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MEMORIA DESCRIPTIVA PARA SOLICITAR PATENTE
DE_INVENCION EN ESPANA PORs
"METODO PARA DEVANAR UNA TIRA TENSORA™
A _NOMBRE DE STANDARD ELECTRICA, S.A. DOMICILIA~
DA _EN MADRID, CALLE DE RAMIREZ DE PRADO, 5
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Bl presente invente se refiere s un método para aplicar
una tira tensora que circunda un tubo de rayos catddicos en la zona.
de fusion entre el ouerpo de forma cdnica y la parte de la pantalla,
bajo un antagonismo mecdnico.

Las solicitudes impresas alemanas DAS 1162493 y 1219594
describen tubos de rayos catddicos alrededor de los cuales se deva=-
nan en la zona entre la pantalla y la ampolla del tube cintas de plég_
tico o resina artificial u otro materiasl similaﬁ tal oomo cafiamo,
cuerda, u otra fibra textil y cinta tejida de fibra de oristal,
nylén, perléon, yute o material similar aplicadas con ayuda de un
agente adherente. En estas disposiciones la proteccicn contra la
implosion es oconseguida sustencialmente por el agente adherente que
penetra parcialmente incluso en la oints y férma despues del endu-
recimients una envolvente uniforme con el material de dicha cinta.

Por la especificacidn de la patente francesa 1146288 y
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la de la patente alemana 1054597 se conoce am casquete pantalla de
material ferromagnético que cirounds la parte conica de un tubo de TE=
yos catddicos, consistiendo dicho casquete en una cinta de metal de~
vénada en forma adecﬁéda. Sim embargo, tal casquete pentalla magné~
tica no es adecuado para evitar implosiones de tubos de rayos oatd-
dicos. Por las eepeciﬁcaciones de patentes norteameyicanas 2785820,
2874017, 3220592 y 3220593 se conocen tubos de rayos catddicos ciroun—
dafos contra le implosidn con una cinta o tira mecanicamente opuests .

¥y que consiste en un material altamente elastico aplicado al tubo

'de rayos catddicos en la zons criticas La oposicidn o antagonismo

mecdnico de la cinta se lleva a cabo en la mayoria de las disposicio=
nes oonduciendo diche cinta o partes de la misma alrededor del tubo
de rayos catédicos y tensdndola mecanicamente al conectar los ex~
tremos libres de la cinta o las partes de la misma, por ejemple oon
ayuda de tornillos o de un torniquetes

Tal método tensor tiene un gran inconveniente pues las
partes individuales de la cinta o tira se estiran diferentemente
dursnte el tensado lo cual es extremadamende--desfavorable paras la
seguridsd de los tubos contra la implisidn. El unioco método conooido
para aplicar una cinta tensora extendida uniformemente oon prioridad
a su aplicacidn al tubo a toda la circunferencia, oonsiste, segin di-
chas solicitudes do patentes, en calen%‘r'uniformenente le cinta oon
anterioridad el aplicacicon al tubo y su contraccidn sobre el tubo
durante el enfriamiento. Es—te método mue@tra tales desventajas que
nunca se aplicé en la practica. la cinta tensors caientada puede
facilmente perjudicar el tubo; ademds, se requiere, debido a las vaw
riaciones en el didmetro del tubo, utilizar para cada circunferencia

una cinta tensora de tamafio definido, porque tales variaciones en

la circunferencis no pueden compensarse por la temperatura de calfeo gii-

45 cal¥W'a la cinta tensora, pues el caldeo de la cinta tensors es sdlo
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posible dentro de un margen de temperaturs definido a fin de evitar

