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Este invento se refiere a un método de fa-
bricar un electrodo temporal de méscara agujereada pa
ra un tubo de televisidn en colores para imprimir de-
poésitos de fosforo o material luminiscente sobre la
pantalla del tubo. La miscara temporal comprende una
delgada chapa de metal que tiens un disefio de agujeros
permanentes de tamzfic completo que la atraviesan y una
capa de materdial fijada a la chapa y que cierra par-
cialmente cada uno de los agujeros permanentes gque
atraviesan la chapa metélica.

Al fabricar una estructura de pantalla de
imagen para un tubo de televisidn en colores de méscg
ra agujereada se ha propuesto ya usar una mascara for
mada con egujeros de tamatio completo y reducir tempo-
ralmente los tamafios de los agujeros con el fin de
usar la méscara como patrdn positivo o negativo en la
impresidn fotografica de la pantalla de fésforo. Des-
pués de que-se ha formado la pantalla, los agujeros de
la mdscara se restauran & su tamefio completo para su
emplso durante el funcionamiento del tubho.

El método de acuerdo con una realizacidn del
invento incluye la aplicacidén a, por lo menos, une sy
perficie de una chapa metdlica agujereada, de un recu
brimiento de un material orgénico formado a partir de

una mezcla de un material orgdnico térmicamente rever

o
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gible y por lo menos dos vehiculos liguidos que tienen
temperaturas de vaporizacidn diferentes., La chapa res=
cubierta es calentade a la temperatura de vaporizacidn
inferior de uno de los vehiculos 1liguidos para elimi-
nar por vapbrizaoién dicho vehiculo liguido del recu~
brimiento, con lo cuel el recubrimiento forma una peli-
cula delgada sobre cada agujere de la chapa metalica,
Luego, la chapa metélica es calentada rédpidamente deg
de la temperatura de vaporizacidn inferior hasta una
temparatura justo por debajo de la temperatura de va-
porizacidn superior del otro vehiculo liquido para ha
cer que la delgada pelicula que estd sobre cada aguje
ro se rompe y forme un engrosamiento dentro de cadsa
agujero de la chapa cerrdndolo parcialmente., La chapa
metélica es enfriada para endurecer el recubrimiento.
Bl cmlentamiento inicial de laz méscara recubierta al
primer valor de temperatura citado proporciona la for
mecidn completa de todas las delgadas membranas gque
cierran log agujeros de tamaflo completo antes de la
apertura de sus partes centrales, dando como resulta-
do un espesor mds uniforme de las membranas. Ademds

el calentemiento ulterior a un segundo valor mayor que
el primero da como resultado una rotura completa, sug
tanclalmente uniforme, de las partes centrales de las

membranas, produciendo agnjeros temporales del tama=
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fio deseado,

En une realizacidn del invento, los calen~
tamientos a losg valores primero y segundo se llevan a
cabo en secuencia en un horno de tunel continuo. 4 me
dida que la mdscara recubierta atraviesa el horno de
tinel, se forman las delgsdas membrsnes, luego las meme
branas son rotas y se le da =l meterial la forma de
engrosamientos o nervios delgados bien unidos ypor fu
5idn sobre las paredes de los agujeros. El empleo de
un horno de tunel permite el disefio de un equipo de
produceidn economico de gran volumen y permite también
una produccidn econdmica de una manera continug.

En el divbujo:

la figura 1 es une vista en planta esquemd-
tica de una méquine de recubrimiento de méscaras emplead
da en la préctica del inventos

la figura 2 es una vista en corte dado por
la 1inea 2-2 de la figura 1 mostrando el horno de ca-
lentamiento y un solo portador;

la figura 3 es una seccidn fragmentaria ima
ginaria ideal de una mascara agujereada recublerta;

la figura 4 es similar a la figura 3, mos-

trando la mdéscara sgujersada recubierta, inmediatamen

te después de la operacidn de calentamiento inicizlj

la figura 5 es similar a la figura 4, mos-
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trando la mdscara recubierta después de una segunda
operacidn de calentamiento; y

la figura 6 es una grafica tridimensional

que ilustra un ciclo de caldeo empleado al poner en
5 practica una realizacidn del invento.

