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Esta invencién se refiere a un método de fabrica
cifn de un tubo de rayos catbédicos fijando la separacién en
tre el cdtodo y el electrodo de rejilla de confrol de un cg
Hén electrénico operativamente montado dentro del tubo para
proporcionar un estado predeterminado de corte del haz, en
el cual la rejilla de control estd fijada dentro del tubo
y el cétodo esté soportado dentro del tubo, en alineacién
con la rejilla de control,

Un tubo convencional de rayos catfdicos comprende
un conjunto de cafibn electrénico que contiene al menos un
cafién electrénico para la generacién de un haz electrénico.’
Un cafién electrénico tipico comprende un cilindro de céto-
do, cuyo extremo cerrado estd recubierto con una capa de
emisién de elecirones, y una pluralidad de electrodos axial
mente alineados que incluyen una rejilla de control o prime
ra rejilla y una rejilla de pantalla o segunda rejilla, se
parada del cilindro de cédtodo, en el orden mencionado. Ias
rejillas y el cdtodo del cafién pueden estar soportados den
tro del conjunto de calfibn electrénico por medio de varillas
aislantes.

En la fabricacifn de tubos de rayos catfdicos cu
yas caracteristicas de funcionamiento haysn de caer dentfo
de ciertos limites deseables, es necesario controlar exacta
mente los voltajes de corte de los cafiones electrénicos in
corporados en tales tubos. El voltaje de corte de un cafibn
electrénico de tubo de rayos catbdicos es normalmente el
voltaje que debe ser aplicado a la rejilla de control, mien
tras que voltajes especificados son aplicados a los electro
dos restantes del cafibn, para o bien extinguir el punto de

luz enfocado, no degviado, en la pantalla de placa de cara,
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0 bien para reducir la corriente de cétodo del cafién a cier
to valor especificado bajo, usualmente alrededor de un mi-
eroamperio o menor. Alternativamente, la tensidén en la reji
1lla de pantalla puede ser variada, mientras que voltajes es
pecificados son aplicados a los electrodos restantes del ca
fidn, para obtener el estado de corte.

Ordinariamente, el voltaje de corte de un cafién
electrdénico de tubo de rayos catbédicos es predeterminado
ajustando las separaciones entre los diversos electrodos
del cafidn antes de incorporar el conjuntc de cafiones elec-
trénicos al tubo. Normalmente es hecho primeramente el cél
culo de la separacibn tebrica entre la rejilla de control

vy el cdtodo para una rejilla de control especificada, para

la separaciln de la rejilla pantalla en el cafién electréni

co que dard el corte del haz para una gama de voltajes de
funcionamiento aplicados a estos electrodos.

La separacién entre el cdtodo y el siguiente elec
trodo de rejilla de control adyacente es pequefia y critica.
Un método de separar el extremo cerrado del citodo de los
electrodos de control y de rejilla pantalla es montar prime
ramente los electrodos de rejilla en las varillas de sopor
te de vidrio exactamente espaciadas en una cantidad prede-
terminada y alineadas axialmente con un cilindro de soporte
de citodo. El electrodo de cdtodo es insertado con el cilin
dro de soporte y movido a una posicibn en la que el extremo
cerrado del cdtodo esté muy poco separado de la abertura de
la rejilla de control. Aire o presién es forzado a través
de la abertura de la rejilla de control, contra el extremo
cerrado del cilindro de cédtodo. El efecto de contrapresién

del flujo de aire, debido a la pequefla separacién entre ci
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todo y rejilla, es medido por un mandmetro calibrado en tér

minos de la separacién de rejilla de control-cédtodo. Comen

zando con una separacién ligersmente sobredimensionada, el

. cilindro de c4todo es acercado a la rejilla de control del

conjunto de cafidn hasta que es obtenida la lectura de con-
trapresién apropiada, correspondiente a la separacién pre-
viamente calculada. El cilindro de cdtodo es entonces soldg
do en esta posicién al cilindro de soporte.

Un método alternativo de posicionar el cilindro
de cdtodo de un cafién electrénico de tubos de rayos catédi
cos comprende las operaciones de calcular y después medir,
por medio de un puente de capacitancis, la capacitancia di
recta.del c4dtodo a la rejilla pantalla. Sin embargo, este ‘
método es usualmente menos exacto que el que emplea una lec
tura de presidn de aire.

