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"UN METODO DE FABRICAR TUBOS DE DESOáHGá 

ElEOT^OÁ".
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E ste  invento se m etiere a  mátodcs de fa b ri­

can tubos de descarga e l é c t r i c a  para au empleo a lo n g itu ­

des de onda c o r ta s , que oemprenden e lectro d o s p lan os, más 

p articu larm en te a l a  d isp o sició n  de un e lectro d o  de r e j i l l a  

S y o tro  e le c tro d o  plano, con e l  espaciam iento c o r re c to , y
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ademas, se refiere  a tubos fabricados por dichos métodos.

lo s  tobos para su empleo a longitudes de onda 

cortas comprenden con frecuencia electrodos planos asegura­

dos en la  pared del tubo con el uso de discos m etálicos. Bn 

8 este caso es de importancia que los espaeiamientos entre lo s  

electrodos que, come norma, son muy pequeños, sean en la  me­

dida da lo posible los mismos para todos los tubos del miaño 

tipo , en otros términos, que dichos espaeiamientos sean re -  

produoibles. En la  mayoría de lo s  caeos, en tales tubos que 

10 comprenden electrodos planos, un electrodo de r e j i l l a  se 

asegura en primer lugar en e l  tubo, después de lo cual, 

por ejemplo, pueden situ arse un cátodo y un ánodo, espa­

ciándoselos en la s  distancias correctas desde dicha r e j i ­

l l a .  Mas especialmente, el aspaoiamientc entre al cátodo y 

1S la  r e j i l la  es en este caso d if íc il  de reproducir con exac­

titu d , precisando dicho espacia.miento ser muy pequeño.

Como norma, el cátodo, bajo el microscopio, se mueve ha­

cia la r e j i l la  hasta que se obtenga el espaatamiento co­

rre cto . Sin embargo, esta es una operación engorrosa en 

20 la  cual es importante la  p ericia  del operador.

Hi objete del invento es crear un método 

mejorado de fabricación de un tubo de descarga e lé ctrica  
de esta d a s e .

De acuardü con d  invento, un método de 

25 fabricar un tubo de descarga e lé c tr ic a  para su uso a lon­

gitudes de onda corta y que comprende electrodos planos,

más particularmente para aj,ustar e l espa ci ami anta correc-
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to entra un electrodo de r e j i l l a  que comprende ana plurali­

dad ¿3 alambres paralelos con espaciamientos iguales y 

otro sleatredo plano del tubo, se caracteriza  porqgg áiohoa 

electrodos se llevan primero aproximadamente a la  distancia  

correcta entre s i ,  ajustando su capacidad mutua, después 

de lo cual se dirige un haz luminoso en una posición i n d i ­

nada desda e l  lado de lo s  alambres de la  r e j i l l a  sobre di­

chos electrodos, de ta l  forma que lo s  alambres de la  r e j i ­

l l a  arrojen sombras sobre el otro electrodo plano, coinci­

diendo exactamente la  proyección perpendicular de cada 

alambre de la  r e j i l la  sobre el otro electrodo plano con la  

sombra de otro alambre de la  r e j i l la  s i  dichos electrodos  

están separados correctamente.

A fin  de que al invento pueda llev arse  a la  

práotica con facilidad se describirá ahora con mayor deta­

l l e  con referencia al dibuje dtagramático anejo que muestra 

díagramaticamente un dispositivo para realizar el método 
de acuerdo con a l .

Bn la  figura, el número de referencia 1 indi­
ca el cátodo de un tubo para su uso a longitudes de onda 

corta asegurado con e l uso de un cilindro 2 a un miembro 

de soporte 3. Este último comprende una brida 4 en la  cual 

se han hecho 3 aberturas. El conjunto es asegurado por me­

dio de to rn illo s  5 y de tuercas 6 a ana placa soldada 7 .

Ras tuercas 6 son abrazadas por soportes 8 que son empu­

jados por resortes 9 y por un to rn illo  lo  contra y alrede­

dor de la s  tuercas 6 . los soportes 8 comprenden cada uno,
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en sus extremos in ferio res, un disco nervado 11 capaz de 

ser vuelto a mano. Se disponen unos muelles 12 entre la  

brida 4 y el disco 7 , de modo que 3e brida 4 sea empuja­

da contra la s  tuercas 6. Encima del cátodo 1 , se asegura 

5 una r e j i l l a  13 , constituida por alambres paralelos a un 

disco de cierre 14, siendo montado un ánodo hueco 15 por 

encima de la  r e j i l la  13 .

á  fin de que el espacia mi ante entre el cá­

todo I  y la  r e j i l la  13 pueda ser ajustado con exactitud, 

10 el conjunto de electrodos y de lo s  discos soldado s se co­

loca  en un soporte 16 , apretándose loa torn illo s de ajus­

te 6 tan uniformemente como sea posible por medio de los  

discos 11 y de le s  soportes 8 hasta que un dispositivo  

de medición (no representado) indique que sea conseguido 

1S aproximadamente la  capacidad requerida re jilla -cá to d o .