En une realizacién del invento, la méquina
10 mogtrada en la figura 1 puede usarse para el recu~
brimiento continuo de miscaras. Le mdquine 10 incluye
un transportador 11 sin fin compuesto por una plurali

10 dad de portadores 12 de conjuntos de méscara que son
movidos intermitentemente a travéds de una pluralidad
de puestos de tratamiento. Los puestos de tratamiento
.inoluyen un puesto gituador 13, un puesto de entrega
14, dos pusstos de giro rapido 15a y 15b, una plure-

15 lidad de puestos de calentamiento 16a y 16g y un pueg
to de descarga 17,

Un horno de tdnel 18 (mostrado esquemética~
mente en la figura 1 y en la figura 2) se extiende sg
bre los puestos de caldeo 16a a 16g. El horno de ti-

20 nel 18 comprende paneles superiores 19 de calentamien
to por radiseidn y peneles laterales 20a y 20b de caw
lentamiento por rediacidn, situados en cada puesto de
calentamiento 16a & 16g. El panel superior 19 de ca=
lentamiento por radiscidn estd montado a pertir de

25 cinco peneles calentadores de 150x750 mm, de Pyrek

16,711,772 -5 -
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(marca registrada) de 1550 vatios, de caldeo po? rayos
infracrojos (n? de catdlogo 604014), vendidos por la
Corning Glass, Corning, N,Y., (BE.UU.), I.os paneles 1§
terales 20a y 20b de calentamiento por radiacidn son
paneles calentadores por infrarrojo de 1600 vatios ,
que miden 400 mm montados en wn reflschor parabdlico
¥y vendldos por la Research Inc., de Minneapolis, Minn.
(EEuUﬁe) (M2 de cetflogo 5305-164),

La figura 2 ilustra uno de los portadores 12
situados en el puesto de caldeo 16b. El portader in-
oluye una armazdén 21 montada sobre un soporte de por-
tador de la méquina de recubrir 10, Un conjunto 22 pore
tawpiezas giratorio estd montesdo a pivotamiento sobre
14 armezon 21 del portador sobre un pivote 23. El con
junto porte-plesasy 22 incluye un porte~piezas 24, un
soporte 25 de porta-piezas y un motor de velocidad va
riable (que no hemos mostrado) unido sl soports 25 del
porta-plezas para hacer girar a8l porte~piezas 24 en
torno & un eje geométrico A-A. Un motor-reductor (no
mostrado) estd unido a la armazon 21 del portador ¥
degtinado a inclinar el conjunto porta~piezas 22 sobre
al pivote 23 hasta un dngulo de inclinacion 32 que
puede ser desde una poaicidn horizontal mirando hacia
gbajo, denominada ineclinacidn de 02, hasta una posicidn

horizontel mirando hacia arriba, designeda angulo de
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inclinacidn de 1802, que eg la posicidn mostrada en
la figura 2., El conjunto porta-piezas 22 incluye tam
bién tres apoyos 26 de sovorte de la mdscara.

Un conjunto de mascara 27, compuesto por una
néscara curva 28 que tiene una pluralidad de agujeros
29 de tamatio completo, un marco 30 al cual estd solda
da la mdscara y cuatro miembros 31 de soporte del maxr
co, goldados a él, se muestra en la figura 2 wmontado
gobre un conjunio porta-plezas 22, Tres de los cuatro
mismbros 31 de soporte del marco se nmuestran en contage
to con los tres apoyos 26, Bl conjunto de méscara 27
esté sustancielmente centredo sobre el eje geométrico
de rotacion A~A del porta~piezas 24, mirando la csara
convexa hacla arriba como se muestra en la figura 2.