Con cada uwno de estos métodos, se tiene cuidado
de incluir en el cédlculo de la separacién o capacitancia reg
queridos, los efectos de operar eventualmente el cafién elec
trénico dentro del tubo de rayos catédicos. Por ejemplo, el
novimiento y distorsidén mecénicos de los elementos del ca-
fibn, ocurren cuando el c4dtodo es calentado. Sin embargo, se
encuentran grandes variaciones en las caracteristicas dé
corte de ‘tubos de rayos catédicos hechos por estos métodos.
Pipicemente, el voltaje de corte de la rejilla de control
de un cafibn electrénico de tubo de rayos catédicos puede va
riar entre -50 voltios y =150 voltios. Alternativamente, en
el corte, el voltaje en la rejilla pantalla de un cafibn elec
trénico del tubo de rayos catbédicos puede varisr entre 155
voltios y 385 voltios, para una tensién dada de la rejilla

de control.
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De acuerdo con la invencién, el tubo es completag
mente ensamblado con la monture del cafidn electrdénico monta
do dentro del cuello del tubo. Una realizacién de la invegi
cién incluye las operaciones de soportar moviblemente el ci

5 todo dentro del tubo, después evacuar el tubo y aplicar vol
tajes de funcionamiento a los electrodos del cafién electrd
nico, con un potencial de corte predeterminado aplicado en
tre el electrodo de cdtodo y el electrodo de rejilla de con
trol, hacer variar la separacién entre el cdtodo y la reji

10 1lla de control hasta que sea obtenido un estado de corte
del haz, y fijar la posicidén del cétodo para el estado de
corte., El cédtodo estd acoplado a un miembro dilatable por
calor, y es aplicado calor al miembro dilatable para mover
el cdtodo hacia el electrodo de rejilla hasta que es alean

15 zado el estado de corte. EL miembro dilatable es calentado
por medio de radiacién de haz laser dirigida al miembro des
de un manantial laser situado al exterior de dicha envolven
te, siendo dicha envolvente transparente a dicha radiacién
de haz laser.

20 La invencidén es descrita con mayor detalle con re
lacién a la hoja de dibujos que se acompafiz, en la cual:

Ia figura 1l es una vista lateral, parcialmente en
geceibn axial, de un tubo de rayos catbédicos que contiene
al menos un cafién electrénico;

25 Ia figura 2 es una vista en seccidén axial aumenta
da, del cafibn electrdénico de la figura 1, mostrando una rea
lizacibn del invento; y

Ias figuras 3 y 4 son vistas en seccidn de reali

zaciones alternativas de la invencién.

30 Ia figura 1 representa un tubo de rayos catéddicos,

8.6.70
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‘que puede ser utilizado como un tubo de imdgenes de televi

sién en colores y que comprende una envolvente de vidrio 1.

Ta envolvente 1 estd cerrada, en un extremo, por wna placa

de cara curvada 3 gue tiene une pantalla de f£ésforo en la
superficie interior, y estd unida, en su periferia, al ex-
tremo mayor del embudo 5. El extremo menor del embudo 5 for
me un cuello cilindrico hueco 7, dentro del cual estd situg
do un conjunto de cafiones electrdénicos 9. El conjunto 9 pue
de contener tres cafiones electrénicos 1l (uno sélo de los

cuales estd mostrado en la figura 1), Los cafiones 11 pueden

‘estar dispuestos de una manera triangular, de tal maners

que cada uno de los ejes de los cafiones sea paralelo al eje

longitudinal del tubo.

Ia figura 2 es una vista agrandada de una parte
del cafién eleotrénloo 11 mostrado en la figura 1. El cafién
11 comprende una pluralidad de electrodas acoplados aislada
mente, que incluyen uha rejilla pantalla 13 y una rejilla
de control 15. Cada una de las rejillas 13 y 15 estd asegu
rada a una pluralidad de espigas o0 varillas aislantes 17
(s61lo una de las cuales estd mostrada en la figura 2). Ias
espigas 17 sirven también para soportar una pestafia 18 de
un manguito de soporte del cdtodo 19, metdlico, dentro del
cual estd sujetado, en contacto eléctrico deslizante con el
mismo, un cilindro de cétodo 21. El cilindro 21 tiene un ex
tremo cerrado 22, recublierto exteriormente con un material
de emiéién de electrones 23, y un extremo abierto 24 unido,
como por soldadura, a un extremo de un miembro de dilatacién
25, de acuerdo con una realizacidén de la invencién. E1l miem
bro de dilatacién puede ser un fuelle cilindrico hueco, se

