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MEMORTA DESCRIPTIVA

para solicitar Patente de Invencién en Espaiia, por:

MEJORAS EN DISPOSITIVOS DE DESCARGA ELECTRONICA Y EN LOS METODOS

Y APARATOS PARA SU FABRICACION

a nombre de STANDARD ELECTRICA, S.A., domiociliada

en Madrid, calle de Ramfrez de Prado n.? 7
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La presente invencién tiene que ver con adelantos en los

"aparatos de descarga electrénica y especialmente con aparatos del

tipc de potencia o tramsmisor y con la fabricacién de dichos apara-

tos.

Tebido a que en algunas védlvulas de alta y mediane polencie

las temperaturas y los voltajes son tan intensos que impiden el uso de




10

15

20

25

30

35

espaciadores entre los electrodos, en las fdbricas se ha adoptado

el sistema de sostener los electrodos & la distancia adecuada en

-los mandriles de los cabezales de un torno para vidrio y hacer girar

todo el conjunto en las llamas de un mechero de gas para fundir y
unir el vidrio de ia ampolla con los conductores de entrada de los
electrodos. La exactitud son que el mecdnioco pueda sujetar los
electrodos en el torno, determinaréd en gran parte las distdncias
que separen a los eleétrodos, Yy e8 de esperarse que se presenten
variaciones considerables en las distanciaz y en las ocaracterfsti-~
cas de la védlwula. Otra desventaja més grave todavia en el método
antiguc de fabricacién es el alto coste que representa la pérdida
de tiempo.y la necesidad de utilizar obrerocs expertos y una maqui=

naria costosa,

n objeto de esta invencién es producir un aparato de des-
carga electrénica perfeccicnado sin espaciadores entre los electrodos,

que se pueda fabricar a poco coste, con un minimo de maquinaria especial

¥y poco trabajo de expertos.

Otro objeto de esta invencién es proporcionar un método per-

feccionado para la fabricacién de aparatos de descarga electrdnica.

Easte aparato de descarga electrénica perfeceionado consta,
principalmente, de una ampolla de vidrio con dos aberturas que encierra
una pluralldad de electrodos. Por lo mencs unc de los electrodos va

montado en una tapa qué cierra herméticamente una de las aberturas.

De acuerdo con esta invencidén y durante la fabricacién del aparato, un
segundo electrodo, que se introduce por la otra abertura de la ampolla,
se mantiene con exactitud a una distancia prefijada, coﬁ relacibn al
primer electrodo, por medio de un soporte alineador gque se introduce

por la misma abertura.

Cuando el segundo electrodo sea de forma tubular o se le sos-
tenga en un soporte tubular, se puede introducir convenientemente el

alineador en la ampolla a travé€s de la abertura del electrodo tubular

./
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o de su soporte. El alineador permanece en su 'sitic;su,jemdo los
electro&os, mientras se pega herméticamente el reborde de la ampolla
a la parte adyacente de dicho segundo electrodo., Ia bbertura de la
ampolla si se quiere, puede ser més grande que le del soporte del

electrodo y se puede cerrar herméticamente mediente una corona ami~

lar metdlica unida por ‘sus ﬁeriferias interior y exterior, respecti-

'vamente, al soporte y al reborde de la ampolla. Finalmente se saca

el alineador y se cierra la abertura.

De todos modos, la invencidén se explica con més particulari-
dades en las reivindicaciones adjuntas y sus realizaciones preferidas

se describen en lo que sigue y se representan en el dibujo adjunto,

- del cual:

la Tig. 1 e8 una vista parcislmente en corte, de una rea-
lizacién de este nuevo aparato de descargas y

La Fig. 2 es una vista parcialmente en corte, de las distin-
tas partes de este nuevo aparato de descarga en la posicibn requerida

para su montaje, de acuerdo con esta invencién.

El nuevo aparato de descargs electrénica que se representa
en la Tig. 1, ejemplifica un nuevo tipo de véivula y su fabricaocién
conforme & esta invencién. El cuerpo de la vélvula comprende une
ampolla de vidrio (1) con dos aberturas, axilmente alineadas, en
los extremos opusstos, una tapa metélics (2) y una corona metflice
(3), siendo las dos ltimas concéntricas con las’aberturas y cerran—
do herméticamente sobre ellas, Ia taps (2) debe ser con preferencia
de un metal laminado tal como acero que se pueda estampar convenien-—
temente , déndole una forma céncave con un reborde plano (24) dobla-
do hacia afuera. Los conductores de entrade (4), para los olectro-

dos que .1leva la tapa, se pueden hacer pasar herméticamente, aislén-

VA
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dolos al mismo tiempo (por medio de glébulosdde vidrio (5)) en loes oje—
tes con pestafia (6) que cierran herméticamente en o sobre orificics de
la tapa. Un tubo metdlico de escape (7) se representa colocado en el

centro del fondo de la tapa.