1 conjunto de méscara 27 se monta sobre el
porta~-piezas 24 en el puesto de carga 13 bajo un &én-
gulo de inclinaeidn 32 de unos 1352, Bl porta-piezas
24, con el conjunto de mdgcara 27, es movido luego &
un éngulo de inclinsecidn 32 de unos 1102 y hecho avan
zar hasta un presto de entrega 14, Con este dngulo de
inclinacidn 32 de unos 1102, la superficie del borde
mdg bajo de la méscara convexa 28 es tangente a un ple-
no vertical. L& méscara 28 es luego girada a unas 4-6
rpm, ¥y se aplica & la méscara 28 un recubrimiento 33.

El recubrimiento 33 de la mdscara 28 se aplica ver—

-7 -
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tiendo una corriente sin presidn de un materiel 1{qq1
do de recubrimiento en Hna trayectoria ascendente de
tel manera que la corriente haga contacto con 1la mis-
cara en rotacidn sustancialmente en la parte superior
de su trayectoria., La corriente de material de recu-
brimiento liquido esta dirigida a la méscara de tal
manere que la corriente haga conbtacto con la méscara
aproximadamente 12 mm por encima del centro de la mig
cara bajo un éngulo de menos de 152 con la superficie
de la méscara en la zona de contacto. Luego, la corrien
te e extiende circulando en general hacia abajo por
gravedad, sbandonando por escurrido el borde inferior
de la méscara 28, La corriente es mantenida durante un
poco més de una revoluclidon de la méscara 28 ¥y luego es
spartada de le méscara 28, Después, la méscara 28 es
girada & una velecidad meyor, de unas 100 rpm, para
eliminar el material de recubrimiento liguido exceden
te por medio de la fuerza centrifuge., El liquido cir-
oula sobre la méscara en rotacidn 28 para producir un
recubrimlento sustancialmente uniforme 33 sdlo sobre
la superficle convexa de la méscara 28 y llena sustap
clalmente y cilerra completamente cada agujerc 29 de
tamaflo completo pare formar une méscara recubierta 34,

sostrada en la figura 3,

La méscara vecubierta 34, mostrada en 1a

- 8 -
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figura 3, incluye agujeros‘29 de forma esférica truncae-
da doble, En un aguje¥b de forma esférica truncada do
ble, se forma un filo 35 por la interseccidn de una pri-
mera depresidn esférica 36 y una segunda depresidn eg
5  férica 37. Bl filo 35 estéd formado cerca de la super—
ficie concava, haciendo que la depresidn 36, profunda
y de gran diémetro, se encuentre sobre la superficie
convexa o lado de pantalla de la miscara 28,
Una formulacidn particuler del material 1i~
10 quide de recubrimiento puede prepararse por el método
giguientes
Formulaeidn A. Se calienta a unos 608 unos
14 litros de sgua desmineralizada y se vierten en un
mezceladoxr de 75 Litros que tiene una gren paleta mez-
15 cladora., Mientras se realiza la mezcla a baja veloci-
dad ds unas 5 rpm, se atiaden y se disuelven por com-
pleto 180 gramos de un agente humectante vendido por
la General Aniline and ¥ilm Corp., de Johnson City,
W.Y. (EE,UU,) vajo la denominacidn Gafac L0~-529 (mar-
20 ca reglstrada), Luego, se afiaden a la-mezcla 150 gra-
mos de Pontamine Orange R (marca registrada) que é8 un
colorante vendido por E,I., DuPont de Nemours Co. Inc.,
de Wilmington, Delaware, EE.,UU.,, 18 litros de una solu~
cién scuoss al 10% de aloohol polivinilico, 4,9 litros

25 de efilen-glicol y 10 litros de agua desmineralizada.