Un haz luminoso 17 incide en ángulo sobre la  r e j i l l a  13 

de tal modo que, s i  la  r e j i l l a  13 y al cátodo 1 están co­

rrectamente espaciados, la  proyección perpendicular de 

cada alambre de r e j i l la  esté situada exactamente encima 

20 de una sombra de otro alambre de r e j i l l a .  El haz luminoso 

se coloca con preferencia en posición inclinada ta l  que, 

si la  r e j i l la  y eL cátodo están correctamente espaciados, 

cada alambre de r e j i l l a  e sté  situado encima de la  sombra 

de otro alambre de r e j i l la  3 a 4 veces desde dicho alam- 

25 bre de r e j i l l a .  Como quiera que e l espaciamiento as ya

aproximadamente correcto debido a la  medida de la  capaci­

dad, los alambres de r e j i l la  están ya situados aprexima-
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Asmente encima Ae la s  sombras asociadas, de modo que por 

an ajuste u lterio r de la s  tuercas 6, la s  sombras pueden 

llev arse  exactamente debajo de los alambres de r e j i l l a  

correctos. Cuando se usan tre s  torn illo s  de a ju ste , es 

posible mover el cátodo en cualquier dirección deseada. 

Paraca que este  método de ajuste es en extremo seguro y 

muy exacto y que no ocurren en esencia errores. Además, 

es evidente por mi solo golpe de v is ta  s i  la  r e j i l l a  es­

tá  cubierta de partículas de polvo y s i  la  r e j i l l a  es re ­

gular, es d ecir, s i los alambres se extienden exactamen­

te en paralelo y todos e llo s  están correctamente espacia­

dos. s i  esto ultimo no ocurre, se verán todavía algunas 

sombras.

correctamente puede f ija rs e  en posición, por ejemplo, 

por soldadura, por pegado o per estañado de la s  tuercas 

6. Bs ventajoso disponer una cantidad de estaño sobre el 

cuerpo de soporte 3, de modo que pueda a f lu ir , debido a l  

calentamiento, entre la  brida 4 y el disco ? , fijando así  

mutuamente ambas p artes.

mirar a través del ánodo hueco 1 5 , puede comprobarse ei 

la  proyección perpendíoi&ar de cada alambre de r e j i l la  

coincide con una sombra, sobre le superficie del cátodo. 

Con preferencia, se hace uso de un cátodo que tenga una 

superficie m etálica muy l i s a ,  cuya capa emisora de elec­

trones se obtiene por difusión desde e l in te r io r , ya que

Una vez que al cátodo ha sido §

Con el uso de un microscopio que permita
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la s  sombras en tal superíicie l i s a  quedan netamente defi­

nidas. También es posible, por medio del método d e sd ito , 

llevar dos r e j i l la s  a la  distancia mutua correcta , cuyos 

alambres estén an ángulo recto entre s í .

Después del aju ste , la  abertura en el ánodo 

se cierra  por ejemplo, roscando una espiga. 31 acabado ul­

terio r del tubo tiene lugar en la  forma usual.

Bn el caso en consideración, la  r e j i l la  

comprende loo alambres de 12 mieras de diámetro, con es- 

paciamientc de 5o mieras, siendo de 40 mieras la  distan­

cia entre la  r e j i l la  y el cátodo.

Una ventaja importante del método descrito  

consiste además an que ya no es necesario medir al espacia 

miento entre el cátodo y la  r e j i l l a  desde e l lado a través 

de la pared de v id rio , puesto que e l vidrio conduce fre ­

cuentemente ^ ju s te s  incorrectos debido a deformaciones 
de la  imagen.

Beta so licitu d , que corresponde a la  pre­

sentada en Holanda el 20 de ab ril de 1951, bajo al núme­

ro 160 .687 , se acoge a lo s  beneficio a del articu lo  51 del - 

vigente Estatuto sobre propiedad In d u strial.

- 0  -  N O T á  -  0 -

los puntos de invención propia y nueva que
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sa presentan pala que sean objeto de asta patente de inven­

ción en España, por VEENTS anos, son les  siguientes:

t e ,  -  Tin método da fabricar un tubo de des­

caiga e lé c tr ica  pana su anpleo a longitudes de enda cortas, 

8 que comprende electrodos planos, mas particularmente para 

ajustar el especlamiento correcto entre un electrodo de re­

j i l la  que tiene una pluralidad de alambres paralelos igual­

mente espaciados y otro electrodo pleno de dicho tubo, ca­

racterizado porque dichos electrodos se llevan primero 

10 aproximadamente a la  distancia correcta entre s í  ajustan- 

do su oapa cidad mutua, después de lo  cual se dirige un haz 

luminoso en una posioién inclinada desde el lado de los  

alambres de la  r e j i l la  sobre dichos electrodos en tal for­

me que loa alambres de la  r e j i l l a  arrojen  sembraa sobre la  

18 superficie del otro electrodo plano, coincidiendo exacta­

mente la  proyección perpendicular de cada alambre de r e j i ­

l l a  sobre e l otro electrodo plano con la  sombra de otro 

alambre de r e j i l l a ,  s í  dichos electrodos están dispuesto a 

con la  separación correcta .

20 28. -  t?n método según se reivindica en el

punto I ,  caracterizado porque e l otro electrodo plano ea 

movido con e l uso de torn illo s  de ajuste en relación  con 
la  r e j i l l a .

3e. -  Un método de fabricar tubos de des- 
28 carga e lé c tr ic a .

T&l y como se ha descrito en la  Memoria que
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antecede, xepxesentado en el dibajo que se acompaña y 

con los fines que se han especificado.

Bata Memoxia consta de siete  hojas y la  

pxesante, escxitas a maquina pox una sola oaxa.
10 JUL 1952M adxid,

P.
A!bdrt&de Etzabum 

/^-Por Pí

í
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