gin se muestra, hecho de un metal de elevada dilatacidn, tal



10

15

20

25

30

80 6.70

380556

como Nichrome. El otro extremo del miembro de dilatacidn 25
estd soldado a una placa de soporte 27, asegurada, a su vez,
a las espigas 17. Ia posicidén de la placa 27 estd fijada de
manera que la separacibn inicial entre la rejilla de con-
trol 15 y el recubrimiento del cilindro de cédtodo 23 esté
ligeramente sobredimensionada con respecto a la separacién
final deseada. Ila separacidén inicial entre rejilla de con~
trol y cétodo puede ser de algunas centésimas de mm més an
cha que 1lo deseado. Una espira de filamente calefactor 29
estd soportada dentro del cilindro de cétodo 21 por medio
de puentes 30 asegurados a las espigas aislantes 17.
Después de su construccién, el conjunto de cafio-

nes electrénicos 9 es montado en un véstago normal 31 de tu

bo de rayos catédicos, mostrado en la figura 1. El vdstago

31 comprende una tuberfia de evacuacidén extendida (no mostra

da) y una pluralidad de espigas eléctricas conductoras 35,
conectadas, por alambres conductores dentro de la envolven
te, a electrodos correspondientes que incluyen rejillas 13
¥y 15, el cdtodo 21 y los extremos del filamento calentador
29 de cada uno de los cefiones 11, El véstago 31 estd a su
vez unido por cierre hermético al extremo abierto del cue-
1llo 7 de la envolvente 1 del tubo, de tal manera que cads
uno de los cafiones 1l del conjunto 9 esté axialmente dirigi
do hacia la placa de cara 3. Ia envolvente del tubo es tra
tada hasta terminacidn por un procedimiento que incluye eva
cuar y recocer el tubo y un cierre f£inal de la envolvente
por cierre del tubo de evacuacién.

De acuerdo con una realizacién del invento, el cd
todo para controlar la separacién del electrodo de control

de cada cafién 11 es exactamente fijado de la siguiente mane
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ra. Después de la activacidén final del recubrimiento del cd

“fodo y, por e jemplo, mientras el tubo eatd todavia en eva-

cuacin, un juego de tensiones de funcionamiento tipicas
son aplicadas a los electrodos del cafibn 11, incluyendo las
rejillas 13 y 15, el cédtodo 21, por medio de espigas y con
ductores 35. Una corriente de calentamiento es hecha pasar
a través del filamento de cdtodo 29 para calentar el chtodo
hasta una temperatura operativa. La tensidén en la rejills

de control 15 es ajustada a la tensién de corte deseada del

‘cafién 11. Pars estas tensiones de funcicmamiento, en combi

nacién con la separacién sobredimensionada de rejilla de
control-cdtodo, el cafién electrénico 1l estd por debajo del
corte. Es decir, o bien no se produce punto visible en lg
pentalla de la placa de cara 3, cuya tensién es ajustada a
un valor de funcionamiento normalmente elevado, o bien la
corriente de cidtodo del cafibn 1l es menor que el valor de
corte ‘especificado. El miembro de dilatacién 25 del caﬁén
11l es entonces calentado por energia transmitida, a través
del cuello 7 del tubo, desde un manantigl 37 situado fuera
de la envolvente, por lo cual el miembro 25 es hecho dila-
tarse hacia la rejilla de control 15. El miembro 25 es ca-
lentado durante un tiempo suficiente para reducir la seﬁang
cibn de rejilla de control-cdtodo hasta la separacién criti
ca para la cual el cafibdn electrénico 11 estd justamente al
corte. Es decir, 0 bien es producido un punto visible en la
pantalla de placa de cara 3, 6 bien la corriente de edtodo
del cafibn 11 estd justo en el valor de corte especificado.
El miembro de dilatacién 25 puede ser calentado
por medio de un haz de radiacién enfocado, tal como un haz

laser, dirigido al miembro 25 y transmitido a través del
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cuello del tubo 7 desde un manantial apropiado 37, tal como
un laser de rubi pulsado, situado fuera de la envolvente.
Como se muestra en la figura 2, el laser 37 puede compren-—
der un cristal de rubi 39 excitado por un tubo de excita-
cibén b6ptica usual 41, rodesndo el tubo 41 al cristal 39 de
una forma helicoidal. E1 tubo 41 estd conectado a un sumi-
nigtro apropiado de energfa laser 43, cuyos impulsos de ener
gla hacen que el tubo 41 resulte peribédicamente iluminado.
De acuerdo con la accién laser conocida, la iluminacién pe
ribédica del tubo 41 hace que el cristal 39 emita un fino
haz de luz coherente 44 de un extremo del cristal 39. Este
haz contiene energia visible a una longitud de onda de unos