16, 11,72 -9 -



HEsto proporciona una solucidn de reserva del material
de recubrimiento liquido que puede diluirse con agua
desmineralizade adicional, En el momento del uso, la
solucidn ge diluye para dar una viscosided en el mar-
5 gen de 10 a 50 centipoises, En el método descrito, se
prefiere user la viscosidad minima posible sin mojar
el lado céncavo opuesto de la méscara, pero dejando
todavia un recubrimiento adecuado 33 en el lado conve
x0 de la miscara 28, La viscosidad preferida es de unos
10 20 a 30 centipoises dependiendo del disefioc de la mis-
cara, |
Después de que se ha recubierto la méscara
28, el porta-plezas 24, mantenido bajo un éngulo de in
clinecidn 32 de unos 1102, es avanzado hasta un primer
15  puesto 15a de giro répido o centrifugacidn, donde es
hecho girar & unas 150 rpm. La velocidad de rotacion
puede estar en el margen de 50 a 200 rpm, segun deter
minen el tamefio de la méscera, 18 viscosidad del ma-
teriel de recubrimlento liguido y el tamafio temporal
20 deseado de los egujeros. Durante la rotacidn & gren
velocidad, el materisl de reoubrimiento liquido exce-
dente sale de la méscara 28 grecias a la fuerza centrl
fuge, dejando un reocubrimiento 33 sobre la superficie
convexa de la méscara 28 que inoluye partes de puente

25 que cierran cada absrtura 29,

. 16.11.72 - 10 -

\\\\ ,

™~



10

15

20

25

16,11.72

LTl T
i e

‘F 1.4 :
E&§3‘3 iﬁiﬁiﬁﬁti

Bl porta-plezas 24, manitenido bajo el mismo
éngulo de inclinscidn 32 y bajo la misma velocidad de
rotacidn, es llevado shora al segundo puesto de cen-
trifugacidn 15b para completar la eliminacidn del me=
terial excedente, Bn este ejemplo se usan dos puestos
de centrifugacion, 15a y 15b, pare dar tiempo suficien~
te para eliminar el materdial en exceso, ya que el tiem=
po de avance intermitente en 1la méquina puede ser de-
masiado répido para eliminar satisfactoriemente el ma
terial excedente en un puesto solamente en algunos cg
g08, Aproximadamente el 90% del meterisl excedente es
eliminado en el primer puesto de centrifugacidn 15a y
aproximadamente el 10% en el segundo puesto de centri
fugacion 15b, manteniéndose en cada puesto, respectiva-
mente, un periodo de permenencia de 30 segundos.

Bl porta~piezas 24 es movido a un dngulo de
inclinacién 32 de unos 1802 y hecho avanzar a través
de los pusstos maltiples de calentamiento 16a a 16g
del horno de ténel 18 a una velocided de rotacién map
tenida en unas 6 rpm para dar a las partes de recu-
brimiento 33 que salvan lag aberturas 29 la forma de
delgadas memebranas 38 que cierran cada uno de lo®
agujeros 29 de tamafio completo, como se muestra en la
figura 4, Le méscara 28 estd situada con preferenciea

bajo un dngulo de inclinacidn 32 de unos 1802 (como

- 1] -
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ge muestra en la figura 2) para reducir al minimo los.
efectos de la gravedad sobre el recubrimiento 33, que
podrian condueir a un flujo transversal durante el ca
lentamiento., La velocidad de rotacion se selecciona a
unag 6 rpm para igualar las variaciones del calor so-
bre la superficie de la méscara 28 y para reducir al
minimo las fuerzas centrifugas que actien sobre el re
cubrimiento. La miscara 28.oon las delgadas membranas
38 (mostradas en 1a7figura 4) se sigue luego calentan
do & un régimen alto, como deseribiremos, para formar
pequefias sberturas temporsles 39 que se representen
en ls figura 56

En la figure 6 se muestra una curva tedrica
de calentamiento 40 para el horno de ténel 18, Ia
curva 40 no pretende limitar el invento sino que se
da solamente para ilustrar mejor el nuevo método., Bl
eje vertical de coordenadas indica la temperatura en
la mésoars en 2C, Uno de los ejes horizontales de coore
dénadas indica el tiempo en segundos que transcurre
desde ¢l comienzo del cioclo de osldeo en el horno de
tinel. Bl otro eje horiszontal de coordenadas indica
la cantidad de un primer vehiculo liguido en la mezecla
de recubrimiento, en porcentaje en volumen medido del
volumen total del vehiculo 1{quide usado. La figure 6

indiea en la gréfioca lag posiciones de los puestos de

-12 -
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caldeo 16& a 16g wostrados en la figura 1. La curva
40 indica los valores tedricos para los tres factores.

