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La presente invencidn se refiere a un nuevo
metodo para montar una bobina de desviacion magnetica
en el cuello de un tubo de rayos catddicos.

Los tubos de rayos catédicoa, tales como los
tubos de imagen de television en colores, pueden reque
rir una bobina de desviacion maghética montada en el
exterior de la envoltura o ampolla del tubo. La bobina
comprende unos arrollamientos de desviacion horizontal
y vertical, y uno o mas nucleos sdecuados para ella.
En algunos tubos de imagen de television en colores,
la bobina desvia tres haces electrinicos, en direccic
nes tanto vertical como horizontal, para explorar la
pantalla de presentacion del tubo. En algunas combina-
ciones de tubo y bobina, se ajusta la posicion de la
bobina respecto al tubo. A continuacidn se sujeta la
bobina sobre el tubo, en la posicion de ajuste.

Son varias las estructuras que se han pro-
puesto para nontar y sostener la bobina de desviacion
en la posicion deseada sobre el tubo. Por 1o general,
la bobina estd alojada en una envolvente o caja de alg
jamiento. En una de las egtructurss, la envolvente y
la bobina se colocan en posicién sobre el tubo y se pe
gan en su sitiod. Una vez pegada la bobina en su sitio,
el pegamento llena en general el hueco entre la envol

vente de alojaniento y el tubo. Esto puede requerir una
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maga voluminosa de material, 1o que puede dar lugar a

une falta de rigidez y de estabilidad de la bobina de
desviacion durante el funcionamiento del tubo. Ademds,
puede llegar a necesitarse una cantidad antiecondmica
de material.

En una segunda estructuras, la envolvente de
alojamiento se sujeta sobre el tubo, y la bobina de deg
viacidn se coloca en posicidn dentro de la envolvente
y se sujeta o fija en su sitioc. Una vez sujeta la bobi
na en su sitio y mentenida por friccidn, puede darse
el caso de que la bobina se mueva accidentalmente.

En una tercera estructura, se pega o adhiesre
una plataforma al exterior del tubo, y luego se colocan
en posicidn la bobina v la envolvente encima del tubo
v se sujetan a la plataforma. El pegamento consiste ge
neralmente en una cinta dotada de un adhesivo sensible
a la presién por ambasg caras y colocada entre el tubo
¥ unos dedos o salientes de la plataforma. La cinta
puede impedir que la plataforma resbale sobre el tubo,
perc no es el unico goporte para la plataforma y la bo
bina fijada a la misma, Una abrazadera fijada a la en-
volvente de la bobina mentiene la envolvente en posi-
cion sobre el tubo. Una bobina de desviacidn montada
de esta manera puede también moverse accidentalmente,

¥y puede no permanecer en relacion operativa con el tu
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bo durante toda la vida Gtil del tubo o de la bobina.
La combinacidn, nueva en su género, del pre
gsente invento coumprende un tubo de rayos catodicos ¥
una bobina de desviacion magnética en relacidn opera-
tiva con el tubo. A unas dreas fijas de la superficie
exterior del tubo va rigidamente adherida una plata-

forma, con un material adhesivo endurecido gue consti

- tuye el unico medio de sustentacidn para la plataforma

¥y la bobina montada en ella. ELl material adhesivo endu
recido ofrece una combinacion que puede conserver una

relacidn operative durante toda la vida dtil del tubo,
gin posibilidad de movimiento accidental de la bobina

de desviacidn respecto al tubo.

En la combinacion nueva en su género, la rla
taforma incluye por lo menos una parte en entrante que
forma en ella una camera entre la superficie exterior
de la envoltura o ampolla y la plataforma. EL primer
material adhesivo esta dentro de por 1o menos unas par
tes de la cdmara. La parte en entrante permite ol uso
de una delgadéAcapa de un material adhesivo endurecido
que da una plataforma rigida y estable en el tubo y per
mite obtener economlas en la cantidad de material adhe
8i¥0 necesaria.

En wna de las formas de realizacidn de la com

- . 4 7 . )
binacion nueva en su genero, los medios de montaje en-
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tre la plataforma y la envolvente de la bobina de deg
viacidn comprenden une pluralidad de indentaciones o
muescas en la envolvente de alojamiento, y una plurali
dad correspondiente de salientes que se extienden a
partir de la plataforma. Cada uno de estos salientes
se halla dentro de cada una de las muescas, y a cierta
distencia de separaciodn de ella. Entre por 1o menos
unas partes de cada una de las muescas y sallentes hay
un segundo material adhesivo endursoido. BEgto da una
combinacidn permsnente de tubo, plataforma de bobina

v bobina de desviacidn, que puede eliminar la posibili
dad de un movimiento accidental de la bobina respecto
al tubo, y gque puede prevenir el desajuste u otro movi
miento adicional después de establecida la relacion
operativa de la combinacion. Ademés, como la cantidad
de material dentro de cada muesca en torno a cada sa-
liente permanece esencialmente constante, se consigue
una posicidn rigida y estable de la bobina de desvia-
cidn sobre el tubo.

En otra forma de realizacion de la combina-
cion nueva en su género, los medios de montaje entre
la plateforma y la bobina de desviacion comprenden por
lo menos tres sgujeros sobredimensionados en la envol
vente de alojemiento y un nimero correspondiente de

sallentes roscados que se extienden a partir de la plg
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taforme. Cada uno de los salientes roscados esta dentro
de cada agujero sobredimensmonado, R4 separado a cierta
distencia de las paredes de este. En cada uno de los
salientes hay colocados dos elementos o medios de ajug
te roscados, uno a cada lado de dicha envolvente de alo

jamlento, sujetando con fijeza a la envolvente entre

-ambos. Esto proporciona una combinacion en la que la

bobina de desviacidn queda fijada de manera ajustable
a la plataforma, y soportada Unicamente por ésta, Ello
da por resultado una combinacidn rigida estable que
permite ajustar la bobina de desviacion en el tubo, ¥y
que'puede eliminar la posibilidad de un movimiento ac
cidental de la bobina de desviacidn respecto al tubo.
El nuevo método de acuerdo con el Invento,
incluye el recurso de situar una plataforma en posicidn
contra un“tubo e inyectar un primer material endureci-
ble entre por lo menos unas partes de la plataforma si
tuada en posicién ¥y el tubo. El primer meterial adhesi
vo se deja endurecer hasta fijar la plataforma sobre
el tubo. La envolvente de alojamiento de la bobina,
con la bobina de desviscion magnetica dentro de ella,
se coloca en posicién gobre el tubo junto a la plata-
forma es{ fijada. Le posicion de la envolvente de alg
jamiento respecto a la plataforms fijada se ajusta lug

g0, hasta obtener la deseada relacidn operativa de la
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bobina de desviacion con el tubo. La envolvente de alg
Janiento, con la bobina dentro, se monta a continuacion
en la plataforma, en la deseada relacidn operativa. EL
nuevo metodo de esta invencidn proporciona un procedi
miento fécil, rapido ¥y econdmico pasra montar permanen
temente una plataforma sobre un tubo, como unico sopor
te para una bobina de desviacion.

