la direccidn de
los hilos.

la figura 3 representa un bastidor de distri-
bucidn y de tensidn de los hilos al nivel del marco de
rejilla.

Ia figura 4 representa, en alzado en la parte
superior y en planta en la parte inferior, el conjunto
formado por la reunidén del soporte de bobinado y del bag
tidor de distribucidn y de tensidn de los hilos.

Ia figura 5 representa el modo de fijacidn de
los extremos de los hilos sobre el contorno del marco
de rejilla, que asegura la condicidén plana rigurosa de
la faja a pesar de eventuales deformaciones de este mar
CO.

Ia figura 6 representa el detalle de una fija
cidn do extremo de hilo al marco de rejilla que muestra
en corte el metal de aportacidn o el esmalte fusible ¥,
en este Wltimo caso, la capa de metalizacidn que permi-
146 hacer los hilos equipotenciales.

El invento serd descrito sobre el ejemplo de
la realizacidn de una rejilla con marco rectangular, ¥
con hilos paralelos equidistantes, perpendiculares a
dos lados del marco, 1o gque corresponde a un ¢aso muy
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general, pern no limitativo.

La descripeidn hard aparecer a la vez las ca-
racteristicas del procedimiento y de la instalacidn se-
gin el invento.

La fabricacién de tal rejilla plana supone cug
tro operaciones:

Ia primers operacidn serd expuesta con ayuda
de la figura 1:

Un soporte de bobinado de forma rectangular es
té compuesto de dos éngulos en forma de U, 1, reunidos
por dos véstagos fileteados 2, cuyos filetes tienen un
paso doble del de los hilos de la rejilla gue se quiere
realizar y puede girar alrededor de un eje 4. Se bobina
el hilo 7, procedente de la bobina 8, = fondo de gargen
ta de los filetes. La figure 1 muestra el bobinado en
curso de operacidn. Este bobinado se efectua de preferen—
cia por rotacidn del soporte alrededor del eje 4.

A su comienzo, el hilo se fija por un tornillo
3 en el extremo izquierdo del vdstago fileteado superior
y al final de la operacidn a otro tornillo, que no apare
ce en el dibujo, pero que existe siméiricamente al nivel
del dltimo filete del vdstago inferior a la derecha. Ca-
da dngulo 1 incluye agujeros 5 destinados a una fijacidn
ulterior, por medio de pernos, del soporte de bobinado
sobre el bastidor de distribucidn y de tensién de los hi-
los de la figura 3.

La segunde operacidn tiene por objeto la prede
formacidn del marco de rejilla representado en la figura
2¢

Este marco 9 estd formado de preferencia por
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t4 vuelta hacia el interior como se prede ver en 9 en

la figura 3.

El marco puede estar constitufdo, por ejemplo,
por un solo elemento de €ngulo con soldadura tdnica, o
por varios elementos de dngulo reunidos por el mimero
de soldaduras convenientes,

Antes de utilizar este marco y hasta el final
de la cuarta operacidn, se provoeca una curvatura, exa-
gerada en la figura 2, de los lados grandes del marco,
a los cuales los hilos serdn perpendiculares, con ayuda
de un tirante 10, que trabeja a la traccidén por aprieto
de sus pernos terminales 11.

Esta tensidn previa tiene por objeto llevar
los lados grandes del marco de rejilla al limite de de-
formacidn, es decir, de elasticidad, de manera gque las
fuerzas aplicadas ulteriormente a estos lados por la
tensidn de los hilos llegan a ser despreciables ante la
tensidn previa del marco.

BEsta precaucidn tiene por objeto evitar que,
en la faja obtenida ulteriormente, los hilos centrales
sean tensados con relacidn a los hilos marginales.

La figura 3 representa en alzedo, paralela-
mente a log hilog de la faja a formar, el bastidor de
distribucidn y de tensidn de los hilos que constituirdn
la rejilla.

Un bastidor rectengular en angulo, del que no
se vé mds que uno, 12, de los dos lados paralelos a los
hilos de la faja que serd formada, soporta dos cunas 13
as{ como otras dos cunas idénticas, no visibles en la
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figura, y dispuestas simétricamente a las dos priméfésnéoh
relacidn al plano vertical central, peralelo a los hilos de
la faja a constituir del bastidor plano que se designard P2
ra, abreviar por '"plano PY,

Cada una de lasg cunas incluye dos escotaduras,
siendo la escotadura mds préxima al exterior del bastidor
mayor que la otra.

EL bastidor incluye cuatro soportes 16 provistos
de una tuerce, dispuestos en el interior del dngulo del basg
tidor, y que permiten posiclonar veriticalmente a sltura re=-
gulable el marco 9 de la figura 2, con ayuda de cuatro tor-
nillos 15, que son roscados respectivamente en los cuaitro
soportes.

