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Bl invento se refiere a un procedimiento para ro-
dear (enmarcsr bajo tensién) la varte critica de wn tu
bo de imagen con una sbrazadera metdlica conformada.

Para le proteccién de lz parte critica de un tubo

de imagen contra implosién sirven hasta ahora diversos

‘procedimientos. Algunos de ellos protegen el tubo de

imagen con un marco metdlico cuwe es spretado contra el
tubo, llendndose los huecos entre el tubo de imagen y
el marco metdlico con azufre o resina sintédtica. Una
desventaja de este procedimiento ep la de una manipula
cién complicada durante el rellenado de los huecoan; ade
nds existe el peligro de daliar el tuwbo de imagen, que
puede rayarse fécilmente al apretar el marco metdlico.
Log gastos por los marcos metdlicos y la manipulacién
gon también bastante elevados.

Otro procedimiento consiste en que una cinta metd
lica tensora experimenta antes de la apliczeién al tubo
un: calentamiento uniforme y se zuncha sobre el tubo al
enfriarse. ©Sin embargo, este procedimiento tiene muchas
desventajas., Ia cinta.tensora calentada puede originar
fdcilmente dalios en la ampolla del tubo. Ademds de
ello, debido a las fluctuaciones en el didmetro del ftu-
bo es necesario utilizar para cada periferia una cinta
tensora de periferia deternminada, porgue estas oscila-

ciones del didmetro no pueden compensarse mediante la
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temperatura de calentamiento de la cinta tensora pues,
para evitar cambios bruscos en el vidrio debidos al ca
lentamiento repentino, el calentamiento de la cinta ten
sora es posible s6lo dentro de un margen de temperaturas
determinado. El aumento de temperatura de la cinta ten
sora provoca también cambios de la estructura superfi-
cial y del aspecto de la misma.

Se conoce también un procedimlento en el que una
cinta metdlica de tensidn es aplicadm n la parte erfii
ca de un tubo de imagen empleando una fuerza de trac-
cifn uniforme. Ia cinta de tensidén se arrolla en la ma
yoria de los casos en varias capas alrededor del tubo
de imagen y es soldade a continuacién. Bn este caso se
utiliza una capa compensadora de pegemento a base de
polivretano, resina epoxidica, caucho u hoja de mnte-
rial sintético. Ia operacién de rodear la parte criti
ca del tubo de imagen, en la mayorin de los casos con
varias capas de une cinta metdlica, requiere una insta
lacidn de rotacibn costosa, la utilizacién de una capa
competisadora de pegamento o una hoja o ldmina, y gasta
demasiado material. Por Wltimo, lo rotacidn del +tubo
de imagen durante el arrollamiento de la cinta metdli-
ca no le viene nada bien a dicho tubo.

Estas desventajas se eliminan nediante el procedi

miento para rodear las partes criticas del tubo dé ima
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gen segin el invento. ELl invento se propone establecer
en la abrazadera metdlica conformads una tensién de trag
cibn realmente funcional que se reparta wiformemente so
bre toda la periferia de la parte critica del tubo de
imagen. Lo esencial del invento esiriba en cue al menos
uneg abrazadera metdlica conformada en concordancia con
la parte critica del tubo de imagen, uno de cuyos extre
mos estd provisto de una pleza extrems recta, de dos agu
jeros pare costuras de soldadura de tapbn y de un asuje-
T0 pera recibir la espiga del elemento tensor, ¥y cuyo
segundo extremo estd provisto de una piesa extrema con-
formada, de dos agujeros para costuras de soldadura de
tapén y de un asujero para recibir le espiga del clemen
to tensor, despuds de enchufar las espigos del elemento
tensor en los agujeros y después de introducir el tubo
de imagen y aifladir las orejetas de esquina a las esqui-
nas del tubo de imagen es apretada por traccidn median
te acercamiento rmtuo de los elementos tensores hasta
que la pieza exiremn recta encaja entre la pieza extre-
ma conformads y el extremo de la abrazadera metdlica, y
coinciden ambos pares de agujeros para las costurns Qe
soldedura de tapén, aeépuén de lo cunl se pueden reali
zar ventajosanmente costuras de soldadura de tapén en
corriente de atmésfera protectora medionte arco eléetri