La vdlvula especial de la Pig. 1 es una trfoda, con la rejilla
(8) ¥ el cdtodo (9) montados en la tapa y con el &nodo (10) montado en la
corona anular. La mejor clase de xz&todo para alta corriente espacial es
el de tipo de filamento, preferiblemente de tungstenc toriado. Este fila-
mento puede ir arrollede y sostenido por sug extremo superior en una vari~
1lla (11) colocada a lo largo del eje central de montaje y con el extremo
inferior de la varilla dni;o firmemente, como por ecldadura & fusgo, a
uno o méas de los conductores de entrada., Para lograr rigidez de construc-
cién en cdtodos de mayor temafio, la varilla central de soporte. debe tener
suficiente diémetro,'pudiendo utilizarse una varilla hueca o tubo de un
metal refractario tal como el tantalio. ®1 cireuito del filamento se
completa por medio de un conductor de entrada (4) adicional, como se

muestra.

La rejilla cilindrica que se representa comprende un hilo de
rejilla arrcllado helicoidalmente sobre dos o més varillas laterales pa—
ralelas (12) que se pueden unir por soldadura a un collar (13) que se apo-
Ya a su vez en la tapa, conviniendo que el soporte de la rejilla incluya
un cono (14) de metal laminade liviano que forme una sola pieza par su
extremo mds estrecho con él collar &e la rejilla y que par su parte més

ancha encaje y se le suelde a fuego, o con metal, al borne de la tapa.

. 8i resultara poco préctico cerrar herméticamente la ampolla directamente

sobre la tapa, como resulta cuando las caracteristices de dilatacién del
metal y del vidrio nc concuerdan, se puede sdldar, a fuego o con metal, un
anillo intermedio (15) que tenga las caracterfsticas necesarias, al rebor-

de (2a) de la tapa, y entonces unir herméticamente el reborde de la ampo-



95 lla el anillo. En tal caso se debe construir la tapa (2) en forma que
no obstaculice la dilatacibén de la junta, construyéndola, por ejemplo,
de un metal laminado delgado. El cono (14) se puede fijar previamente

gobre el anillo,

El é4nocdo es cilfndrico, coawil con la rejilla y el cZtodo, y
?OO estd unido, segiin la ilustracién de este conjunto perticular, a unabco—
ronsa anulér de metal laminedo que cierra herméticamente sobre la abertu-
ra éuperior de la ampolla. La periferia interior de la corona (3) debe
tener de preferencia casi el mismo dfdmetro que el #nodo, llevar una
pestafia (3a) y soldarse herméticamente con metal a un tubo metflico
105 (16) de paredes verticales que'a su vez vaya soldado por puntos al &no- ‘
do., Rl didmetro exteridr de la corone puede ser bastante grande, como |
se reprmenta, o peguefio, segin sea la respectiva abertura de la ampolla.
Puede ser suficiente unir herméticamente el reborde superior de la ampo~
1lla directamente a2l lado del tubo (16) o 2 una pequefia pestafia formada
110 en la pared del tubo (16). El énodo puede ademis ser una prolongacién
| del tubo soporte, si se quiere asf., Cuando el &nocdo vaya unido a su
tube de soporte y a la pestafia (3a) como se representa, queda, para
fines prédcticos, &an rfgidamente fijo en su sitio como el édnodo exte-—
rior o enfriado comin y corriente. Por dltimo la corona se cierra por
115 medio de una tapa (17), de metal laminado, colocada a presién en la

abertura y cerrade herméticamente con soldadura a metal.

La corona anular, lo mismo que la tapa, se puede cstampar de un
metal laminado relativamente liviano. Para reforzar la l4mina de metal
ge le puede estirar con una o més cﬁrvas de dilatacifn., Tales curvas

120 absorberén el esfusrzo térmico e impedirén la curvatura y desplazamien-—
to del 4nodo al calentarse y enfriarse durante su construceién y utili-

zacibne.