Un solo conjunto 15~16 estd representado en la fi
gura, gracias a un arranque del lado 12 del bastidor;se pexr
cibe la punta del tornillo 15 del conjunto correspondiente,
simétrico del precedente con relacidén al plano verticel me~-
dio del bastidor perpendicular a los hilos de la faja de re
jilla. La traza de este plano estd representada en trazos
mixtos en la figura.

Dos conjuntos 15-16 son simétricos de los dos pri
meros con relacidn al plano P,

En lag pequeilas escotaduras de las cunas 13, des-
cansan dos vdstagos fileteados de distribucidn 14 dispues—
tos perpendiculermente al plano P, y cuyo paso es igual al
de los hilos de la rejilla gque se quiere realizar.

Los cuatro tornillos 15 se ajustan de manera que
se disponga el marco 9 horizontalmente.

le. tercera operacidn consiste en repartir y ten-
gar los hilos de rsjilla del soporte de bobinado de la figu
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sobre el bastidor de la figura 3.

Esta operacién se muestra en la parte alzads de
la figura 4. Esta represente una reunidn del bastidor de
distribucidn y de tensidn 12 con el soporte de bobinado 1,
por medio de los pernos 17 insertos en los orificios 5 del
soporte de bobinado de la figura 1.

Se vuelven a ver aqui los elementos ya citados a
los cuales estdn afiadidos dos rodillos de tensidn lisos 18,
cuyos extremos descansan en las escotaduras grandes de las
cunas 13, las vigas de aprieto 19, perfiles en U, y pernos
de apoyo 22.

1a operacién ha consistido, a partir de la reu-
nidn del bastidor de distribucidn y de tensidn y del sopor-
te de bobinado, con ayuda de los psrmos 17, en colocar ma-
nualmente la doble faja de hilos, bobinados alrededor de
los véstagos fileteados 2, en los filetes de los vdstagos
de distribucidn 14, con objeto de que los hilos de la faja
inferior vengan al fondo de garganta de los filetes pares,
por ejemplo, y los hilos de la faja superior vengen al fon-
do de garganta de los filetes impares cuando los rodillos
lisos de tensidn 18 bajan por roscado de los pernos 22, fi-
Jados a2 las vigas de aprieto 19.

Las escotaduras 13 disminuyen de anchura en su
parte inferior de manera que los extremos de rodillos 18
no pueden alcanzar su fondo. Los extremos de los rodillos
18 estdn provistos de una ranura sobre la cual viene azpo-
yarse el extremo del perno 22 correspondiente.

Se obtiene asi una faja Unica de hilos 6, conve-

nientemente paralelos y tensados wniformemente, encima del

-8 -



20

25

30

10

15

marco de rejilla 9.

Por roscado de los tornillos 15, es posible su-
bir el marco 9 de manera que su cara supsrior venga por
arriba al nivel de la faja de hilos, pero sin que el con-
tacto del mzrco pueda desplazar a los hilos.

Si el marco de rejilla 9 es absolutamente plano,
todos los hilog de la faja estardn a la misma distanciajsi
el marco de rejilla 9 estd ligeramente alabeado, alsunos
hilos estardn muy prdximos o al nivel del marco y otros
mas alejados, pero esto no presenta inconveniente como se
verd mas adelante.

La parte inferior de la figura 4 muestra, en plan
ta, los mismos elementos, estando representada sola una de
las dos mitades del bastidor simétrico con relacidén al pla-
no P.

Los hilos de la doble faja mantenida por los vds-—
tagos fileteados 2 son repartidos por los vastagos 14 ¥
tensados por los rodillos lisos 18. Los agujeros 20 permi-
ten, por los tornillos 21, la fijacidn de las vigas de
apriseto 19, que llevan los pernos de apoyo 22 que determi-
nan la tensidn de los hilos de la faja. EL tirante 10 de
predeformacidn del marco de rejilla es igualmente visible.

Ia cuarta operacidn tiene por objeto fijar los
hilog de la faja 6 sobre los bordes de los lados grandes
del marco de la rejilla 9. Ia fijacidn se obtiene por em-
potramiento de los hilos en una materia de aportacién fu-
gible, por ejemplo un metal o un esmalte. La aportacidn se
representa en 23 en la figura 4 y en la figura 5.

Este dltima, que es un corte segun lado grande
del marco de rejilla 9, muestra que una faja de hilo 6
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puede conservar su condicidn plema a pesar de un alabeo

mecdnico del marco de rejilla, estando empotrados los hi-
los a diferentes alturas en la capa de aportacidn.