Los primeros cinco puestos 16a a 16e definen
el cielo inicial de calentamiento o de secado 41, en
el cusl tiene lugar la evaporacion del primer vehiou=
lo 1iguido, y los dos Ultimos puestos de calentamiento
16£ y 16g definen el cielo posterior de calentamiento
0 de rotura 42, que es ocuando ge rompen lag menbranas
que c¢ierran las aberturas.

Durante el ciclo inicial de calentamiento
41, utilizando la formulacion A, el primero vehiculo
liquido (agua) eg evaporado sustancialmente por com-
pleto del recubrimiento 33 en los primeros cinco pues
tos 16a a 16e como se ha indicado por la seccidn 43
de la ocurva 40. La composicion del recubrimiente 33 al
comienzo del sexto puesto 16f, por consiguiente, ha
cambiado, ya que ahora no contlene sustancialmente agua.
La evaporacién del primer vehieculo liquido provoca un
cambio en volumen del recubrimiento 33 y la contraccidn
de este recubrimiento 33 hacia las paredes de los agn
Jeros para formar la delgada membrana 38 que clerra
loz agujeros 29,

Durante la ultima parte del ciclo de caldeo
inleial 41, posiblemente en los puestos 32 a 52, 16¢

a 168, pusde evaporarse tambidn une pequeﬁa cantided

w13 =
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de un segundo vehiculo iiquido (etilenglicol). Como
la preaidn de vapor del segundo vehiculo, a las tem~
peraturas particulares mantenidas durante esta parte
del ciclo de caldeo, es baja, la cantidad de evapora-
cidn es minima o no hay evaporacidn. Se prefiers que
no ocurra sustancialmente evaporacidén del segundo ve=-
hiculo liquide. Si ocurre evaporacidn, puede afiadirse

a la composicidn de recubrimiento inicisl una cantidad

" de compensacldn adicional del segundo vehiculo lfquide
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(etilenwglicol)}, de modo que se mantenge la formula-
oién degeada al comienzo del ciglo posterdior de calen
témiento 42 en el saxto puesto 16%.

Algo del segundo vehiculo ligquido puede erapo
rarge también durante el ciclo de caldeo posterior 42
en los puestos 62 y 78, 16f y 16g, respeotivamente,
aunque esto ni es deseable ni es necesario. El segundo
vehiculo liquido, de menor presidn de vapor, es un 4i
golvente y permite que el recubrimisnto 33 permanezca
1iquido y 98 haga menos viscosos 2 medida que S8 au-
mente rédpidaments luegoe la temperatura, como se indioca
mediante la seceidn 45 de 1la curva 40, Se prefiere
que la evaporacidn del segundo vehiculo 1iquido no ocu
rra en a8l olelo posterior de calentamiento 42. Como
8l rdgimen de cambio de la temperatura es muy amplio

¥y la temperatura méxima de la méscara, deseablemente,
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se mantiene cerca del punto de ebul;icién del segundo |
vehiculo, se ospera que la evaporacidon sea minima., Lea
membrana 38 formadés en los primeros cinco puestos
16a a 16e, segun s¢ cree, revientan abriéndose, o se
5  rompen, debido a una dismimueidn de la tension super—
ficiel cuando la temperatura se aproxima al punto de
ebullicidn del segundo vehioulo durante 1la seceidn ini-
cial 46 de le curva 40, Durente la seceidn posterior
46 de la curva 40, ss forma un engrogsmiento o anillo
10 47 bien unido por fusidn, que cierra parciaslmente cada
agujero 29. Lsto da como resultado la formacidn de
los agujeros temporeles menores 39,
Como la mascara 28 tienme una gran masga, se
calienta a un régimen menor que la anchura 38 y las
15 membranas 38 que cierran los agujeros 29 alcanzan una
temperatura mayor, gquedando el recubrimiento 33 adya-
cente a lag paredes de la méscara y en contacto con
ellas a una temperatura mis baja, Esto hace que el mg
terial de la membrana 38, 8l romperse, se funda for-
20 mando un engrosamiento 47 gustancialmente uniforme g¢
bre las paredes de loé agujeros, que es susgtancialmen
te concéntrico al agujero 29 de ‘tameflo final, formen
do un agujero 39 teuporel més pequefio como se muestra
en la figura 5.
25 Durante el ciclo de caldeo inicial 41, la