El aparato de descarga electrénica que se representa en la Fig.
1, es muy fAcil de fabricar., Ilas piezas se arman o montan comc se ilus-

125 tra en la Fig. 2, y seé necesita solamente el alineador (18) para alinear

o/
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les electrodos, después de lo cual se efectfan los cierres herméticos.

_ De acuerdo con e sta invenoi&g se pueden fabricar apars-
toe de descarga en mucho menos tiempo que el requerido hasta ahora para
vélvulas d_e tamafio parecido, ein necss=itarse maquinarie especial o coe=-
tose ni expertos de torno o de otra clase. m; préctica corriente en
las fébricas comsiste en armar separadamente cada electrodo con sus
partes metdlicas unidas. Los &nodos se arman con sue tubos de soporte
{16) y sus coronas (3), mientras que las rejillas se montan en los co-
nos (14), y los c&todgs se fijan a los conductores de entrada (4) de la
tapa. En cada subconjunto se hace coincidir el ejJe del electrodo 'con
la lfnea media perpendieular aproximada de la pieza d§ soporte sobre la
cual va montado el electrodo. Segin una de las particularidades prine
ecipales de ls invenciln se puede permitir un amplic margen de tolerancias
al coloocer los electrodos en sus soportes respectives. Como podrd com—

probarse, tods masla alineacién, inclinacién o descentraje de un electrodo

con relacién a su soporte respectivo, se anula répide y fé&cilmente cuan-

do se unen los subeconjuntos siguiendo el métedo de esta invencién.

La eliminacién de las dimensiones sbsolutas en las especificaciones de
fébrioa reduce considerablemente el coste de fabricacién y el ndmero de

develuoiones, ‘ t

Los subeonjuntos se coloocan uno sobre otro como repre~
senta la fig. 2, descansando primero con exactitud la tapas (2) sébre un
blogue de apoyo (19), horizontal y niveledo. Después se introduce la
rejilla (8) sobre el oftodo (9) y el anillo anexo de cierre (15) se cen-

" tra sproximadamente scbre el reborde (2a) de la tapa. Entonces se colo-

ce la ampolla (1) sobre el anille de cierre (15) y finalwente se intro-
duoe el &nodo (10) en la ampolla, scbre la rejiila, quedando la éorona
anular (3) descansando scbre el rebarde superior de la ampolla. Abora
se introduoce el alinesdor (18) por la corona anular hasta el interior
del &nocdo, pero por la parte extericr de la rej/illa. El intericr y el
exterier del alimeador tienen la medida y forma aprophadas para desli-

/o
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doblar o combar los electrodos. El pasador central (20) del alinea~

dor lleva una entalladira en su extremo para recibir la ptmfa superior
de la varilla de soporte del cdtodo. Cuando el alineador con su pasa—
dor central se enchufa en la posicién que muesira la Fige 2, los tres
electrodos se mueven a su posicién definitiva y permenecen exactamente
ooncéntricos. Entonces se cierran herméticemente las dos gberturas de
la ampolla y se retirs el alineador. Como entes de efectusrse el cie-
rre hermético ceda electrodo y su soporte pueden moverse libremente,
ouando los dirige el &lineesdor, no se ejerce esfuerzo algunc contra
las piezas metflicas de la vdlvula y, por econsiguiente, no se moverén -
desyués que se efectde el clerre hermftico y se retire elwalineadar.
Al enfriarse lae soldaduras principales los ya centrados elegtrodes
quedardn definitivamente fijos en sus gi.ti;:s. V

th métodc; apropiado para calentar los cierres de la ampolla
eonesiste en utiligar srrollamientos caloriferos de induceién de alte
frecuencia (21) colocados en los planos de los cierres y rodeando aa-.
bos rebérd,u de laiampolla. las édreas périféricﬁc exteriores de la

‘corens anuler Yy de la tapa préximas al arrollamiento, pueden calentar-

se rdpidamente &l rojo o bla.n'co vivos y, debido a la conduccién y la
radiacién, el reborde de 1a ampolls fcilmente se sblanda lo suficien-
te pars ligarse y adberirse al meta.l.A 8i se desea se puede aplicar
una ligera presién a le parte superior de la corcnas cuando el vidrie
esté a temperatura de pudelaje para extender el vidrie y acrecentar

el #rea del metal ligado. Pifs que sea mayor su resistencis, se prefie-
re que las paredes de le ampolls sean de mayor espeser en las fress

de cierre. En la fabriocacién de vélvulas de mayor tamafio se pueden
emplear unes soportes (22) paz;a. sostener la ampolls y regular positi-
vamente la presién scbre los cierres durante el calentamiento. |
El snillo de oierre (15) se puede soldar eon metal al reborde de la
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tapa antes que se efeotden los cierres principales del vidrioc o al
mismo tiempe, segin se desee. 81 se scnsidera més préetico selda;r
eon metal el anillo al reborde utilizando la misma fuente de calor
que se emplee para cerrar el fcx_ito de la smpoclla, se puede colocar
sobre el reborde de la tapa.,' ¥ por debajo del anillo de cierre, un
slambre circular (23) de metal fundente, tal come cobre o nfquel. |