El empotramiento de los hilos puede ser efectua~
do segin los medios habituales, pero para evitar los incon
venientes que podrian ser aportados por calentamientos lo-
cales no despreciables, un método preferido consiste en dg
positer los elementos de la capa de aportacidn 23 en los ~
lugares deseados y en originar su fusidn por introduccidn
del conjunto mecdnico, representada en la figura 4, en un
horno o un arca. Después de la refrigeracidn, el tirante
10 es retirado.

Si la capa de aportacidn no es conductora, lo
que es el caso del esmalte fusible, la unidn eléctrica de
los hilos de la faja puede obtenerse por una metalizacidn
24, que recubre la materia de aportacidn y las partes ini-
ciales de la faja, como se representa en la figura 6, que
es un corte segin los lados pequefios del marco de rejilla
9.

La eleccidén de los metales utilizados para el mar
co, los hilos de rejilla y los utillajes es importante.

Bl coeficiente de dilatacidn del metal de los
hilos daebe ser superior al del marco de la rejilla con el
fin de que la tensidn final de los hilos sea conveniente.

Los coeficientes de dilatacidn de los metgles del
marco de rejilla, del bastidor de distribucidn y de ten-
sidn y del de soporte de bobinado deben ser iguales con el
fin de que se encuentre de nmuevo en frio una separacidn
conveniente de los hilose.

El invento se aplica a la mayoria deé las reji-
D
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llas planas, a condiecidn de utilizar vdstazos de distri-
buecion y de bobinado apropiados.

Se aplica en particular a las rejillas con hi-
los paralelos dispuestas oblicuamente, por ejemplo, a 452
con relacidn a los lados de un marco rectangular, en cuyo
caso los cuatro lados del marco llevardn hilos. Basta en
este caso prever sobre el bastidor de distribucidn y de
tensidn, un soporte de marco que permite diéponer éste en
la posicidn relativa deseada con relacidén a la faja de hi
los perpendiculares a los vdstagos de distribucidn que se
ré. formada.

La presente solicitud, que corresponde a la pre
sentada en Francia con fecha 25 de junio de 1.964, bajo el
némero P.V. 979,564, se acoge a los beneficios del articu

lo 51 del vigente Estatuto sobre Propledad Industrial.

N OT A

Los puntos de invenecidn, propia y nueva, que Se
presentan para que sean objeto de esta solicitud de Paten
te de Invencidn en Bspafia, por VEINTE afios, son los si-
guientes:

10— Aparato para la fabricacidn de las rejillas
planas para tubos de rayos catddicos, siendo dicho apara-
to del tipo que incluye dos vastagos de distribucidn pro-

vistos de ranuras, y dispuestos paralelamente, y un dispo
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sitivo de soporte del marco de rejilla que permite colo-
car este marco entre los dos vistagos de distribucidn,
caracterizado porque el aparato incluye, ademss, un s0-
porte de bobinado amovible, comprendiendo dicho soporte
de bobinado dos vistagos paraleles, llamedos vdstagos de
bobinado, provistos de ranuras, estando dispuesta dicha
parte amovible, cuando es fijada al aparato, de tal mane=-
ra, que los vdstagos de distribucidn estén dispuestos en
tre los vdstagos de bobinado y paralelos a éstos, y dos
drgenos tensores cada uno de los cuales estd situado en-
tre un vistago de bobinado y un vdstago de distribucidn,
¥ permite llevar al mismo nivel y tensar entre estos dos
vdstagos los hilos de las dos fajas constitufdas por el
enrollamiento de un hilo continuo alrededor de dos vdsta
gos de bobinado.

2.~ Aparato segin la reivindicacidén 1, desti-
nado a la fabricacidn de rejillas formadas por hilos pa-
ralelos equidistantes, siendo los vdstagos de distribu-
cifn vdstagos fileteados al paso de los hilos de rejilla,
caracterizado porque los vastagos de bobinado son vista~
gos fileteados con un paso doble del de los vdstagos de
distribucidén.

3.- Aparato para la fabricacidn de las rejillas
planas para tubos de rayos catddicos.

Tal y como se ha descrito en la Memoria que an-
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tecede, representado en los dibujos que se acompalian y
con los fines que se han especificado.

Fsta Memoria consta de trece hojas escritas a
médquine por una sola de sus caras.

Madrid,

14 0CT 1954

Pa A.

- 13 =



ESCALA VARIAR; ¢




Fi8:3

LE

14
/

[s

ESCALA VA
12
=

r

/

v e} o ooy e s e ey i o i e s -
7 - = o

R R e e e e R R
s

.
i
¥
t
¥
{ i
i i
1 §
1 i
il
i
H {
! i
“ 1 .
...... |
dl
1 i
1 i
//»
. Vhe
¥ | T—
ol
I
o | T
D1 w S
;“ CH il
M - m { !
-




© Aesad -

ESCALA VARIARLE

Fig 5

AN SRR
I REARNAT R AR R AR RGN _
\ "

R LH Taline




	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



