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MEMORIA DESCRIPTIVA PARA SOLICITAR.PATENTE 'DE INVEN-

CION EN ESPAN POR "UN METODO DE FABRICACION PARA ME-

JORAR LOS TUBOS DE TMAGEN DE TELEVISION EN COLOR, A

NOMBRE DE STANDARD ELECTRICA, S.A.,, DOMICILIADA EN

MADRID, CALLFE DE RAMIREZ DE PRADO N¢ §,
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El invento se¢ refiere a un método de fa-
bricacién para mejorar los tubos imagen de televisidn
en color, empleando desvapecedores de sombra. =

Segin este invento se describe un método
de fabricar tubos de imagen éara televisién en color
con desvanecedor de sombra, que incluye la reduccidn
del tamafio de las aperturas del desvaneceaor de som-
bra aplicando un revestimiento por pulverizacidn, mien
tras.sé mantiene una corriente forzdda a través de di-
chas aberturas y en la direccidn de la pulverizacidn.
El método incluye también el siguiente pasolde restau-~
rar las aperturas a su tamafio original disolviendo el
recubrimiento depositado.

Una aplicacidn particular del presente in-
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vento estd en la fabricacidén de los tubos con desvane-
cedor de imagen del tipo llamado "Matriz Negra".

Una seria desventaja de los tubos normales
con desvanecedor de sombra es el aspec¥o de su imagen
vista a la luz del dia o-en ambientes de alto nivel de
iluminacidén., En los tubos normales con desvanecedor de
sombr; hay dos factores principales que contribuyen a
esta deficiencia, En primer lugar, a fin de acomodar erro-
res ‘de incisidn del. haz, los didmetros de los puntos de
fésforo se hacen mayores que los didmetros de loa haces
vy, en segundo lugar, los espacios que rodean a estos pun-
tos se cubren por una capa de aluminio altamente reflec-
tante. Estos dos factores juntos significan que, aproxi-
madaménte, el 10% del drea de la pantalla nunca es excita-
da por ningin electrdn del haz, pero reflejard difusamen-
te la luz ambiente empeorando el aspecto de la imagen.-Pa-
ra reducir este efecto a limites aceptables se utiliza
una placa con una cara oscura, Esto reduce la brillantez
de la luz ambiente reflejada; pero reduce también, aunque
en proporcidn mitad que 1la anterior, la brillantez de la
imagen. Asi, aunque en apariencia no hay una mejoria abso-
luta, se reduce el nivel general de la brillantez de la
imagen. Este efecto puede compensarse alejando mds el fés-
foro, pero esto disminuye la vida del tubo. Teniendo esto
en cuenta, se considera un compromiso razonable la utili-
zacién de una placa con una transmisidn del 50%, aproxima-
damente. ‘

Un enfoque diferente del problema estd en aco.

modar los errores de incisién del haz haciendo los haces

de electrones mas grandes que las porciones visibles de
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los puntos y, en segundo lugar, rellenar los espacios
entre estas pofciones con upna capa no reflectante.'

Con esta disposiciéﬁ, s5i sélo el 50% de
la superficie de la pantalla fuera e%citada‘por cual-
quier electrdén del haz, resultando el resto practica—
mente no reflectante, podria utilizarse un 80% de la
superficie de transmisidn de la placa, resultando un
aumenﬁo de un 54% en la brillantez con una mejora de
un 30% en la relacidn . de contraste entre la imagen
vy la luz ambiente reflejada.