16.11.72 - 15 =
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mAgcara recubierta 34, que gira a unag 6 rpm, entra en
el primer puesto de caldeo 16a aproximadamente a la
temperatura ambiente. & esta temperatura, el recubri-
miento 1iquido 33 llena sustencialmente y cierra por
completo cada agujerc 29 de tamsfio final segin se muss—
tra en la figura 3. La temperatura del material liqui
do de recubrinmisnte va aumentando continunamente & un
régimen lento en el margen de unos 10 a unos 509 por
minuto en el olclo inicial de calentamiento 41 en los
oinco primeros puestos 16a a 16e, como se muestra por
la secoidn 43 de la curva 40, hasta que se llega & una
temperatura de unos 952 en el 52 puesto 16e mostrado .
por la seccion 44 de la curva 40, ELl régimen lento pre
ferido para el materiel de la formulacidn A es de unos
3082 por minuto, La temperatura en el 52 puesto 16e se
mantiene sustancialmente constante para permitir una
estabilizacidn sustanciel de toda la superficie aguje
reada de la méscara 28 a esta temperatura antes de que
la mdgoara 28 entre sn el 62 puesto 16f. Las secciones
43 y 44 de la curva ilustran el calentamiento de sélo
una zona de la méscara 28, Diferentes zones de 1la még
cara 28 pueden calentarse segin curvas diferentes, pe
10 semejantegy al menos a causga de la geometria de la
udgoara, 3¢ los efectos de evacuacidn del calor por

la armezén, de la velocidad de rotacidn y de la cirou
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lacidn del aire.

La méscara 28, cusndo sale del puesto 16e,
segin @6 creé, contiene membranas 38 de espesor sus-
tancialmente uniforme que cierran_oada agujero 29 de
tamafio final, como se muestra en la figura 4. La mése
cara 28 es ahora czlenteda muy répidamente a uh régi-
men réplde en el margen de 250 a 6002 por minubto en el
6% puesto 16f, como se muestra por la secoidn 45 de
la curva 40 hasta una temperatura méxima mostrada pom
la seceidn 46 de la curve 40, cuya seceidn 46 estd to
davia por debajo del punto de ebullicidn del segundo
vehiculo, por ejemplo, a 19%,29 para el etilen-glicol.
El régimen répido preferido para el material de la for=-
mulacion A es de unos 45082 por minuto. Al aproximarse
o &l tomar la méxima temperatura, como se muestra por
la seccidn de temperatura maxima 46 de la curva 40,
las membranas 38 se roumpen, por ejemplo por la tensidn
guperfioial, como hemos descrito antes. De nuevo, la
seceldn 45 de la curva real es ilustrativa solamente
de una zona individual de la méscara 28; otras zonas
de la méscara 28 pueden calentarse segin mlembros dife-
rentes de una familia de curvas similares haste que
se llegue a la temperatura méxima. Como el segundo ré
gimen de calentamientc es-emplio , para todos los