En los dibujos adjuntos:

- la figura 1 es una vista parcial en alzado,
con partes desprendidas, de una combinacién, nueva en
su género, obtenida por el método de acuerdo con el in
vento, de tubo de rayos catédicos, plataforma y beadina
de desviacién;

~ la figura 2 es una vista en seccidn amplia
da, con partes desprendidas, de una parte de la nueva
combinacidn de la figura 1, tomada por la traza 2-2 de
ésta;

- la figura 3 es una vista en seccidn de la
nueva combinacion de la figura 2, tomeds por la traza
3-3 de esta;

- la figura 4 es una vista en seccidn amplia
da, con partes desprendidag, de una parie de una varian
te de la nuweva combinacidn, similar a la combinacidn
representada en la figura 2;

2 ) « !
- la figura 5 es una vista en seccion de la
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nueva combinacion de la figura 4, tomada por la traza

5-5 de ésta;

- la figura 6 es una vista en seccidn amplia
da, con partes desprendidas, de una parte de otra va-
riante de la nueva combinacidn, similar a la combina-
cidn representada en la figura 25 y

- - Iy 14
- la figura T es una vista en seccion de la

nueva combinacion de la figura 6, tomada por la traza

7-7 de ésta.

La figura 1 representa un tubo de imagen 20
de television en colores, del tipo de miscara perfora-
da, que comprende una ampolla de vidrio 21 en la gue
se ha hecho el vacfo. Ia ampolla 21 incluye un panel
de placa frontal 22, un embudo 23 y un cuello 24. En
la superficie interior 26 del panel de placa frontal
22 hay soportada una pantelle de presentacidn 25 fosfo
rescente en tres colores. La pantalla de vresentacion
25 preferida es de un tipo de 1ineas ya conocido. Un
conjunto 27 de cafiones electrdénicos, situado en posi
cidn en el cuello, incluye tres cafiones electrénicos
(no representados), uno pare cada uno de los tres tipos
de materisles fosforescentes de color de laz pantalla
de presentacion 25. En la ampolla 21 va colocada una
miscara perforada 28, junto a la psntella de presenta

. 4 P -
cion 25. la mascars perforada 28 utilizada con la pan
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talla de presentacién 25 del tipo de lineas incluye
unas aberturas de forma alargada, o hendiduras. El con
Jjunto 27 de cafiones electronicos estd destinado a pro

yectar tres haces de electrones sobre la pantalla de

4 ’ ’
-presentacion 25, a traves de la @ratula perforada 28,

de modo que inciden en la pantalla de presentacidm 25.
EL conjunto 27 de cafiones electrdnicos preferido es del
tipo de haces en linea: esto 88, proyecta hacla la pan
talla 25 una pluralided de haces electronicos que estén
en 1{nea.

A la superficie exterior del embudo 23 va fi
Jjada una plataeforma 29. Contra la ampolla 21, cerca de
la interseccidn del embudo 23 con el cuello 24, va si
tuado en posicidn wn conjunto 30 de bobina de desvia-
cién, que comprende una bobina de desvizcion 31 y una
envolventve de alojamiento 32 para la bobina 31. Una bo
bina de desviacion 31 de tipo preferido es la gque cons
ta de dos pares de arrollamientos productores de cam—
DOS magnéticos opuestos (no representados), con devana
dos toroidales. La bobina ds desviacidn 31 puede inoluir
fambien un iman permsnente o un electroimdn de corrien-
te continua que sirvae de dispositivo de pureza o de con
vergencia (no representado). lLa envolvente de alojamien
t0 32, con 1la bobina de desviacidn 31 dentro, se monta

en la plataforma 29, del modo que se describird mis ade
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Montaje e bobina fija

Ejemplo 1¢ ILas figuras 2 y 3 ilustiran mejor
uns de las formas de realizmscidn del presente invento,
que comprende el tubc 20, la plataforma 29 y el conjun
to 30 de bobina de desviaeion. Ia plataforma 29 es un
miembro circular en forma de anillo, que esta situado
en posicién por encimz del embudo 23. La plataforma 29
incluye una superficie interior delantera 33 configurg
da de modo que se adapte sensiblemente a una parte de
la superficie exterior del embudo 23. La base de la
plataforms 29 esta concéntricamente colocada sobre el
embudo 23 en un plano 34 sensiblemente perpendicular
al eje 35 del tubo 20. La plataforma 29 incluye cuatro
partes en entrante 36, en la superficie interior 33,
repartidas esenclalmente por iguel en torno a la peri
feria de la superficie interior 33. En una de las for
mas de realizacidn preferidas, representada en la figu
ra 2, las partes en entrente 36 comprenden unos segmen
tos de anillo en entrante. En una de las plataformas
29 utilizadas para un tubo de imagen de televisidn en
colores 17V, las portes en entrante 36 tienen aproxima
damente 44,5 mm de longitud por 19 mm de anchura por

7,9 mn de profundidad. Ia plataforms 29 incluye también

- 10 =
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unos agujeros o primeros pasajes 37 que la atraviesan,
desembocando en cada una de les partes en entrante 36
indicedas en las figuras 2 y 3, Con la plataforma 29
situada en posicidn contra el embudo 23 como se ha deg
crito, las cuatro partes én entrente 36 constituyen
unos recintos o csmsras 38 entre el embudo 23 y la pla
taforma 29,

Un primer'material adhesivo 39 endurecido 1lle
na esencialmente las cameras 38, fijando la plataforma
29 8l embudo 23 en una posiciotn no ojustable. El mate-
rial preferido como primer adhesivo es un material adhe
sivo termopléstico fundido en caliente. Son adecusdos
en cuanto a materiales y temperaturas de fusion los si
gulentes:

N .,
Designaciaon Temperatqra
del material Puesto en el mercado por: de fusion

Versalon 1300 General Mills Chemical Co., 92¢eC
Minneapolis, Minn., EE,UU.

Versalon 1138 iden. idemn. 1dem, 1259C
Versalon 1165 idem. idem. idem. 134¢C

Resyln 34~2927 National Starch and Chemical 582¢
Corp., Nueva York, N-Y., EE.UU,

El primer cuerpo de material debe permanecer
P . ]
solido a la temperatura de funcionamiento del tubo, de

unos 508C, y debe fundirse por bajo de la temperatura

- 11 -
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a la cual se producirfan dafios en*la Lobina de desvia
- ¢idn o en el tubo. Bsto sucede a unos 15080, permitien
do una recuperacidn econdmica de partes componentes.
‘El material, tras la solidificaeién, debe tener también
5 buena adherencia para con la ampollas de vidrio y la
plataforma, que puede ser de un pléstico tal como el
Noryl nf. SE-0-940, puesto en el mercado por la Gene-
ral Electric, Schenectady, N.Y., EE.UU., Es también con
veniente que el material adhesivo sea de solidificacion
10 répida, para permitir el tratamiento econdmico de gran
numero de conjuntos. Se prefiere que ol primer material
adhesivo se solidifique en unos 15 segundos, aproximada
mente, después de terminada la aplicacién.
La bobina de desviacion 31 se halla montada
15 en una envolvente de alojamiento 32. ILa envolvente 32
comprende también un miembro de forms de anillo que in
cluye una superficie interior 40 configurada de modo
que se adapte sensiblemente a una parte de la superfi
cie exterior de la bobina de desviaciom 31. La bobina
20 31 queda tempordneamente retenida en posicidn fija en
la envolvente de alojamiento 32 por mesdio de unos gan
chos flexibles 41 que forman parte de las paredes de
la envolvente 32, como se ilustra en las figuras 2 y 3.
La bobina de desviacion k) estd fijada a la envolvente

25 32, v la envolvente 32 esta fijada a la plataforma 29,

T.4.73. - 12 -
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en una posicion no ajustable y por medio de un segundo

-material adhesivo endurecido 42, entre unas partes de -
' la plataforma 29 y la envolvente 32, El material prefe

trido como segundo adhesivo 42 es asimismo un materialé

adhesivo termopldstico fundido en caliente. Los materia

"les y tempereturas de fusidn adecuados son:

. Designacidn Tenperatyra,

. del moterial Puesto en el mercado por: de fusion !