La disposicidén puede conseguirse, en prin-
cipio, produciendo una aprépiéda plantilla de huecos en
un recubrimientc negro por la parte interior de la super
ficié del tubo. Estos huecos se hacen de menor tamafio.
que los puntos de fésforo mormalizados, los cuales pos-
teriormente se superponen sobre aquellos huecos. Los dig
metros de los h;ces dé electrones soh ahora dé tamafio
normalizado, pero los errores de incisidén del haz se
acomodan en virtud del hecho de que el érea’eféctiva de
emisidn de luz de cada punto de fésforo estd limitada a
la porcidn de la de su hueco asociado,

Un paso importante en este proceso estd en
la produccién del modelo de huecos, Ya que un desvane-
cedor ﬁe sombra es udnico para cada tubo, este modelo pue-
de conéeguirse solamente mediante uﬁa técnica que impli-
ca la reduccién temporal del tamafio de las aperturas.de
un desvanecedor de sombra.,

Han sido propuestos dos métodos. Uno de

ellos implica la realizacidn de un desvanecedor de som-

bra con huecos de poco tamafioc y que son posteriormente
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agrandados mediante aguafuerte, después de haber

sido empleado para realizar el modelo de huecos de

.pequefio tamafio en el recubrimiento negro. Otro método

implica el uso de un desvanecedor de sombra con hue-
cos de tamafio normalizado y que son luego platcados
con un metal diferente para reducir su tamafio. Después
de que se ha realizado el modelo de huecos de pequeiio
tamqﬁo en el recubrimiento negro, los huecos del des-
vanecedor de sombra se abren nuevamente a su tamafio
original empleando un disolvente selectivo que quitarad
la capa plateada, péro que no atacard el material fun-
damental del que estd conétruido el desvanecedor de
sombra. Ambos métodos son complicados, perovel hecho
de que el hacer los huecos mds grandes ha de reali-
zarse después de haber fijado y formado el desvanece-
dor de sombra en su soporte. Existe el riesgo de rete-~
ner la solucidn disélvente entre el desvanecedor v su
soporte, que puede causar contaminacidén en el interior
del tubo terminado, Otra desventaja del méf&éé de pla=-
tear es que resulta caro en materiales y en tiempo em=-
pleado. Todavia otra desventaja de los métodos que
emplean soluciones disolventes, es que existe el peli-
gro de que hagan desaparecer la capa de 6xido creado
durante la formacidn del desvanecedor de sombra, Si
esté capa de 6xido tiene que ser formado nuevamente
por medio de un tratamiento de calor, existe el ries=
go serio de que el desvanecedor de sombra cambie lige-
ramente su forma y pierda su compatibilidad con el mo-
delo de punfos de fésforo depositado.

Por otra parte, empleando el método del
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presente invento, los huecos, en el desvanecedor de
sombra, pueden reducirse en tamaiio empleando un ma-~
terial, tal como celulosa, disuelto en un disolvente
cbmﬁn, tal como la acetona. La aceéona no quitari la
capa de déxido y, aungue puede también penetrar en las
grietas entre desvanecedor y soporte, no reaccionard
coh ellos y no es, por lo tanto, una fuente molesta
de contaminacién.

Sigue a continuacidn la descripcidn de

un método para recubrir con su plantilla de puntos

.de fésforo la cara de la placa de un tubo de imagen

para televisidn en color_con desvanecedor de imagen.
A este método se refiere en gran medida el presente
invento, La descripcidén hace referencia a los dibujos
que se acompafian, en los cuales:

Las Pigs la y 1lb muestran una seccién a
través del didmetro de huecos en un desvanecedor de
sombra que ha sido recubierto por pulverizacidn con
laca. '

Las figs lc¢ y 1ld muestran una vista equi-
valente obtenida cuando el recubrimiento por pulveri-
zacidén se realiza en una corriente forzada.

Un desvanecedor de sombra formado con
huecos de tamafio normal, se monta de tal manera que el
aire sea absorbido, a través de los huecos del desva-
necedor, a alta velocidad empleando un extractor de 25
centimetros de didmetro y 1% caballos de potencia.