estallidos en el cristal debido a un caldeo repentino. Finalmente los

- aumentes de temperatura causan cambios en la estructura superfioisl

¥ en la apariencia de la cinta tensorae

Otro método en el que se aplica una cinta tensora metd-
lica en la zona critica de un tubo de reyos catédicos bajo un esfuer-
2o tensor uniforme se describe en la especificecion de la patente
francesa 1406501 En este método se sostiene un extremo de la ¢inta oonm
ayuda de un dispositivo sujetador y la cinta se devana alrededor del
tubo con una fuerza tensora determinada y se suelda después al tuboe
Después de la soldadura, los electrodos de soldadurs y las mord;zqg:
de fijacion del dispositivo sujetador dispuestos entre 15 pared del
tubo y la cinta, se'retiran, oon 1o que se reduce la tension. Para
obtener una tension final predeterminada de la ¢inta, se requiere por
lo tanto considerar al tenser la cinta, la pérdida causada al quitar
las mordezas de fijacion y los electrodos de soldar entrs el tubo ¥
la cintas Bs por lo tanto necesario temser la oints mds cuando Be
aplica de lo que se estira ¢ tensa en su condicidn final,

El fin del presente invento es proporcionar un métedo
en el cual la cinta tensora tiens en su posicidn final sustancialmente le
tensioh.con que se aplioco al tubo. Otro fin del invento es fijar,
junto con la aplicacion de la ointa tensora los angulos con cuya
ayuda-ge funde el tubo de rayos catddicos dentro del equipo.

En un método para devanar una cinta tensora en la zona
oerftica de un tubo de rayos catodicos bajo aplicacion de una fuerza
tensora uniforme y la subsiguignte soldaduwra de la cinta tensora,
de acuerdo con el presente>invento, un extremo de la cinta tensora
se fije en la rama de angulos de montura del tubo dentro de la caja,
estando en paralelo con la pared'lateral del tubo y entonces se de-

vana la cinta tensora sobre las ramas paralelas de los angulos de
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montura los cusles se fijanm en posicidn por medio de un dispositivo

-sujetador y lam partes solapaedas de la cinta tensora se sueldan Jjun=

tase

Si bien Jna cints tensora que consiste sdlo de un deva~
nado o de varios devanados contiguos da por resultado una proteccidn
gegura contra la implosidn, puede Ber ventajoso, por ejemplo, por
razones de produccidns que la tira ¢ cinta tensora consista en va-
rios devanados uno sobre otro. Tal cinta tensora puede consistir en
un material esencialmente mds delgado para los devanados individuales.
BEsto tiene la ventajae de que los devansdos de material mds delgado
encajan en la superficie de la zona critica mejor que un devanado
unico de material mds £rueso. Es particularmente ventajoso utilizar
la rema de uno de los &ngulos de fijacidon del tubo que es aproxima=
damente perpendicular & la pared de dicho tubo, como conexidn de
corriente paras el proceso de soldadurae

El método del invento muestra la ventaja de que entre
la pared del tubo y la cinta que ha de devenarse alrededor de dicho tn
m necesita proveerse ni dispositivos de fijacion ni elestrodos
ds soldadura. Se comsigue asi, que la cinta tensora tenga gue seor
mecanicamente durante su devanado slrededor del tubo sdlo hasta el
punto en que deba estarl; en su condicion final. Adends, siendo la
Tama ajroximadamentie perpendicular a la pared del tubo de uno de
los angulos de fijacién, ofrece una conexidn particularmente favora=
ble para uno de los electrodos para la soldadura de la cinta tensora.
El otro electrodo soldador se coloca entonces en la parte correspon-
diente de lz cinta tensora situada en la rama pasalels 2 la pared
del tubos

Se explica ahora el invento en detalle con aydda de un
ejemplo mostrzdo en el adjunto dibujo:

El tubo de rayos catodicos 1 se fija en los dispositivos
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Se
2 ¥ 2a. iste disﬁositivo de fijacion puede girar dei eje longitudinal
en la direccién de la flechas La parte 2 del dispositivo de f£ijacidn
del tubo de rayos catodicos estd provista de una bomba de vario co-
nectade en 8. En ol dispositivo de fijacidn 2a se proveen también fa-
cilidades de sujocMi¥para los dngulos de fijscidn 3 ! nantienen
¢l tubo en posicidon despuds de la insﬁbalaqidn en el equipo. En ol
ejemplo mostrado, la cinta metdlica 4 se fija sobre el angulo 3 en
el lado izgquierdo, por ejeﬁplo, por soldadura o remachadoe La cinte