6.943 Angstroms, a cuya radiacidn la envolvente de vidrio

1, que rodea al conjunto de cafiones electrénicos 9 del tubo

de rayos catébdicos, es altamente transparente.

As{, como se describe anteriormente, el miembro
de dilatacién 25 del cafidn electrénico 11 es calentado para
producir la separacidén rejilla de control-cédtodo critica,
correspondiente a la tensién de corte deseada del cafién 1l.
Esta separacién es mantenida mientras el cilindro de o4todo
deslizante 21 es soldado al manguito de soporte 19 del ca-
fién 11 por energia transmitida también a través del cuello
7 del tubo, desde wun manantial situado al exterior de la en
volvente. Pueden ser necesarias al menos dos soldaduras pa
re asegurar la posicidn final del cilindro de cdtodo 21. El1
cilindro de cédtodo 21 puede ser soldado al manguito 19 por
medio de un haz laser dirigido a los puntos de soldadura y
transmitido a través del cuello 7 del tubo desde un laser
de rubl 45 pulsado, situado fuera de la envolvente. Como se

muestra en la figura 2, el laser 45 comprende un cristal de
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rubl 47 excitado por un tubo de excitacién 49 conectado a
un suministro de energfa apropiado 51. De la misma manera
descrita an%eriormente, el cristal A7 emite un haz fino de
luz coherente, 48, desde un extremo del cristal 47, conte-
niendo el haz energia a una longitud de onda de unos 6.943
Angstroms. Para enfocar muy finemente el haz sobre los pun
tos de soldadura, el laser 45 emplea una lente de enfoque |
53. No es empleada una lente de enfoque por el primer laser
37, debido a que el calentamiento del miembro de dilatacién
25 no requiere concentracién de la energia desde el haz la
ser 44.

El laser 45 utilizado para soldar puede ser esen
ciglmente el mismo que el laser 37 utilizado para calentar,
excepto que los respectivos suministros de energla 57 y 43
serdn diferentes. Ia soldadura por laser es conseguida por
calentamiento superficial y por conduccidén térmica a través
del metal que estd siendo soldado. Ia densidad de energia
en la superficie del metal debe ser suficiente paré elevar
la temperatura de la superficie hasta el punto de fusién,
pero por debajo del punto de vaporizacidn. Tembién, la ener
gia debe ser suministrada en un tiempo corto suficiente pa
ra permitir el calentamiento localizado, pero suficientemen
te grande para permitir la penetracién de la gona fundida.
El suministro de energia 51 debe, por lo tanto, controlar
exactemente la energia y la duracién de los impulsos del
haz laser de soldadura. El calentamiento por laéer, pof otra
parte, plantea demandas relativamente simples al manantial
de energia 43.

Los usos de un haz laser pare calentar y soldar

miembros metdlicos a través de una pared de vidrio son cono

- 0 -
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cidos en la técnica. Por ejemplo, en un articulo de R.D.

Haun, Jr., titulado "aplicaciones del laser", que aparece
en IEEE Spectrum, volumen 5, numero 5, pdginas 82 a 92, de
Mayo de 1.968, se afirma:

"La soldadura puede ser hecha en aire, vacio

0 en una atmésfera controlada. El haz laser puede

entrar en el recinto a través de una ventana trang

parente".
El artieulo informa también que

"diversos tubos electrénicos defectuosos fueron

reparados soldando alambres Kovar de 0,76 mm de

didmetro a lenglietas de acero de 0,25 centimetros
de espesor, a través de la envolvente en vacio de
vidrio™",

Asi, como se ha descrito anteriormente, el e¢ilin
dro de catodo 21 es soldado al manguito de soporte 19, con
lo cual es fijada la adecuada separacién de rejilla de con
trol-ciatodo, mientras el cafibn electrénico 11 estd funcio-
nando bajo condiclones normales. La separacién de los elec
trodos del cafién 11l es con ello determinada exactamente. Ia
separacién de electrodos de los otros cafiones 11 del conjun
to de cafiones electrénicos 9 puede ser determinada de mane
ra similar.