co ‘entre lg abrazeders metdlice y el alambre de soldadu
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Ta.
El procedimiento segin el invenito hace posilile ase
gurar fécil y rdpidamente y sin peligro al tubo de imn-
gen contra implosién. Ia recepcibn de piezas extremas
de la abrazadera metdlica conformada mediante lus espi-
gas del elemento tensor desde el lando exterior en los
agujerss practicados en las piezas extremas, la aports-
cién de la tensidn de soldadura a les piezas extremns
de la gbrazadera metdlica con ayuda de las espiges del
elemento tensor y la confeccibn de soldaduras de tapén
en corriente de atmésfera protectora mediante arco elde
trico entre la abroztaders metdlica ¥y el alambre de sol-
dadura impiden un calentamiento local de la parte criti
ca del tubo de imagen durante la soldadura e immiden el
desprendimiento de la abrazadera metdlica de la superfi
cie del tubo de imagen durante la operacibn de tensado.
Gracias a ello se consigue el aumento de la tensidn de
traccibn realmente funcional en la abrazadera metdlica
conformada y se asegura la proteccidén del tubo de ima— -
gen contra la imnlosibn., Ia adicibn de las orejetas de
esguina a2 las esquinas del tube de imagen tiene como con
gecuencia un mejor desliramiento de la abrasadera metdli
ca en las esquinas del tubo de imagen durante el proce-
dimiento de tensado. Ia sbrazadera metdlica, y también
lzs orejetas de esquina, conformadac con exactitud, es-—
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tén tratadas superficialmente, de modo que es bajo el
coeficiente de friccibn. BEsto facilita la distribu-
cifn uniforme de la tensién detraccitn funcional en
toda la periferie de la parte critica del tubo dé ima-
gen.’

En lo que sigue se describe detalladamente el in-
vento ¢on ayuda del dibujo, mostrando:

Ia figura 1, ol procedimiento de tensedo;

la figura 2, los exiremos de la abrazaders metdli
ca conformada con las piezas extremns y las espigas del
elemento tensor enchufadas: ‘

la figura 3, la wién de los extremos de la abraza
dera metdlica que rodean a la parte critica del tubo de
imagen;

la figura 4, dos abrazaderas metdlicas conformadas
con piezas exiremas;

la figura 5, el tubo de imagen cuya parte critica
la abrazen dos sbrazaderas metdlices segin la figura 43
¥

la figura 6, la orejeta de esqguina aficdida 2l tubo
de imagen y rodeada por la abrazadera metdlica.

Como ejemplo se describe en lo gue sigue el proce-
dimiento en el gue dos abrazaderas metdlicas sirven pa-
ra rodear la parite critica de un solo tubo de imagen.

e

En un dispositivo tensor 1l se introducen dos zbra
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zaderas metdlicas conformzdas 3. Los oxtremos ce lag
abrazaderss metdlicas eutdn provistos de los piesas ex
tremas 9, 10. Ias cbrazaderas metdlicas 3 se aplicon de
modo que la pieza extremn recta 10 haga tope contra 1a
pieza exirema conformada 9. EBn los apujeros 4 de las
abrazederas metdlicns 3 se enchufen las espigas 6 de
los elementos tensores 7. El {tubo de imacen se inser-
ta en la periferia de las abrazaderas netdlicas 3, de
modo que la pmutalls de lmagen se asiente en lag espi-
gas de apoyo 12, Ins orejetns de escuina 2, conforme-~
das exactamente segin lo superficie de la parte de es-
quina del tubo de imagen, se aplitan a les esquinas del
tubo de Imagen 1 y se asecguran en la posicién corrccta
deseada medionte los sujetudores de esculna 18. Ia cu
bierta 13 se cierra sobre el tubo de imagen. Fediante
la fuersa de la prensa hidrdulica 15, que a travdés de
un mecanismo de palancos 14 se tronsmite a las eppigos
6 de los elementos tensores 7, se aproximan mutuamente
las espigas 6, y awbas abrazaderas wetdlicas 3 son {en
sades hasta que la pierma extrema recta 10 de una abranzp
dera metdlica queda enchufada entre la piecza extrema con
formada 9 y el extremo de la segunda cbrazedera metdli-
ca, ¥y hasta que coinciden ambas parejos de arujeros 5
para las costurzs de soldadura de tapén 8. A continua