4 se desenrollz del carrete degcinta 5. 4 fin de garentizar una fuerw

‘'za tensora uniforme, el carrete esid DjfPede por un fremo 6 y el

contrapesc 7. Modificando el peso de 7 puede cambiarse la fuerze
tensora ejercida sobre la cinta.durante el devanado. En vez de fre-
nar el carrete 5 también os posible pljslF un peso con un rodillo di-
rectamente sobre la cinte. Le cinta se devana alrededor del tubo de
tal modo quo el dispositivo de fijacion 2, 2a gira junto con el tubo ‘
de rayos catddicos 1 elrededor del eje en direccion de la flecha de
modo que por medio de esta rotacidn la cinta 4 se desenrolls del
carrete 5 y so devenaré alrededor de la qircunferencia del tubo y de
las ramas de los dngulos de fijacion paralelos a la pared del tuboe
Este proceso de devaensdo puede hacerse de tal moég que el tubo que—
ds circundado por una vuelta solamente, pero también pueden ponersé
varias vueltzse En tasl caso es posible que solo se necesite una banda
de metal sustancialmente tdsifina y en consecuencia una menor fuerza
tensoras Después de splicar el numero de expiras deseado en la zons
orftice dol tubo de imagen, se suelda la cinta de tal modo que uno
de los eloctrodos de soldadura & la rama dirigida radialmente hscia
afuers del éngulo de fijacion al que se ba soldado la cinta mientras
que el otro elect;odo de soldar se coloca sobre la cints. Después

do soldada se oérta 1o cinta. Por modio do eostc corte la fuerza ton—

sora cjercida sobre la cinta 4 y mantenida durante el proceso de
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4 es también posible mantener el tubo fijo y llevar el carrete § giwl~

‘rededor del tubo aplicando la fuerze tensors uniforme deseadg hasta

que se colocan les capas deseadas de espiras sobre el tubo.

Este invento corresponde a una solicitud de Patente formu-
lada en Alemania el 29 de g‘iﬁ}fgmbre de 1966, sefialada con el Num. 8%
26320 y se acoge, pﬁr 1o tanto, & los beneficios que otorgan los oon=~

venios internacionales vigentes.

Los puntos de invencidn propia y nueva que 86 presentan

15 rara que sean objeto de esta patente de veinte afios son los siguien-
tes:
1 - Un método para devanar una tird tensors metalica so-
bre la zona critice de un tubo de rayos catddicos aplicando una fuer—
;ﬁﬁ*ﬁ. za tensora uniforme y ls subsiguiente soldadur# de la cinte tensors .
1oy carecterizado porque un extremo de la cinta tensora se fija a lﬁ TRw
ma de uno de los angulos de f£ijacidn del tubo de rayos catédicos en
el ecuipo, siendo dicha rama paralela a l-.pered del tubo y despuss -
ls cintg tensora se.devana alrededor de la pared del tubo y las ra=
mas paralelas de los otros sngulos de fijacidn que se mantienen en
155 posicidn en el tubo con ayuda de un dispositive de fijacion, partioue~

larmente en sus esquinas y después se unen por soldadwra las partes
solapadas de la cinta tensora.

2 - Un metodo segun el punto 1, caracterizado porque la

.- ginta tensora tiene varias espiras devanadss una sobre otra.

165

3 - Un método segin el punto 1 caracterizado porque la
rama de los angulos de fijacidn que es aproximadamente perpendiocular
a la pared delOtubo sirve como electrodo para soldar la cinta tensoPa.

4 = Método para devanar una tira tensora.

Tal y como se ha descrito en la Memoria gue antecede, reo-

presentado en el dibujo que se mcompalia a los fines especificadose
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> Esta Memoria consta de siete hojas escritas por une so~

la carae.
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Madrid,

'EUGENIO BARROSO

" Sacretario Caner2)
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