- Versalon 1138 General Mills Chemical Co., 1258C

Minneapolis, Minn., EE.UU.

Versalon 1165 idem. idem. idem. 1342C

El segundo mastexrial adhesivo 42 debe permang

€

_cer 86lido 2 una temperatura de funcionamiento de la

- bobina de unog 1008C, y debe fundir por bajo de la teﬁ

peratura a la cual se producir{an dafios en la bobina

:de desviacion o en el tubo, lo cual sucede a unos 150%0,
:a fin de permitir 1la recuperacién econdmica de partes}
. componentes, Cuando el segundo material adhesivo 42 f
fforma cierre hermético directamente con la superfioie'

. exterior (devanado) de la bobina de desviacidn, se p:é

fiere que la segunda masa de material adhesivo 42 per-
manezea solide a 1259C. Bl segundo meterial adhesivo
42, después de endurecido, debe tener también buena

adherencia para con la plataforma 29 y la envolvente

de alojamiento 32, que puede ser de un plastico tal co

- 13 -
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mo el Noryl nimero SE-0-940, puestc en el mercado por.
la General Electric, Schenectady, N.Y., EE.UU. Se ppgé
fiere que el segundo material adhesivo 42 endurezca i
dentro de unos 30 segundos después de termineda la ig‘
yeccion. |
Ia plataforms 29 incluye también unos salien
tes o apéndices 43, Los apéndices 43 se extienden des}
de la plataforma 29 esencialmente paralelog al eje 35
del tubo 20, en la direccion del cuello 24. En la for
ma de realizacion preferida, hay ocho apéndices 43 sgf
tuados en posicién por parejas 44 esencialmente repar
tidas por igual en torno a la superficie de la pla‘ba—!
forma 29, como se ilustra en la figura 2. Se prefiere
que ¢ada una de las cuatro parejas 44 de apéndices es
té formada directamente enfrente de una de las cuatro
partes en entrante 36, ofreciendo una alineacion estrugc
tural que de por resultado la integridad o solidaridad
de la envolvente 32 con la plataforma 29 y el tubo 20.
Se prefiere que el primer pasaje 37 atraviese la plata
forma 29 desembocando entre los dos apéndices que for-
man cada pareja 44. Por ejemplo, en un tubo de imagen
de television en.eolores 17V, los apéndices 43 se ex=-
tienden sproximadamente en 17,8-mm, son de alrededor
de 2,4 mm de grosor y tienen aproximadamente 12,7 mmi

de longitud, medida sobre un arco de circunferencia de

..14_..
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» aproximadamente 65,07 mm de radio.

La envolvente de alojamiento 32 incluye tepm

1 ’ . .
‘bien unos canalones 0 muescas 45 que aslentan sobre ca

‘ da pareja 44 de apéndices de la plataforma 29, como s@

ilustra en las figuras 2 y 3. Los canalones 45 son de :

t

mayor tamafio que cada pareja 44 de apéndices correspoﬁ
diente; permitiendo el ajuste de la posicion de la egi
volvente de slojamiento 32 respecto a la plataforma 29,
antes de inyecter el materisl adhesivo en los canalone%

45. La envolvente 32 puede ajustarse mediante un movi-

‘miento normal al eje 35 del tubo 20, en las direcciones

"indicadas por las flechas ¥ e Y en la figura 2, un mo{

:vimiento paralelo al eje 35 del tubo 20, en la direc-

" ¢ibn indicade por la flecha Z en la figura 1, una rota

cidn en torno al eje 35 del tubo 20 en la direceidn iﬁ

“dicads por la flecha R en la figura 2, y un movimiento

de inclinacibn o ladeo respecto al eje 35 del tubo 20,
en la direccion indicada por la flecha T en la figura

1. Las paredes laterales interiores 46 y exteriores 47
de log canalones 45 limitan el ajuste normal al eje 35
y el de inclinacidn respecto al eje 35. Lag paredes eg
tremas 48 de los canalones 45 limitan el ajuste paralé

lo sl eje 35, y 1la longitud de log apéndices 43 metidds

~en los canalones 45 limlta el movimlento a lo largo dqi

eje 35. Se prefiere que los canalones 45 sean suficlen

-15 -
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‘temente de mayor tamsfio que las pafejas 44 de apendices,
Epara permitir un movimiento de aproximadamente 3,2 mm ?
‘en cada una de las dlrecclones arriba indicadas.

3 El segundo material adhesivo endurecido 42
éllena esencialmente los canalones 45 en torno a cada
zpareja 44 de apendices. El segundo material adhesivo

“endurecido 42 llena ademds un segundo pasaje 50 practi:

.cado entre la pared lateral interior 46 de los canalo-

nes 45 y el devanado exterior de la bobina de desvia- '

eidn 3%, como se indica en las figuras 2 y 3, f£ijando

jasi r{gidamente la bobina de desviaciodn 31 a la envol~

‘vente de alojanmiento 32. Bl segundo material adhesivo
‘endurecido 42 fija la envolvente 32 y la bobina de deg

. . . ! « s’ .
viacion 31 en unea posicion permanente no ajustable, en

la plataforma 29. AL decir posiciodn no ajustable se
guiere dar a entender una posicién que no pueda ajustar

> 3 = ’ Y
se excepto por eliminacion o recalentamiento del mate-

rial adhesivo. Con el material adhesivo endurecido, no

es posible efectuar ajuste alguno.

Bjemplo 2: In las figuras 4 y 5 se represen
ta una segunda forma de realizacion de la nueva combina
citn. En ellas puede verse una pletaforma 51, similar
a la pletaforma 29 de las figuras 2 y 3, colocada en
posicion junto al erbudo 23. La plataforma 51, que com

prende un miembro anulsr, o de forma de anillo, incluye

- 16 -
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una superficie delantera interior 52 configurada en gg
;nerml de modo que se ndapta esencilalmente & une parie
;de 1z ouperficie exterior del embudo 23. La base 53 de;
‘la plataforma 51 estd situada en posicidn conceéntrica
5 i sobre el embudo, como se describe en el ejemplo 1. P:|
isuperficie delantera interior 52 de la platzforma 51 :
"incluye un entrante periférico 54. El entrante 54 p:g;
ferido es de alrededor de 25,4 mm de anchura total, ¥ f
‘varfa en profundidad como shora se describira. Una pa;}
10 rte central 55 del entrante 54 tiene aproximadamente
15,7 mm de profundidad por 12,7 mm de anchura, y unas '
‘partes laterales 562 y 560 van disminuyendo gradualmegi
te en espesor, desde 15,7 mm en la parte central 55 hag
.ta cero en el borde del entrante 54. La plataforma 51:
15 toma contacto con el embudo 23 en los bordes extremos
-5Ta y 57b del entrante 54.
| Ia pletaforma 51 incluye también unas partes?
'laterales 58a y 58b, que tienen un grosor de pared, en
seccidn recta, de alrededor de 7,9 mm. Esto permite con
20 formar la superficie interior 52 déndole esencialmente
‘la forme de la superficie del embudo 23. Ademds, cuandp
la combinacion pueda estar sometida a oondiciqnes‘ext:é
madas de calor o frio, las partes laterales 58a y 58b
permiten a la plataforma 51 flexionar ligeramente duraé

25 te la dilatacidn o la contraccidn de la combinacion. ILa

8040730 e 17 b
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iplaﬁaforma 51 incluye también cuatro agujeros o prime
%roa rasajes 59 que desembocan en el entrante 54, como -

- ge ilustra en las figuras 4 y 5.