fines précticos todas les zonas de la méscara 28 se

- 17 -
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calentardn uniformemente segin la misma seccion 45 de
la curva, hasta la maxima temperaitura descrita por la
seccidn 46 de la curva, La miscera 28 se mantiene a
la temperatura méxime hasta que todas las membranas 38
5 que cierran log agujeros 29 de tamafio final se fundan
uniformements para formar sngrosamientos 47 bien deﬁ;
nidoa que constituysen los agujeros temporales 39 como
se muestra en la figura 5.
La méscara 28, con los engrosemisntos de ma
10 terial de recubrimiento en las paredes de las abertu-—
reg 29, es hecha avanzar hagia el puesto de descarga
17, que =¢ encuentra a temperatura aubiente, ¥y se pre
duce enfriamisnto como se muestra por la parte 48 de
la curva 40 después de gque la mdscara ha salido del
15 horno de tdnel 18. Durente este enfrismiento, el re-
cubrimiento 33 que queda sobre la méscara 28 se endu
rece pare dar une méscara 28 suficientemente resisten
te para su menejo en el tratamiento posteriox.
BEntonces se deposita fotogréficamente una
20 astruotura de pantalla de imagen usando la méscara
28 con los agujeros temporales més pequetlos 39 (figu~
ra 5) puede usarse en la fabricacidn de los tubos co
mo patrén fotogréfico (negativo o positive, segin el
caso) para depositar una estructura de pantalla de

25  imagen mediante un método fotogréfise directo. Puede

160,11,72 - 18 -
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usarse una néscara 28 con Los agujeros temporales 39
para depositar los elementos de fosfore mismos por
nétodos que se han deserito, por ejemplo, en les paten-
tey de log Kstadog Unidos nims. 3.406.068 y 3.476.025.
La mégeara 28 con log agujeros temporales 39 puede

- s - 2 o’
usarse tuubidn vars dspositar una wmatriz de abgoreion

L

de 1@ 1luz o matriz circundante por métodog que se han
desecrito, por ejemplo, en las patented de los Egtados
Unidos nimg. 2.854%.697 ¥ 30558, 310,
sgpuée de lo oreparacidn de la ssiructura

de pantella de imsgan, el recubrimiemto 33 gue queda
gobre lu miscara 20 e: eliminedo para develver los agu=
jeros temporales 39 & su tamefio mayor original o com-
pleto 29. BEgto pusds hacerse diselviendo en agua ca-
lients o volatilizaude o descomponiende durante un tra-
tamiento posteriowr, tal como durante el tratamiento
téruwico de la pantalla o el cierre por fritado a unos
40082, como eg conoeldos

Aongue le rormulacidn A describe un material
de recubrimiento 1fyuido polimero orgénico preferido,
pueden tambieén prevuprsrse olros materiales de reserva
a partir de meteriales formadores de pelicula sustitu
yends el sgua por vehiculos taleg como el alcohol me—'
tilico, el alcohol eiilico, el alcohol propilico o al

pohol butilico, Los moncalcoholes o alcoholes monovas

- 19 -
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lentes pueden sugtituir al menos en parte al agua en
ﬁna formulacidn para acelerar el secado, 81 tismpo que
los alcoholes polivalentes o polialceoholes pusden user
8e en todo o en parte para sustitulr al agua a diver-
ga8 relaciones para variar la aceidn experimentada a
temperatures mds slteg y proporcionar propiedades de-
seadas a estas temperaturas. Como los alccholes son
mas costosos que el agua ¥ pueden crear riesgos de
incendio, en general puede gue no Se ussen.

Otros vehiculos puede sustituir también al
glicoletilénico o etilen=glicol en la formulacion del
material de reservas. Los vehiculos adecuados incluyen |
la glicerina (1,2,2 propano triol), el glicol (1,2 eta
no diol) y el trietilenglicol (2,2° etilencdioxidie-
tanol), Tembién puede usarse otros vehiculos hidroxilae
dos de cadena coria,

Para el recubrimiento pueden usarge también
oomposicionss de material orgénico formedor de pelicn
la o geles térmicamente reversibles. BEatos materisles
se demoriben en una publicecidn titulada "El alcohol
polivinflico Elvanol', fechada en Jullo de 1,968, de
la B, I, Du Pont de Némours end Company (Inc), Wilming
ton, Delawars, EE,UU,

Eata solicitud, que corresponde a la presen

"tada en loe Estados Unidos de América el 23 de Diciem
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bre de 1,971, bajo el Nimero 211.475, se acoge a los
beneficlos del articulo 51 del vigente Estatuto sobre

Propiledad Industrial.