El ajuste de la separacibén de electrodos del ca-
fién 11 puede ser realizado mientras el tubo estid conectado
al sistema de bombeo para vacio como se ha descrito ante-
riormente, Aunque antes de este ajuste el tubo haya sido
evacuado, es decir, sometido a un elevado vacio, suficiente
para cerrar herméticamente el tubo, la accibén de los haces

lager de calentamiento y soldadura 44 y 48, respectivamente,

- 11 -



10

15

20

25

30

8.6.70

desprende algunos gases no desesdos dentro de la envolvente

‘del tubo 1. Estos gases son eliminados por el sistema de

bombeo de vacio y es completads la evacuacibén. Entonces la
tuberia de evacuacibn es punteada o cerrada, y la bhase usual

55 es ensamblada y cementada al védstago 31, segin se mues-

tra en la figura 1. Alternativamente, el tubo puede conte-
ner medios de absorcibn de gas residual (no mostrados) para
mantener el vacio elevado dentro de la envolvente y el ajus
te de la separacidén de electrodos puede ser realizado des~
pués que 15 evacuacién del tubo esté completada y el tubo

sea cerrado herméticamente. Por lo tanto, el término_"eva—

cuado" pretende cubrir ya sea la evacuacién completa y el
cierre o la evacuacién sustancialmente completa.

Como se muestra en la figura 2, el miembro de di
latacidn del cafibn 11 puede comprender un fuelle eilindrico
hueco 25 unido a, y que conecta mecdnicamente el brazo de
soporte 27 y el extremo abierto 24 del cilindro de cétodo_
21, Alternativemente, como se muestra en la figura 3, el
mienbro de dilatacién puede comprender una tira curvada 57,
hecha de un metal apropiado de elevada dilatacibn, cuyos ex
tremos estdn unidos, por ejemplo por soldadura,.é la place
de soporte 27, y cuya porcidn media se une a tope al exfrg
mo abierto 24 del cilindro de cdtodo 21. La tira 57 puede
entonces ser calentada como se ha descrito anteriormente,
por ejemplo, por medio de un haz laser dirigldo al miembro
de dilatacidn y transmitido a través del cuello del tubo
desde un laser de rubl pulsado situado fuera de la envolven
te, con lo cual la tira 57 es hecha dilatarse hacia arriba
y empujar el cilindro de cdtodo 21 acercéndolo més a la re

jilla de control (no mostrada en la figura 3). E1l método de

- 12 -
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determinar la separacién cdtodo-rejilla del cafibn 1l es a

continuacién el mismo que se ha descrito anteriormente. Una
forma alternativa mds del miembro de dilatacién se muestra
en la figura 4, en la cual el miembro de dilatacién compren
de una tira bimetdlica 59, hecha tipicamente de una primera
capa 61 de baja dilatacién térmica, soldada a una segunda
capa 63 de dilatacién térmica més elevada. Ia tira 59 estd
gituade de manera que un extremo de cada una de las capas
61 y 63 estd unido a un miembro de soporte fijo, tal como
wo de los conductores eléctrico de entrada 35, y el otro
extremo de la primera cape 61 se une a tope al extremo abier
t0 24 del cilindro de catodo 21. El calentamiento del miem
bro de dilatacidén, segin se ha descrito anteriormente, hace

entonces que la tira 59 sea curvada hacia arriba y empuje

‘el cilindro de c&todo 21 acercdndolo mds & la rejilla de

control (no mostrada en la figura 4). Por lo tanto, el tér
mino "acoplado" quiere cubrir ya sea la unidén o el apoyo a
tope del miembro de dilatacibn y el extremo abierto del ci
lindro de cdtodo.