Con la plataforma 51 situsda en posicidn con

' tra el embudo 23, del modo arriba descrito, el entran
?te 54 forma una cdmara 60 entre el embudo 23 y la pla
T’caforma 51. Un primer materisl adhesivo endurecido 61 .

' 1lena por 1o menos unss partes de la camara 60, fijando

- la pliataforma 51 contra el embudo 23 sn posicién no ajug
- table. El material preferido como primer adhesivo 61 es
i el mismo anteriormente descrito para el primer material

‘ adhesivo 39 en el ejemplo 1.

La plataforma 51 incluye cuatro salientes o

apéndices 62, semejantes a los apéndices 43 del ejemplo

1. En la forms de realizacidn preferida hay cuatro apén

dices 62 situados en posicién, esencialmente repartidos
por igual, en tormo a la superficie de base de la plata
forma 51, como se indieca en la figura 5. For ejemplo,

en una de les formas de ejecucion, cada apendice 62 tig

' ne aproximadamente 8,70 mm de diametro y alrededor de

18,70 mm de longitud. Se prefiere que la phtaforma 51
tenga los primeros pasajes 59 que la atraviesan desem’

bocando sensiblemente en el centro de cada uno de los

apéndices 62.

La bobina de desviacidn 31 se monte primero
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' transitoria o temporéneamente en una envolvente de alg

jamiento 63 similar & la envolvente 32 descrita en el

ejemplo 1, para formar un conjunto 64 de bobina de deé

0 3 ’ ’
viacion. La envolvente 63 comprende tambien un miembro

de forma de anillo gque inecluye cuatro retenedores 65,

que se adaptan & una parte de la superficie exterior

. de la bobina de desvimcion 31, Ia bobina de desviaciéﬁ

31 es transitorizmente mantenida contra los retenedo-

‘res 65 en una posicidn fija en la envolvente de aloja=

miento 63, por medio de unos ganchos flexibles 66 siml

- lares a los ganchos 41 del ejemplo 1, como se ilugtra

en la figurs 5. Ia bobina de desviacidn 31 se fija per

° ] . , . L3
. manentemente en posicion en la envolvente de alojamien

o por medio de un material adhesivo, como se describi

ra mis adelante.
La envolvente 63 incluye asimismo unos cana
lones o muescas 67 semejantes a los canalones 45 del

ejemplo 1, ¥y que encierran umwacada uno de los apéndi

‘ ces 62, recubriendolo. En el fonde de cada uno de los

canalones 67 desembocan unos pasajes de canalon 68, in
dicados en la figura 5. Los canalones 67 son de mayor

tamafio que cada uno de sus apéndices correspondientes

62, permitiendo ol sjuste de la posicion de la envolven

te 63 respecto a la plataforma 51, antes de inyectarse

el primer materiel adhesivo 1fquido 61 en los canalones

.t
.
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%67. Se prefiere que los canalones 67 gean de tamafio su
ffieientemente mayor que el de-los apéndices 62 para
permitir un movimiento de aproximadamente 3,2 mm en cg
ida una de las direcciones anteriormente esitudiadas en
jel ejemplo 1. La superficie interior de log canalones
367 estd constituida por la guperficie exterior de la

" bobina de desviacion 31. Por consiguiente, no se requig

o o~ r
. ren segundos pasajes como los seflalados con el numero

50 y descritos en el ejemplo 1.
Un segundo material adhesivo endurecido 69

llena esencilalmente los canalones 67 en torno a cada

~uno de los apéndices 62. El segundo material adhesivo

.69 toma contacto tembien con la superficie exterior de

le bobina de desviascion 31, junto sl lado interior del

canaldn 67, como se indica en las figuras 4 y 5, fijan

“do as{ rfgidemente la bobina de desviacion 31 en la en

volvente de alojamlento 63. El material preferido como
segundo adhesivo 69 es iguel al segundo material adhg
sivo 42 descrito en el ejemplo 1. El segundo material
adhesivo 69 fija la envolvente de alcjamiento 63 en una
posicidn permanente no ajustable, en la plataforma 51,
y fija la bobina de desviacidn 31 en posicion permenen

te, no ajustable, en la envolvente de alojamiento 63.

Montaje ajustable de la bobina de desviacidn

Ejemplo 3% En las figuras 6 y 7 se ilustra

- 20 -
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'

gcién. Con referencia a la figura 6, hay une plataform&

70 fijada de manera no ajustable & la ampolla de vidrib

.21 de un tubo 20, esencialmente en la misma posicién

degerita en el ejemplo 1. Ia plataforma 7O contiene

‘una ranura o parte entrante 71 periférica de poca Pro

fundidad y unos primeros pasajes T2 que la atraviesan.

-Por ejemplo, una ranura 71 preferida tiene aproximada .,

mente 0,79 mm de profundidad y 19 mm de anchura. Un

primer material adhesivo endurecido 73, correspondien -

. te al primer msterial adhesivo endurecido 39 del ejem:

plo 1, llena por lo menos unas partes de la ranura 71;
adhiriendo de ese modo la plataforma 70 al embudo 23.t

Hay una bobina de desviacion 31 montada en

una envolvente de alojamiento 74, constituyendo un cqﬁ

junto T5 de bobina de desviacién. La envolvente T4 es .

' de forma toroidal, y tiens una parte ablerta que se

extiende radialmente en todo su espesor. Un tornillo

' gon tuerca 76 de sujecidn salva la parte abierta y se

aplica @ unos salientes formados a cada lado de ésta,

permitiendo el aprieto de le envolvente de alojamiento
T4 sobre una parte de la superficie exterior de la bo:
bina de desviscion 31, para mantener la bobina de des:
viacion 31 en la envolvente T4, esencialmente como se

representa en las figuras 6 y 7.