Conviene que la temperatura de fusién de la liga sea menor que la

. temperatura de sblandamiento del vidrioc. A medida que auments la

temperaturs, el anillo (15) se asienta en la soldadura fundida, de-
jendo que le rejilla flote hacia el centro exacto de nonfai; del
electrodo, segin lo determina el slineador. Se puede imiroducir
unsa psqnoi'ia‘ corriente de hidrégenc por él- tube de escape paré que
desde éste se extienda sobre las spperficies metélicas de cierre

¢ impida una oxidacilén excesiva de dichas superficles.

Cuando el vidrio de las freas de clerre haya sido debida-
mente recalentado y enfriado, se retira el alineadar y se introduce
a presifn en su sitie la tapa superior (17), Pig. T y se le suelda
con metal o con liga:intercalada., Finalmente este nueve tipo de
v#lvuls se seca al herna, se le hace el vaofo y se cierra herméti-

camente en ls forma corriente,

Aunque el pasedor central (20) del alineedor (té) centra
correctamente el extremo superior del £ilamento (9), sctda muy poce
sobre el extreme inferior del mismo. DPara legrar una alineacién
sbsoluta de todo el filamento con relacién a la rejilia, se puede
utilizar el montaje que se presenta en la Fig. 3. Em este caso se
puede sustituir la varilla (11) que sirfe de soparte al filamento de
la vélvula por un tubo (24), alrededor del cual se puede arrollar el
filamento en fonia anfloga a 1la que tiene en la Fig. tes El soporte

tubular (24) puede llevar su extremo inferior conectado a una de las



&

220

225

230

235

240

245

entradas (4) del filamento que estén en el fondo, como se ve en la
Fig. 1. BEn este caso, naturalmente, el pasador central (25) es més
largo que el puﬁor~ (20), pero més pequefio en didmetro para que
eﬁtre f&oilmenté en ol tubo 24. Al armar los elecirodos se intre—
duce el passdor centrsl (25) dentro del tubo soporte (24) del fila-
mento hasta una proﬁndida.d. suficiente pars aiinear todo el largo
del tubo 24 con la rejilla y el &nodo. Se pusde abocinar el tube

24 por su extremo superior para facilitar el mentaje.

Los aparatos de descarga electrénica de esta invenoién
se pueden montar en uns mégquine giratoria de hacer el vacfo y de ce-
rrar hem‘timento,. de tipo corriente, conocida en la profesidm por
méquina "Sealex", que ajusta pase a paso, llevando los aparatos de
descarga ya; armados a posiciones sucesivas para su montaje final
segin el método de febricacién en serie. Este métedo de fabrics-
cién, que por mucho tiempo se ha considerado limitado a la fabrioca-
cifn de vélvulas pequefias o receptoras, se debe contrastsar con el
pétodo establecido de fabrica.o;&: de vélvulas que consiste en mon-
tar y centrar jrabajosamente leg electrodos uno a une en un torne
para vidric. El aparato de descarga electrénica perfeccionado de
nuestra invencién no necesita espaciadores entre los electrodos,
se puecie fabricar sin maquinaria especial o costosa, y sin el tra-

bajo de expertos,

Este invento corresponde & una solicitud de Patente for-
mulada en los Estados Uhidos del Norte de Amérioca, el 2 de Junie
de 1945 sefialada oon el nfim. 597.228 y se acoge, por lo tanto, a

los beneficios que otorgan los convenios internacionales vigentes.