Durante el funcionamiento dél extractor,
el desvanecedor de sombra se recubre con una laca me-

diante una pistola de pulverizacidén, manteniéndola a
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una distancia aproximada de 8 pulgadas del frente del
desvanecedor, Se ha encontrado satisfactoria una laca
de celulosa negra brillante diluida en la proporcidn
de 2 partes en volumen de pintura ; 1 parte de diluyen-
te, cuando se aplicé con una pistola de mano Aerograph
tipo MPS con un surtidor del nidmero 3 y alimentada con
aiée comprimido de un compresor a 4,2 Kg./cm2. .
El surtidor se modificd para que emitiera
el flujo de pulverizacidn en direccién vertical, v la
pistola se montd en una gufa que la permitié pivotar
a través de un determinado arco aproximadamente, segin
un eje vertical, Con esta disposicidn, la pistola se
pasbé 12 veces a través del desvanecedor de sombra., En-
tre cada barrido se cambid el desvanecedor de sombra
en una direccidén vertical, de tal modo que toda :la su-
perficie fué recubierta uniformemente. La corriente
forzada hizo posible la aplicacién de una segunda capa
inmediatamente después de la primera, habiendo sido
suficiente la aplicacién de dos capas para 6btener una
reduceidén del 10% en el tamaiio total, La operacién to-
tal de recubrimiento puede realizarse en, aproximada-
mente, un minuto. Este tiempo de operacién.puede com=-
parafse con los realizados sin corriente forzada, don-
de el periodo de secado requerido, entre capas conse-
cutivas, aumenta el tiempo de operacién hasta, aproxi-
madamente, media hora. Otra ventaja del empleo deé co-
rriente forzada es que proporciona, aproximadamente,
una reduccién de la tercera parte en la cantidad de
laca necesaria para producir una determinada reduc-

cidén en el tamafio del hueco. Este factor, junto con el
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secado mucho mds corto, es, probablemente, responsa-
ble de la mejora en la uniformidad AQl diametro y for-
ma del hueco, que se consigue cuando se emplea una co-
rriente forzada durante la pulverizacidén., Las Figs. la
v 1b muestran los perfiles que resultan de un recubri-
miento por pulverizaciéﬁ sin corriente forzada, mien-
tras que las figs. lc v 1ld muestran los perfiles equdi-
valentes obtenidos cuando se emplea una corriente for-
zada durante la pulverizacidn. En estas figuras se mues.
tra el material del desvaneceaor en 1, v la laca de re-
cubrimiento en 2, mientras que las flechas 3 indican la
direccidn de pulverizacién, Nétese que, los pexrfiles
resultantes dependen no solamente de la presencia o
ausencia de corriente forzada, sino también de si el
chorro golpea el desvanecedor sobre el lado pequeiio
del hueco o sobre el lado achaflanado. Debe preferirse
la pulverizacién desde el lado opuesto al achaflanado.
Después de haber sido recubierto el desva-
necedor de sombra del modo descrito, estd listo para
ser utilizado en la primera etapa de preparacidn de
la pantalla de fésforo. Esta consiste en la preparacidn
de una matriz negra que tiene una plantillé de huecos
dispuesta para ser rellenada con los puntos de fésforo.
Esta matriz negra se prepara mediante una técnica si=-
milar a la empleada convencionalmente para depositar
puntos de fésforo. En esta ocasién, sin embargo, la
mezcla foto-sensible contiene un alcohol de poliviniio
(p.v.a.) v no fésforo. EL desvanecedor de sombra se

sitda en su posicidn y la pantalla se expone a la luz
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de sombra.

Los huecos se requieren no sélo para un
color de fésforo, sino para ios tres, de tal manera
que. deben realizarse tres eip&siciones: una para cada
posicidén del caifion de eiectrones. La plantilla triple
de hueccos se desarrolla de modo normal,.mediante la-
vads, para quitar las partes no expuestas de p.v.a.
Seguidamente, la pantalla se recubre con una pintura
de grafito coloidal a fin de.conseguir una superficie
negra adherente. La porosidad de esta pintura facili-
ta la desaparicién de las regiones expuestas infe-
riores de p.v.a. mediante el ;avado con perdxido de
hidrégeno. Esta desaparicidén de los puntos p.v.a.
rompe las regilones superiocres de'grafito'coloidal,
pero deja intacto el resto del recubrimiento negro, el
cual se mete posteriormente en el horno.