- 21 -
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; Ta bobina de desviacidn 31 estd sujeta del

gmodo descrito a la envolvente de alojamiento T4, y la‘

genvolven$e 74 esta fijada a la plataforma 70. Aun cuan

~do la relacién de la envolvente de alojemiento 74 con

. la plataforma 70 es £ija, puede ajusterse del modo gue

i se describira. Le plataforma TO incluye unos salientes

o apeéndices roscados 77 que se extienden partiendo de

- la plataforma 70, sensiblemente paralelos al eje 35 del
~tubo, en la direccion del cuello 24. Se prefiere tener
- tres apéndices roscados 77 situados en posicion y repar
~tidos por igual en torno a la plataforma 70, esencial

. mente como se representa en la figura 6. Las cabezas
de los apéndices roscados 77 van en unos taladros en-—
Lsanchados dentro de la ranura 71 y retenidas por el

" primer material adhesivo endurecido T73.

La envolvente de alojamiento T4 incluye unas

aberturas 78 que la atraviessn, correspondientes a ca-

- da uno de los apéndices roscados 77, para montar la en

| volvente 74 sobre la plataforma 70, Cada una de las

aberturas 78 es mayor que cada uno de los apendices
roscados T7, para permitir el ajuste por traslacidn de
la bobina de desviacion 31 con respecto al tubo 20, co
mo se ha descrito antériormente en el ejemplo 1. En
los apéndices roscados T7, entre la plataforma 70 y

N . . 7
la envolvente 74, ven situadas en posicion unasg ruedas

- 22 -
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‘de ajuste 79 interiormente roscadas y con una periferia
en forma de rueda dentada o de engranaje. El conjunto |
75 de bobina de desviacién esta colocado en posicicn
}por encima de los apéndices rogeados 77, contra las rqé
5 das de ajuste 79, y en los extremos de los apéndices :
‘roscadog T7 van montadas unas tuercas interiormente ros
cadas 80 y unas arandelas 81, contra la envolvente T4 ’
como ge indica em la figura 7, para sujeter entre ellog
el conjunto 75 de bobina de desviacion y fijar la envol
10 vente de alojamiento 74 a la plataforma 70 en una posi

° (] ’ ’ 3
cion mecanicamente ajustable.

Montaje de la bobing de desviacidn en la plataforma

En un meétodo preferido para montar una bobina
15 :de desviacion 31 en la ampolla 21 de un tubo de rayos
foatédicos, se situa una plataforms en pOSicién junto ‘
g la ampolla 21. Se prefiere que la plataforma contenga
por lo menos una parte en entrante (tal como los entran
tes 36 del ejemplo 2), en la superficie interior de la
20 plataforma y contra la ampolla 21, La plataforma asien.
ta en torno a la ampolla 21 y se ajusta de modo que qué
de esencialmente perpendicular al eje 35 del tubo 20, ;
Se inyecta entonces un primer material adhesi
Vo liquido entre la parte en entrante de la plataforma:

25 ¥y la ampolla 21, Junto a la plataforma se coloca en pgv

8-4:73‘ - 23 -
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Isicitn un conjunto de bobina defledtora o de desvia- %
icién, que comprende una bobina de desviacidn 21 y wna |
éenvolvente de alojamiento de la bobina., E1 conjunto de’
gbobina de desviacidn se ajusta en posicidn respecto al
ztubo 20, hasta que se obtiene une relacidn operativa de
%la combinacidn. A continuacion se fija el conjunto de

zbobina de desviacion a la plataforma. E1 conjunto ds 1O
%bina de desviacidn puede fijarse a la plataforma en la

posicidn permanente ne ajustable del ejemplo 1, o del

‘ejemplo 2, como se describira bajo el epigrafe de meto-

‘do A y método B, respectivamente, o bien puede fijarse

fa la plataforma en la posicion ajustable del ejemplo 3,

;como se describird al hablar del método C.

Método A: Con referencia a las figuras 2 y

'3, la plataforma 29 se monta sobre el cuello 24 del tu

bo 20, y se coloca en posicion con la superficie inte—
rior perfilada 33 en contacto contra el embudo 23.

Se calienta el primer material adhesivo 39

‘a lz temperatura de fusién, y se inyecta cierta cantidad

del mismo en forma 1iquida a través de los primeros pa
sajes 37, hasta que se llene por lo menos una parte de
las cdatro partes o posiciones en entrante 36, entre la
plataforma 29 y el embudo 23. El primer material adhesi
vo 39 se enfria muy répidamente por contacto con las par

tes en entrante 36 y la ampolla 21, solidificandose en

- 24 -
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alojamiento 32 se montan previamente de menera transi-

;unos 5 segundos. Bn el ejemplo 1, la plataforma 29 s
‘fija sobre el tubo 20 en posicion permanente, no ajus—§
‘table. Se prefiere que la plataforma 29 esté fijada en-

‘el tubo 20 antes de montar el conjunto 30 de bobina de

'

. > 4 -
.desviacion, como se describird shora.

La bobina de desviacidn 31 ¥ su envolvente dé

H

0 ) 0 a 3 « ! =
-toria formando un conjunto 30 de bobina de desviacion,’

antes de montar este conjunto 30 de bobina de desvia- f
cidn en el tubo 20. ELl conjunto 30 de bobina de desvia-

cidn se ensambla previamente obligando a la bobina de 3

idesviacién 31 2 entrar en la envolvente de alojamientoz
.32 de la bobina, y desviando con elle los gauchos flex;
bles 41 representados en la figura 3 hasta que la bobi
‘na deflectora 31 asienta por completo en su envolvente
:de alojamlento 32 y log ganchog flexibles 41 recuperan,
por aceidn brusca elsstica, su posicidn de sensiblemen-—
éte no deformados, cubriendo la extremidad de la bobina;
;de desviacion 31, y reteniendo de ese modo la bobina d?

. L] ’ > .
desviacion 31 en la envolvente 32 como se indica en la

figura 3

ELl conjunto 30 de bobina de desviacién, con

‘la bobina de desviacidn 31 fijada en 81 por medio de

. » ’ . ,I:
‘los ganchos flexibles 41, ge situa embtonces en posicion

, . ;
en un aparato electrico de prueba (no representado),
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‘ que simula un receptor de televisin. EL conjunto 30

' de bobina de desviacion se coloca en un dispositivo des

. tinado a mover el conjunto 30 de bobina de desviaoiéni

~en las direcciones anteriormente descritas. En el apa .

{ rato de prueba se monta un tubo 20, con una plataforma

" 29 sujeta 2l mismo mediante un primer material adhesi .

- vo endurecido 39, como antes se ha descrito, de manera

tal que el conjunto 30 de bobina de desviacion quede

gituado en posicién de esencialmente centrado respecto

f al eje 35 del tubo 20, y las varejas 44 de apéndices
; de la plataforma 29 se meten o aplican respectivamente

~ dentro de los correspondientes canalones 45 de la en-

volvente de alojamiento 32 de la bobina de desviacion.

Esta combinacion de tubo y bobina de desvia

cidn se hace funcionar entonces eléctricamente hasta

obtener una presentacién de trama de ensayo 0 de prue
bas en la pantalla 25. A continuacidn se mueve el con
junto 30 de bobina de desviacion en las direcciones

. . - . 3 4
anteriormente descritas, hasta obtsherse la posicion -

. operativa deseada del conjunto 30 de bobina de desvig

cion sobre el tubo 20, para un Puncionamisnto optimo
de la combinacion.