Los puntos de invencién propia y nueva que se presen-
tan para que sean cbjeto de e sta Patente de veinte afios son los )

siguientes:
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1, = El método de fabricar una vdlvula termoilnica que coﬁbren‘h
alinear provisionalmente los eleotrodos de diche védlvula en el inte-

'rior de su ampolla, a la distancia deseads unos.de otros y de la ampo-

llag fijer pemnen_tmnto dichos eleotr‘oaos en esa posicién a las pa~
redes de la ampolles y retirar despuds el élineaﬂ.or provisiocnal de los
electrodos. ' '

2., = El métedo de fabricar una vélvufia termoiénica que comprenda
insertar los electrodos de dicha vAlvula en el interier de su q.mpollu;
guiar autométicamente dichos eleetrddbs, al 1nserfa.rlos, para que gueden
a la dieta.neia deseada unos de otros y de dicha ampella, y sujetar pré-
visionelmente dichos electrodes en la mencionada posiciéng fijar d,es-.
puéds permanentemente dichos electrodos en dicha posicién a las paredes
de dicha ampolla, y retirar finalmente el alineador provisional de di-

chos electreodos.

3+ - En 1# fabricacién de un aparato de descarga electrénica que ten-
ga una ampolla oon. dos uﬁertnraa, una ”tapﬁ ¥ una pluralidad de electro-
dos, el método que comprende el montar un electrodo en diche tapa y
cerrar hom‘t;oﬁmento dicha tapa sobre uns abertursa de la ampocllaj monw
tar otro electrodo en un soporte tubular e insertar dicho soporte por
la otra abertura de la ampolla; insertar un alineadoer por _91 soporfe
tubular y en contasto con loe electrodos para sosfcnor los electrodos

a una distancia prefijadas y cerrar herméti camente el reborde de la
otra sbertura de la ampolla contra el soporte tubular; retirar dicho

alineador y oerrar la asbertura del soporte tubulare

4, = El mbétodo de fabricar .un aparato de descargé. electrénica ’qng-
tenga uha. ampolla con dos aberturas, una tapa y una pluralidad de
eleotrodos, incluyendo dicho métoedo 01. montar un eioetro&.e en dicha
tapa y cerrar hermdticamente dicha tapa sobre una shertura gle la ampo—

llas insertar otro electrodo per la otra aberiura de la ampollag intro-
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ducir un alineador por ess otra abertura de la ampclla y sujetar
dicha pluralidad de electrodos a una distancia prefijaé.a; unir
herméticamente el borde de esa otra abertura de la ampolla al eleo~
trodo insertades, retirar dicho alineadors; y cerrar la abertura rquo

deje el alineador.

5 = En la fabricaciémn de un aparato de desoarga electrénioa que
tenga una ampolla de vidrio con aberturas opuestas a.xialmentbe alinea-
das, uns tapa metflica para cerrar una sbertura y una corona a.nulva.r
metdlioca para cerrer la otra abertura, el método que comprenda el
montar una rejilla y un cétodo en dicha tapa, montar un énodo oilfn-
drico-en dicha corona anular manteniendo el espacio' interia del é4no-
do axilmente alineado con la abertura de dicha coronas voolooa.r dicha
ampolla sobre la rejilla y el cétedo, con el reborde de una abei-turq
do la ampolla descansando scbre el reborde de dicha tapag coloocar
dicha eorona sobre la otra abertura de la ampolla, con dicho 4nedo
rodeando dicha rejillas insertar un alineador por d.icl;a corona den-
tro de dicho 4node y en contacto con dicha rejilla y cdtodo para
sostener dichos énodo, rejilla y oftodo a una distancia conoéntrica
exactas recalentar los rebordes de lae aberturas de 15. ampolla a la
temperatura de fusién del vidrio con el metaly retirar dicho alinea-

dors y cerrar la abertura de la corona anular.

6. <~ En la fabriocacién de aparstos de descarga elecirénica que ten-

gan una ampolla de vidrio y un cftodo, rejilla y &nodo coaxiles, el

método que comprende el montar el cdtodo en conductores de entrads
pegados herméticamente y aislados en una ’tapa metdlica; montar la
rejilla en el extremo més estrecho de un soporte ofnicog oolocar el
borde de dicho soporte sobre el reborde de dicha tapas coloser el
reborde inferior de dicha ampolla sobre diochos rebordes; montar el
dnodo en una corona a.nula:_: met&lioa; colocar la corona sobre la par-

te superior de la ampolla, con la ampolla redeando la rejille; in-
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gertar un alineador per dicha corona dentro de digho E.nod.é'i:iiaﬂ aga~
rrar y sostener dicha rejilla y dicho cdtodo, centrados con relacién

a dicho #&nodoj recalentar la ampolla de vidrio por ambos extremos a la
temperatura de fusién del vidrio con el metal; enfriar el vidriej reti- '
rar dicho alineadors y cerrar la sbertura ceniral de dicha corona anu-

lar.