REIVINDICACIONES

I

Los puntos de invencidn propis y nueva, gue
ge presenten para que sean objeto de esta golicitud
de Patente de Invencidn en Espafia, por VEINTE afios,
gon losg sigulentes: '

1e= Un método de fabricar un electrodo. de
méscera agujereada temporsl para un tubo de tselevision
an colores, en el cual la méscara temporal comprende
una delgade chepa de metal con un diseffo de agujeros
permanentes de tamafio completo que la atraviesan y
una cape de meterial fijado & la chapas metélica y que
olerra parcialmente cada uno de los agujeros permansn
tes que straviesan le chapa metélica para imprimip
depdeitos de fdaforo o materisl luminiscente sobre
la pantalla del tubo, estando ceracterizade dicho mé-

todo ‘por las operaclones de: aplicar a por 1o menos

/
- 2] -
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una superficie de una chapa metdlica agujereada un re
cubrimiento de un material orgénice formado a partir
de una mezcla de un materisl orgénico térmicamente re
versible y &l menos dos vehiculos liquidos que tienen
temperaturas de vaporizacidn diferentes, calentar la
chapa recubierta a lz temperatura de vaporizacidn més
baja de uno de les vehiculos 1iquidos para eliminar
por vaporizacidn dicho vehfculo 1iquido desde el vecu
brimiento, con lo cual el recubrimiento toma la forma
de una pelicula delgmda que cierra cada agujero de la
chapa metdlioa, calenter rdpidamente la chapa metdlica
desde la tempsratura de vaporizacicn més baja a una
temperatura que agté Justo por debajo de la temperatu
re de vaporizacidn mds alta del otro vehiculo liguido
para hecer que la delgada pelfcula que ocierra cada
agujero se rompa y forme un engrosamiento dentro de
oada agujero de la chapa metélica, cerréndolo parcial
mente, y enfriar la chapa metdlica para endurecer el
reoubrimiento.

2.~ El método de la reivindicacidn 1, oa =
racterizedo porque el material orgénico térmicamente
veversible es un polimero orgénico soluble en agua y
los dos vehiculos de la mezecla son agua y etilen-gli-
ool

3o~ BL método de la reivindicacién 2, ca-




racterizado porque el materisl orgénico térmicamente
reversiblé eg alcohol polivinilico.
4.~ Bl método de la reivindicacidén 1, ca-
racterizado porque el vehiculo que tiene la temperatu
5 ra de vaporizacion més baja se elige del grupo congig
tente en esencis an agua y alcoholes monovalentes, ¥
dicho segundo vehiculo se elige del grupo consigtente
saencialmente en glicol, trietilen~glicol y gliceri-
na,

10 5.= Bl método de la reivindicacidén 1, ca-
racterizado porque la chapa metdlioca se calisnta-ré-
pldamente desde la temperatura de vaporizacion més ba
ja & un régimen que esta en el margen de 250 a 6002
por minuto.

15 6. El método de la reivindicacion 2, ca-
raoterizedo porgue 1la chapa metdlica se calienta rapi
damente desde la temperaturs de veporizacidn més baja

“ & un régimen de sproximadamente 450% por minutbo.
Te= "UN METODO DE FABRICAR UN ELECTRODO DE
20 MASCARA AGUJEAEADA TEMPORAL PARA UN TUBO DE TELEVISION
EN COLORESY,
Tal y oomo se ha descrito en la Memoria que
antecede, representado en los dibujoe gue se scompafian

yipars los fines que se han especificado.

- 23 -
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Bsta Memoria consta de veilnticuairo hojas es-

critas & méguina por uns sola cara.

Madrid, {6 pig, 1972

P.4,
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