cién se efectien las costuras de soldadura de tapén 8
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en corriente de atmbésfera protectora con arco eléetrico.
Un polo 16 de la fuente de tensiébn de soldadura es con-
ducido a las piezus extremas 9, 10, y el semundo polo de
la fuente de tensién de soldadura es conducido al alam-
bre de soldadura 17, Despuds de realizadas las costu-
ras de soldadura de tapbn 8 se alivia la presifén de la
prensa hidrdulica, las espiges 6 de los elementos tensg
res 7 se extraen de los agujeros 4, y el tubo de imagen
zunchado 1 se saca del dispositivo tensor 11,

El procedimiento segin el invento permite rodear y
apretar las partes periféricas criticas de vasos, sobre
todo rodear de forma sencilla la perte orftica de un tu
bo de imagen y, con ello, asegurarlo contra la implosién.

‘;;

RETVIID IGACTONES

Los puntos de invencibn propia y nueva que se pre-
sentan para que sean objeto de esta solicitud de Paten-

te de Invencién en Esvada, por VEINTE afios, son los cue

Se recogen en las reivindicaciones siguientes:
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le.~ Procedimiento para zunchar la parte eritica
de un tubo de imagen con una sbrazadera metdlica con-
formada y colocada, sobre orejetasde esquina, cn la par
te orftica del tubo de imagen, caracterizodo poroue sl
menos una abrazaders metdlica (3) conformada en concor
dancia con la parte critica del tubo de imagen, uno de
cuyos extremos estd proviato de wna piena exbremn rec-
ta (10), de dos agujeros (5) para soldaduras de bapén
(8) ¥y de un arujero para recibir la espige (6) dol cle
mento tensor, y cuyo segsundo extremo estd provisto de
una pieza extrema conformada (9) de dos agujeros (5)
pdra goldaduras de tapdn y de un agujero para recibir
la espige (6) del elemento temsor (7), después de cnchu
far las espiges (6) de los elementos tensores (7) en
los agujeros (4), asf como despuds de insertar el tubo
de imagen (1) y a#dadir las orejetas de esquina (12) a
las esquinas del tubo de imagen, e¢& apretada gracias a
le aproximacién mitua de los elementos tensores (7)
hasta que la yieza extrema recta (10) cueda enclhufada
entre la pieza extrema conformada (S) y el extremo de
la ebrazadera metdlica (3) y hasta que coinciden ambas
parejas de agujeros (5) para las soldaduras de tapdn,
después de lo cual se realizan las soldaduras de tapbn
(8).

28,- Procediniento para zunchar la parte critica
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de un tubo de imagen segin la reivindicacibn 12, carac-
terizado porgue la orejeta de esquina (2), con el fin de
lograr una transicién sin escalones de la abrazadera me
tdlica (3) desde la orejeta de esquina (2) a la parte
critica del tubo de imagen (1), es conformada semin la
superficie de la parte de esquina del tubo de imagen (1),
y sus extremos se hacen cada vez més delgados.,

38,~ Procedimiento pars zunchar la parte critica de
un tubo de imagen segin lap reivindicaciones 12 y 28, cu
ractdrizado porque las soldaduras de tapbn (8) se reali-
zan en corriente de atﬂ%sfera protectora mediante arco
eléctrico entre la abra%adera metdlica (3) y el alanbre
de soldedura (17), siendo conducido un polo (16) de la
fuente de tensién de soldndura a ln abraszadera metdlica
(3) mediente las espigag-(s) del elemento tensor (7), y
siendo conducido el segundo polo de la fuente de tensibn
de soldadura al alambre de soldadura (17), y llendndose
los agujeros (5) de la pieza extrema recta (10) y de la
piema extrema conformada (9) con una soldadura de tapén
(8). "

4B 4w "FROCEDILIENTO PARA ZUNCIIAR LA PARTE CRITICA
DE UN TUBO DE INAGEN CCN UNA ABRAZADERA PETALICA CONFOR
ADA™,

Tal y como se ha descrito en la Hemoria que antece

de, representado en los dibujos que se acompafian, y pa-
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ra los fines que se han especiflicado.

Esta Nemoria consta de once hojas eseritas a mdiqui

na por una sola cara.

Iadrid,
P.A.
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