Los huecos de este recubrimiento_negro
sobre la pantalla, son'péqueﬁos comparadoé-éon los
que hubiesen resultado en el caso de que el desvane-
cedor de sombra no hubiera tenido disminuido por el
recubrimiento el tamafio de sus huecos. A continuacidn
estos huecos deben llenarse con sus fésforos apropia-
dosf Antes de hacer esto, los huecos, en el desvane-
cédor de sombra, deben abrirse h;sta su tamafic origi-
nal a fin de que los pequefios errores de colocacidn
en la fijacidn de los puntos de fésforo puedan ser
acomodados en la imbricacidén resultante sin producir

un relleno incompleto de huecos. La dinbricacidn de

los puntos de fésforo alrededor de los huecos en la
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materiz negra puede tolerarse dado qué no puede verse
desde el lado de visidén de la pantalla. La restaura-

cidén de los huecos a su tamafio original en el desva-

necedor de sombra se consigue mediante el aclarado con

acetona para quitar la capa de laca. La acetona emplea-

da puede destilarse de nﬁevo para una nueva utiliza-
cidn,

e - Después de que los huecos’hayan sido res-
taurados a su tamafio original, los pasos siguientes de
fabricacidén son idénticos a loé empleados en la fabri-
cacién de un tubo normal con desvanecedor de sombra.
De esta manera se deposita una plantilla de puntos me-
diante el proceso selectivo normal, que incluye el em-
pleo de una mezcla foto-sensible que contiene p.v.a.y
una exposicidén de los fésforos a la luz ulfravioleta a
través del desvanecedor de sombra, vy la desaparicidn
selectiva, mediante lavado, de las fegiones de la mez-
cla depositada no expuestas. Este ciclo se repite dos
veces, una vez con cada uno de los dos fésforos para

1lenar todos los huecos, ‘y, después, el resto del tu-

- bo se monta de manera normal,

Ha de quedar entendido que la anterior des-
cripedidn dé una forma determinada del invento, se hace
a modghde ejemplo y no ha de considerarse como limita-
cién de su alcance. |

Este invento corresponde a una solicitud
de patente formulada en Inglaterra el dia 15 de sep-
tiembre de 1971, con el n? 42924/71 y se acoge, por lo
tanto, a los Eeneficios que otorgan los comvenios infer-

nacionales vigentes.
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NOTA

Los punfos de invencidén propia y nueva
que se presentan para que sean objeto de esta paten
te de veinte afios, son los siguieﬂtes:

1. Un método de fabricacidn para mejo-
rar los tubos de imagen en televisién_en color, gue
s; refiere a la fabricacidén de un desvanecedor de
sombra. E1 método incluye la reduccidén del tamafio
de las aperturas'del desvanecedor de sombra median-
te un recubrimiento por pulverizacidén, mientras se
mantiene una corriente fﬁrzada a través de dichas
aperturas y en la direccién de pulverizacién. EL mé-
todo incluye también la restauracidén de las apertu-
ras a su tamafio original disolviendo la capa deposi-
tada.,

2, Un método, como se indica en el pun-
to 1, donde el desvanecedor de sombra se recubre por
pulverizacidén con una laca celuldsica.

3. Un método, como se indica en los pun
tos 1 vy 2, donde las aperturas en el desvanecedor Qe
sombra, estdn achaflanadas por un lado, y donde la
corriente forzada a través de las aperturas se dirige
en la direccidn del lado no achaflanadoe al lado acha-
flanado.

L, Un método, como se indica en los pun
tos 1, 2 y 3, donde la corriente forzada se produce
mediante un ventilador extractor,

5. Un método de fabricacidn de un tubo
de imagen para televisidn en color com desvanecedor

de sombra como se describe en la fig. ld de los dibu-
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Jjos que se acompafian.

6. Un método de fabricacidn para mejo-
rar los tubos de imagen de televisidén en color,

Tal y como se deécribe.en la memoria que
antecede, representado en los dibujos qﬁe sé acompa-
flan v a los fines especificados.

Esta memoria consta de once hojas escri-

tas por una sola cara.

Madrid, 14 OL r; 79/72
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