Deberd entenderse también que la invencidén no es
4 limitada a los usos de los laser de rubl o de otros la-
ser pare calentar el miembro de dilatacibn y soldar el céto
do al soporte del mismo. Por ejemplo, en una realizacién al
ternativa (no mostrada), el miembro de dilatacién puede es
tar rodeado dentro de la envolvente del tubo por una bobina
de calentamiento hecha de un metal refractario apropiado,
los extremos de cuya bobina pueden estar soldados a un jue
go de conductores eléctricos de entrada que se extienden
fuera de la envolvente del tubo. Los conductores de entra-

da, a su vez, pueden estar conectados a un manantial de ener

- 13 -
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gla externo, apropiado, cuya energia es transmitida por ello

'a, la bobina de calentamiento. E1 miembro de dilatacién es

entonces calentado por la bobina de calentamiento. En una
realizacién alternativa més (no mostrada), el miembro de di
latacién puede estar conectado directamente a un juego de -
conductores eléctricos de entrada que se extienden fuera de
la envolvente del tubo y calentado por ellos directamente
por la energia de un manantial de corriente externa.

Esta solicitud que corresponde a la presentada en
los Estados Unidos de América, el 16 de Junio de 1.969, ba
jo el N2 833.615, se acoge a los beneficios del articulo 51
del figente Estatuto sobre Propiedad Industrial.

N O T A

Los puntos de invencidén propia y nueva que se pre
sentan para que sean objeto de esta solicitud de Patente de
Invencién, en Espafia, por VEINTE afios, son los siguientes:

1.~ Un método de fabricar un tubo de rayos catédi
cos fijando la separacién entre el electrodo de cdtodo j el
electrodo de rejilla de control de un cafién electrénico ope
rativamente montado dentro del tubo para proporcionar ung
condicién de corte del haz predeterminada, en el cual la re
jilla de control es fijada dentro del tubo y el cdtodo es
oportado dentro del tubo, en alineacibn con la rejilla de
control, estando caracterizado dicho método por el hecho de
soportar moviblemente el cdtodo dentro del tubo, evacuar

después el tubo y aplicar voltajes de funcionamiento a los

- 14 -
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electrodos del cafién electrénico, con un potencial de corte
predeterminado aplicado entre el electrodo de cédtodo y el
electrodo de rejilla de control, variar la separacién entre
el cdtodo y la rejilla de control hasta que sea conseguida
una condicibn de corte del haz, y fijar la posicién del ci
todo para la condicién de corte.

2.~ Un método segin la reivindicacién 1, caracte
rizado porque el cétodo estd acoplado a un miembro dilata~
ble por el calor, y es suministrado calor al miembro dilatg
ble, para mover el cdtodo hacia el electrodo de rejilla hag
ta que es alcanzada la condicién de corte.

3.~ Un método segin la reivindicacién 2, caracte
rizado por calentar el miembro dilatable por medio de un
haz enfocado de radiacién dirigida a dicho miembro desde un
manantial apropiado situado fuera de la envolvente del tubo.

4.~ Un método segin las reivindicaciones 1 a 3,
caracterizado porque el cdtodo es montado deslizablemente
dentro del tubo medlante un soporte metdlico, fijado dentro
del tubo, y porque se suelda dicho cdtodo a dicho soporte
de cédtodo por medio de un haz enfocado de radiacién proce-
dente de un manantial apropiado situado fuera de la envol-
vente.

5.~ E1 método segin la reivindicacidén 2, caracte
rizado porque el miembro dilatable comprende un fuelle ci-
lindrico hueco.

6.~ El método segin la reivindicacidén 2, caracte
r}qﬁgo porque el miembro dilatable comprende una tira metd

,/éica sujeta al soporte fijo y que se apoya a tope con dicho

i
/otro extremo del cédtodo.

7.~ El método segin la reivindicacién 3, caracte

- 15 ~
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rizado porque el miswubro dilatable es calentado por medio
de rodiaeiln laser dirigide al miembro desde un mananiial
de laser situado fuera de le envolvente, sisndo dicha envole
vente branmparente = la citada radiacidn lasers

8o El método segin la rejvindicacidn 3, carace
terizado porgue el cditodo s soldado al soports del misw
mo por medio de radimcidn laser procedente de un manential
de laser situado fuera de la envolvente, siendo dicha en=

volvente transparente s dicha radiacién laser,

10 9,= Un método de fabricar un tubo de rayos caid~
dieog,

Tal ¥y como se ha descrito en la NMemoria que ante-
oode, representado sn el dibujo que se acompaiia y con los
fines que se han especificado.

15 Eota Memoria congta de dieciseis hojas escrites
a nmdquina por une sola cara.
waaria, 24 NOY, 1972
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