En 81 ajuste del conjunto 30 de bobina de
desviacidn para un tubo de imagen de television en co

lores 17V, se coloca el tubo 20 en la posicion horizon

- 26 —
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‘descrito. E1 tubo 20 y el conjunto 30 de bobina de des
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tal de observacion, con el conjunto 30 de bobina de deg

. 4 . 4 ’ .
‘vigeion situado en posicion sobre el, como antes se ha'
H .

1

:viacion se hacen funcionar entonces, hasta obtener una’
‘4rama de pruebss en la pantalla 25. Se halls la DOg8i- -

‘cién operstiva Optima del conjunto 30 de bobina de des:

. ’ . . . ’
viacion, moviendolo para ello primero en sentido axil,:

‘en la direccién indicads por la flecha Z de la figura
1, con respecto al tubo, hasta alinear los centros de

‘color en la pantalla 20, de modo ya conoeido. A conti !

nuacidn se hace girar el conjunto 30 de bobina de desvig

;cién, en la direccion indicada por la flscha R de la £i
.gures 2, hagsta obtener uns 1inea de trama sensiblemente’

‘vertical y vma linea de trams sensiblemente horizontal}

El conjunto 30 de bobina de desviacion se traslada lue

' go verticalmente, en la direccion indicada por la fle :

cha Y de la figura 2, hasta superponer sensiblemente

‘las 1fneas de trama vertical y horizontal para cada co

lor, y el conjunto 30 de bobina de desviacion se tras-

. lada horizontalmente en la direccidn indicada por la

flecha X de la figurs 2 hasta equilibrar semsiblemente

el tamefio total de la trama para cada color. El conjun

to 30 de bobina de desviacidn puede tambien inclinarse
en la direccidn indicada por la flecha T de la figura§

1, respecto al eje 35 del tubo, para alcanzar de modo '

- 27 -
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: optimo las condiciones arriba sefialadas.

El conjunto 30 de bobina de desviacidn y el

%tubo 20, mantenidos en su posieién reletiva de ajuste;
:se llevan a una posicién vertical o de arriba a abajo

f en el dispositivo de montaje, de modo que el eje 35

% guede vertical y el cuello 24 se extlenda hacia abajo.
 Se prefiere que esto ocurra en el aparato de prueba pa
_ra poder, si se quiere, repetir la prueba despues, como

" se dird mis adelante. Esto se consigue orientando ¥y so0s
teniendo el tubo 20 en un util o disvositivo de sujecion,
-y haciendo girar luego el dispositivo para mover el tu-
b0 20 v el conjunto 30 de bobina de desviacidn hasta

- 1llevarlos a la posicidn erecta o de eje vertical con el

cuello 24 hacia abajo.

Bstando el conjunto 30 de bobina de desvia-

cidn y el tubo 20 en la posicién vertical o erecta de

ajuste, se inyecta el segundo material adhesivo ligqui-
do 42, en ol estado liguido, por la extremidad abierta
de cada uno de los canalones 45, llenando esencialmen-
te cada uno de los canalones 45. Con el tubo 20 en la
posicion vertical o erecta, los canalones 45 abren ha.
cia arriba, y es posible emplear un control visual pa
ra medir la cantided de adhesivo que se inyecta., Se
prefiere inyectar el segundo material adhesive liquido

entre las parejas 44 de apéndices, de modo que fluya
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bilaterslmente en torno a cads uno de los apéndices
43, 1lenando asi sensiblemente los canalones 45 en
torno a las purejas 44 de spendices.

Aderss, el segundo materisl adhesivo liguido
42 fluye recorriendo cada wo de los sepundos pssajes
50 negta tomar conbtacto con la superficie extarior de
la bobina de desviacion 31, llenendo esenclalmente los
gegundos passajes 50. Aun cuando ls bobina de desviacion
31 nusde no adaptarse con exsctituwd en su forme a2 le
superficie interior 40 de lz envolvente de alojamiento
32 de la bobina, las psrites o regiones de »oco espesor
del segundo raterisl adhesivo 42 se endurecen tan réLi
damente que una cantidad minima Gel material adhesivo
fluye recorriendo toda grieta o irregularidad que haya
entre la bobina de desviacidn 31 y su envolvente de alo
Jemiento 32. Al cabo de unos 15 segundos, el segundo
material adhesivo 42 se endurece, y transcurrido aproxi
madamente 1 minuto puede retirarse del aparato de prue
ba la combinacion. En algunos tipos de tubos, el primer
material adhesivo 39 puede quedar refrenado por las cé
maras 38, llegendo asi a producir la rotura de la ampo
1la de vidrio con bajas temperaturss, tales como las
de aproximadamente ~402C, Cuando esto suceda, la estruc
tura del ejemplo 2 y el método B eliminan este probleﬁa.

0 . ’
La combinacion puede volverse a probar, tras
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la aplicacion y el endurecimiento del segundo material
adhesivo 42 y antes de retirarla del aparato de prueba.
Durante esta repeticion de la prueba se prefiere que
el conjunto 30 de bobina de desviacion quede libremen
te soportado en el tubo 20, como en un receptor de te
levisicn.

Metodo B: El método B es muy semejante al me
todo A, debicndose las diferencias principalmente a
las desemejanzas estructurales de la plataforma 51 y
la envolvente de alojamiento 63. Con referencia a las
figuras 4 y 5, la plataformas 51 se ensambla colocandola
gobre el cuello 24 del tubo 20, y se inyegcta cierta can

tidad del primer meterial adhesivo fundido 61, en la

_camara 60, por medio de 1los pasajes 59. Bl primer matg

rial adnesivo 61 se enfria con gran rapidez por contac
to con la temperatura ambiente, endureciéndose en me—
nos de 15 segundos.

Como el primer material adhesivo 61 se inyeg
ta a traves de los cuatro pasejes 59, fluye bilateral-
mente desde cads uno de estos cuatro pasajes 59, hasta
que log flujos o corrientes bilaterales que salen de
cada pasaje se encuentran, llenando esencialmente la
cémara 60.

En general, la presicn de inyeccion, el tiem

3 L3 4 . .
po de inyeccion y la temperstura de 1nyecclén bueden
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regularse hagta dar una cantidad deseada del primer mg

terial adhesivo. Si en cada uno de los cuztyo pasajes
59 se inyecta una cantidad controlada de material adhe
sivo, menor que la cantidad necesaria para llenar la
cémera 60, se formaran cuatro cuerpos del primer mate-
rial adhesivo 61, independientes o por separado. Los
cuatro cuerpos asi formados serian esencialmente igua~
les a las cuatro partes en entrante del primer material
adhegivo 39 del ejemplo 1.

Bl cuerpo o log cuerpos de primer material
adhesivo 61 formados en la cemara 60 tienen un espesor
decreciente hacia los bordes periféricos de la super-
ficie interior 52 de la plataforma. Ademsas, 1os espesgo
res de borde mas delgados del material adhesivo 61 son
retenidos por las partes laterales flexibles 58a y 58b
de la plataforma 51. Bsto permite una pequeila magnitud
de movimlento de la plataforma 51, para compensar las
diferencias en los coeficientes de dilatacion y contrag
cion del embudo de vidrio, la plataforma y el material
adhesivo, durante logs cambios de temperatura.