Te -~ Uax aparato d§ desoarga electrénica que comprenda una.-ampolla. do
vidrio tubularj una tapa metflica montada a través de un extremo de la
ampolla y que lo cierre herméticamente; electrodos tubulares conoéntri-
cos oconsiitudidos por un cdfodo, una rejilla y un &nodo, en el interier
de la ampolla y coaxiles oon elle, estando méntadoa el cftodo y la reji~
1la en dicha tapaj y un tubo pera soporte del #dnode, coaxil con dicho
#nodo y unido por su extremo interior al &nocdo, y pegado herm‘timente T

por su extreme exterior a dicha ampolla.

8¢ - BEmiun apsrato de descarga electrénica, un cuerpo gque comprends

una ampolla de vidrio con sberturas opuestas axilmente alineadas, una

corona anular netﬂiea pegada herméticamente a través de una abortura;

una tapa net&liea pegada hermdticamente a través de la otra aberturay
un ér_xod.o tubular en la a.npella sostenido por la periferia interior de

dicha corona anular y en alineacién axil con ellaj una rejilla y un |
cdtodo dentro de dicho 4nodo y apoyados en dicﬁa tapa; y un oierre her-

mético pare la abertura de dicha coronse.

9 - Un aparato de desoarga electrénica que comprenda una ampolla eon
dos aberturé.s, quedando estas aberturaé heméticamente‘ cerradas con une -
tapa y u.na. corona metélica, respectivamente; une pluralided de electro-
dos tubulares en dioha ampolla, estande un eloetiodo sujeto a diche ta~
pPa y un electrodo sujeto a dicha corona, estendo este i!lti.mo oloctro;
do coaxilmente alinesdo con la abertura de digha ooroha; ¥ una tapa que

cierre la abertura de la corona.
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10. = Un aparato de desearga elecirénica que comprenda umv_. ampollaes
una tapa que cierre herméticamente sobre una abertura de las pa.ro&.es
de la ampollas un primer electircdo en dicha a.mpdlla., montado en dicha
tapas otro electrodo en dicha ampolla, montade en un soporte tubular,
extendiiéndose este soporte a través del cierre hasta la pared.. de la
ampollas y una. t#pa. que cierre herméticamente al extremo exterier

del soporte tubular,

11. ~ T aparato pafa la febricacién de una vélvula termoidnica

que incluye los medios de apoyar la ampolla de d;oha vélvulas un diu
neador para sujetar provisionalmente por lo menos, uno de los eloo—l
trodos de dicha vdlvufia y construfdo en forma que se pueda insertar
por una abertura de 15, a;npolla. de dicha vﬁlvgla para mover ¥y guiar
otro de diches oiectfodos a la posicién deseada uno respecto del

otro y de dicha ampolla cuando dicho alineador se introduzea en di-
cha ampollas y medios para fijar permanentemente dichos electrodas

en dicha posicifn a las paredes de dicha ampolk mientras dicho ali-

neador esté insertado en dicha ampolla y antes de retirarlo de ella.

12, =~ Un apsrato para la fabricacién de una vélvuia termoilniea
que incluya los medios de apoyar la a;npolla. de dicha vdlvula, con

su rejilia y su cftodo, en la posicién relativa aproximada; un ali-
neador para sujetar provisiocnalmente el #nodo de dicha vdlvula, te—~ v
niendo dicho alineador la forms necesaria para insertarlo dentro de
la abertura de dicha ampollag médios en dicho alineador para guiar
dicho alineador con relacién a dicha rejilla cuando dicho alineader
8e inserte en dicha ampolla en formas que separe ocorrectamente dicha
rejilla y el 4ncdo; medios en dicho alineader para guiar dicho céto-
do a la poeicién precisa respecto a dicha rejilla cuando dicho ali-
neador llegue a penetrar hasta el lImite en dicha ampollas y medies .
para fijar diches electrodos, en la pesiciénv dada pof diche alinea~

dor, a las paredes de dicha ampolla antes de retirarlo del interior !



de la ampolla. % : V'J 2 1 e

] 13. = Mejoras en dispositivos de descarga electrénica y en los mé-

todos y aparatos para su fabricaciédn.

Tal y eomo 86 ha descrito en 1lag Memoria que antece-

de, representadoc en los dibujos que se acoﬁpaﬁan ¥ -a los fines esps-~

cificadoes.

Esta Memoria consta de catorce hojas escritas per

una sola cara.
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