La bobina de desviacion 31 y su envolvente
de alojamiento 63 se ensamblan previamente formando un
conjunto 64 de bobina de desviacion, antes de montar
el cenjunte 64 de bobina de desviacion en el tubo 20,

El conjunto 64 de bobina de desviacidn se ensambla pre
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viamente obligendo a la bobina dé desviacidn 31 a en
trar en la envolvente de alojemisnto 63 de la misma y
desviando con ello los ganchos flexibles 66 represen
tados en la figura 5 hasta que la bobina de desvia-
cidn 31 asiente por completo contra los retenedores
65. Despues de completamente asentada la bobina de
desviacion 31 en la envolvente de alojamiento 63, los
ganchos flexibles 66 recupersn con accion elastica
brusce su pogicion de esencialmente no deformados cu
briendo la extremidsd de la bobina de desviacion 31
como se indica en la figura 5, y reteniendo de ese
modo trensitoriamente la bobina de desviacidn 31 en
la envolvente 63.

El conjunto 64 de bobina de desviscidn, con
la bobina de desviacion 31 retenida en el mor los gan
chos flexibles 66 y los retenecdores 65, se situa lue-
g0 en posicion en un asparato eléctrico de prueba (no
representado) que simula un receptor de television.
El conjunto 64 de bobina de desviacidn y el tubo 20
con la plataforma 51 fijada en el se coloocan en el apa
ratc de prueba como se describe en el ejemplo 1, con
los apéndices 62 y los canalones 67 mutusmente aplica
dos. A continuacidn se ajusta el conjunto 64 de bobi-

. . [4 (3 .
na de desviacion haste obtener le relacidn operativa



4140

deseada de la combinacién, tal como se describe en el

g ez e f

ejemplo 1.
Con el conjunto 54 de bobins de desviacidn
y el tubo 20 mantenidos en la relecidn operstiva, en su
5 posicién Gptima de ajuste, se inyecta el segundo nmute-
rigl adhesivo fundido 69, a través de los pasajes de ca
naldn 68 v desde el fondo de los canalones 67. Se pre
fiere inyecter el segundo material adhesivo 69, fundi
do, simultdnesmente por log custro pasajes de csnsldn
1C 68. Hste segundo moterial adhesivo 69 inyectado fluye
luego en los canalones 67, en torno a los apendices
62. En la practica, se inyecta una cantidad controla-
da del segundo nmaterizl adhesivo 69, suficiente para
unir o adherir los apendices 62 en los canalones 67.
15 Con un segundo material sdhesivo fundido en caliente
como el descrito anteriormente en el ejemplo 1, el ma
terial se solidifica en los canalones 67 en menos de
30 segundos.
Il método B utiliza el mismo digpositivo de
20 sujecién o montaje que el método 4 para situar en posi
cidn vertical el tubo a fin de inyectar el segundo ma-
terial adhesivo 69 en log canalones. Como los canalo-
nes 67 incluyen tembien los pssajes de canslén 68, el
segundo material esdhesivo 69 puede ser inyectado en

25 los cenalones 67 hacia arriba. Esto permite llenar los

904073' had 33 -
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canalones 67 cuando otros elementos componentes adicio

‘nales del chasis o componentes simulados no permitan

la inyeccién del segundo material adhesivo por la extre
midad abierts de los canalones, como se describe en el
método A.

Método C: Con referencia a las figuras 6 y 7,
se monta una plataforma 70 en el cuello 24 del tubo 20,
y se coloca con la superficie interior perfilsda en con
tacto contra el embudo 23. El primer materiasl adhesivo
fundido 69 se inyects en la ranura 71 por medio de los
primeros pasajes 72 hasta fijar la nlataforma 70 en el
tubo 20 en posicion permenente, no ajustable, tal como
la descrite con anterioridad en los métodos A y B.

La plateforma TC y los apéndices roscados T7
ge ensamblan previamente, antes de su wontaje en el tu
bo 20. Las cabezmas de los apendices roscados 77 se alg
jan en unos taladros ensanchados, en la ranura 71, lle
nandose esencialmente el taledro ensanchado con el pri-
mer material adhesivo endurecido 69 hasta retensr los
apéndices 77 en posicién fija en la plataforma TO.

Ia bobina de desviecidn 31 y la envolvente de
alojemiento 74 de la misma se ensamblan previamente, for
mando un conjunto 75 de bobina de desviacion, antes de
su montaje en el tubo 20. El ensamblaje previc de conjun

to 75 de la bobina de desviaeidn se forma introduciendo
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la bobina de desviacion 31 en la envolvente de aloja-
miento 74 y apretsndo el btornillo de sujecién 76 para
sujetar la envelvente 74 en torno a la bobina de des-
viscidn 31.

Lag ruedss de ajuste 79 se atornillan sobre
Los spéndices roscados 77 hasta que quedan esencialmen
te contra la superficie de la plataforma 70, como se
indice en la figura 7.

A continuacidn se sitia en posicion transito
riamente el conjunto 75 de bopina de desviscion en uw
aparato de prusba, sobre un Util o dispositivo de mon
taje que permite el movimiento en las direcciones X, Y,
%, Ry T anteriormente descritas en el método A.

El tubo 20 se situa luego, en el aparato de
prucba, en une posicidén horizontal de observacidn o
presentaoién, conn las aberturas 78 de la envolvente de
alojamiento 74 de la bobina de desviacidn aplicadas en
cima de los correspondientes apéndices roscados 77. El
tubo se coloca con el conjunto 75 de bobina de desvia-~
cion esencialmente centrado sobre el eje 35 del tubo
20. El diepositivo de montaje mantiene el conjunto 75
de bobina de desviacion forzado contra todas las rue-
das de ajuste 79. En cada uno de los apéndices roscados
T7 se colocan las tuercas de blogueo 8C y lss arandelas

81, pero no se aprietan a menos de 3,2 mm de la envolven

-35 ~
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a1z Eas gl

te de alojamiento 74 de ls bobina de desviacion.
N . Y 4
Se hace funcionar entonces la combinacicn

v - 3 [4 .
de tubo y bobina de desviacion, y se mueve el conjunto

75 de bobina de desviacion, en las direcciones descri

tes en el metodo A, hasta lograrse lasposicidn operati
ve Optima del conjunto 75 de bobina de desviscidn en el
tubo 20. En el ajuste de la posicion de un conjunto 75
de bobina de desviscidn para un tubo de imagen de tele
vision en colores 17V hasta obtener la relacion opera
tiva deseasda de le combinzcidn de tubo y bobinz, el
conjunto 75 de bobina de desviacion se mueve primero
en sentido axil en la direccion indicaede por la flecha
Z en la figura 1, hacia el cuello 24 del tubo 20, ha-
ciendo girar para ello la rueda 79 en una misma magnitud.
Esto pone en 1inea los centros de color de los *tres ha-
ces electrdnicos sobre la pantalla, como es sabido, A
continuacion se hace girer el conjunto 75 de bobine de
desvizcion, en la direccidn indicada por la flecha R

de la figura 6, para alinear las lineas de trama verti
cales con la direccidn verticel de la pentalla y las
1{ness de trama horizontales con la direccion horizon
tal de le pantelle. Se traslada luego verticalmente el
conjunto 75 de bobina de desviecidn, en la direccidn
indicada por la flechs Y en la figura 6, y horigontal

mente en la direccion indicada por la flecha X de la
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figura 6, segun lo descrito en el método &, hasta super
poner las 1ineas individuscles de trama procedentes de
cada uno de los tres cafiones electronicos ¥ superponer
las tramas totales. También nuede inclinerse el conjun
t0 75 de bobina de desviacién, en le direccion indica-
da por la flecha T en la figura 1, con respecto al eje
35 y mediante ajuste desiguzl de les ruedas de 8 juste
79, para llevaer al lugar Optimo la posicion de la bobi
na de desviacion.

Después de obtenida la posicidn operative de
seada, se eprietan les ruedas de ajuste y las tuercas
de blogueo 80 con las arandelas 81 contra el conjunto
75 de bobina de desviacidn pera fijar el conjunto 75
de bobina de desviacion a la plateforms 70 en posicién
sgjustable. El conjunto 75 de bobina de desviacion pue~
de entonces separarse del dispositivo de montaje, y vol
verse & probar la nueve combinacion para tener la segu
ridad de que no se produjo movimiento alguno de lv com
binacidn durante la inyeccién del segunco material adhg

sivo 69.

Consideracioneg genersles

Aun cuando las plataforuma se describe en las
> K3 ’ - 03
formas de realizacion preferidas como conteniendo una

[} ’ -
ranura ¢ parte periferica en entrante, © bien cuatro

‘e
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partes en entrante, hay otras foruwks posibles, tales

L4
como un numero mrltiple de estrechas renurss psraleles
en la periferia de la superficie interior perfilada. Co

3 3 3 3 . . 4 ’ 3
mo se usa un material adhesivo de solidificascion rapida,

1a longitud de su trayectoria de fluencia y su tiempo

de solidificacion determinan en varte el tamafio y la
forma de las vartes en entrante. Los ensayos emp{ricos
realizados han demostrado que el material adhesivo se
enfria y solidifica demasiado deprisa para su eplicacidn
por un solo pasaje hasta rodesr la ampolla, por lo cual
se requieven vsrios passjes para cada ranura periférica.

Asimismo, el volumen de les partes en entran-
te determina la cantidad de r=mterial adheasivo a utili~
zar. Pueden consegulrse economfas en la manufactura si
la parte o las partes en entrante se hacen de un tamafio
neo mayor que el necesario vara logrer la rigidez y resig
tencia estructural,

n la forme de realizacion pers fijar el con-
junto de bobina de desviscion s la plataforma de wanera
vernenente, no ajustable; es posible utilizar un ensam~
ble periférico de lengliete vy renura, »ero esta forma de
ejecucidn vuede requerir una centided asntiecondmica de
mcterial sdhesivo. La forms de realizacion rreferida prd
porciona rizidez estructural con una cantidad minime del

segundo stterisl adhesivo. La cantided del segundo mote-

~ 38 -
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rial sdhesivo es zsimismo sensgiblemente constante, sea
cuzl fuere la posicién final de la envolvente de aloja
miento de la bobinas de desviecidn y la plataforma.

Avn cvendo en ls descripeidn se ha hablado de
un mebterial adhesivo fundido en caliente, pucden ussrse
otros matsriales sdhesivos ya conccidog, tales como la
cera de narofina o log sistemas de resinas egoxidicaa,
si el tiempo de solidificacion o de endurecimiento no
es importante. Para estz nueve combinacién y sste nuevo
método lo Unico necesario, es que el meterial adhesivo
elegldo en particular satisfaga losreguisitos estructu
rales anteriormente analizados. Bl material adhesivo
nuede también anlicarse er forma de corddn a la plata
forma, antes de su ensazble con el tubo, en vez de in
yvectarse como se ha descrito.

La invencion srriba descrita se ha dirigido
e unas formas de ejecucion que incluyen los tubos de
television en colores dotedos de una pluralidad de ca
fones electrdnicos, o blen de medios de cafion gque den
una pluralided de haces electronicos de distintas dis
vosiciones. 3in achargo, la invencidn no se limita a
las formes de realizecidn descritas, wino que tiene
tombien utilided con otros tisos de tubos de rayos ca
todicos, tales cono 105 tubos de rayos catdédicos de un

. .’ ’ '
solo haz para la reproduccion de imsgenes en blenco y
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nesre, o bien los tubos de ceaera.de televisidn de uno
o de verios huces. Asi, le utilided de le invencion pug
de extendsrge a todos los tipos de tubos ds rayos cato-
dicos que reguiersn una bobina de desviscion o de enfo
yosicidn

que, en los cuales sea conveniente situsr en

3
-

. N ’ . .’ ’ .
-la bobina de desviacion y fijarla en una relacion opti

ma con respecto al tubo o a los haces electronicos del
tubo. Como mss erribe se he descrito, la invencidn tig
ne una utilidad especial para com los ‘tubos de varios
haces, en los cueles se forme una pluralidad de tramas
nediznte exi;loracidn de la pantalla de los tubos con
log haces. La fijacion permenents de la bobina de des
viscion respecto a los haces electrdnicos del tubo, co
no se ha dicho, proporciona una coincidencia optime de
una trama con otra, al ser superyuestas las diversas
Tranis.

La presente solicitud, gue corresponde a la
presentada en Estsdos Unidos de América, el 14 de Enero
de 1572, bajo el N¢ 217.756, se acoge a los bveneficios
del Articulo 51 del vigente Estotuto sobre Propiedsd

Industrisl.,
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Los puntos de invencion prople y nueva, gue
se presentan para que sean objeto de esta solicitud
de Patente de Invencidn en Espaflz, por VEIN?E aiios,
son los que se recogen en las reivindicaciones giguien
test

18.- Un nétodo para montar una bobina de des-
viacion magnética en un tubo de rayos catédicos, carag
terizado por las etapas de: pegar una plataforma sobre
el tuboj colocar una envolvente de alojamiento, con la
bobina de desviacidn montada y fijada en su interior,
junto a la plataforma; ajustar la posicion de la enw
volvente de alojamiento respecto a la plataforma hasta
obtener la relacion operativa deseada de la bobina de
desviacion con el tubo; y fijar luego la envolvente
de alojamiento a la plataformsa.

28.~ Un metodo para montar una bobina de deg
viacion magnética en un tubo de rayos catdédicos,

Tal y como se ha descrito en la Memoria que
entecede, representado en los dibujos que se acompa-—

flan y con los fines que se han especificado.

- 41 -
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Esta Memoria congta de cuarenta y dos hojas

: ’ .
escritas a maquina por uma sola cara.

25 BB iy

Madriad,

P.A‘

- 42 -



. ROA CORPORATION

—

35—

2 - £
4 26
P

-
2

o Sy

47 Fig. 1.
-2

kNG

=

351




. RCAZ CORPORATION -

—




2

#a
S

$

*,

%‘19

8
.

“

S

g

S

7

6'

O

2

S
Y/
8

7

’,

2 /}7
o 17 SN

1.

N

46

REL BORPORATION

45

~—34

a




" RCA 'CORPORATION

04435

WAII

tyew

L]

4

1.

k)




RCA CORPORATION

3
%2
60

Y
58a
?

7

59

%4 ‘é
&

iy

4

Fig 5.




RCL CORPORATION vI/VIT "~

rv




70

£

14

7 19

/

I

|

8l

REA CORPORATION




	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



