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Esta invencidn se refiere a un método
de fabricar una mascara perforada pars un tubo de ra
yos catddicos estampando o troquelando un dissfio de
vaciodo en una hoja o chapa metdlica para estaeblecer
en la hoja regiones de espesor reducido minimo con
relscidén a otras partes de la hoja o chapa y eliminan
do dichas regiones de espesor minimo para crear aber
turas en la hoja metdlica,

Los tubos de rayos catddicos para utili
zar en televisidén en color incluyen usualmente una papn
talla de lineas o puntos de fésforo de emisidn de ro-
jo, verde y azul, medios de cafién electrdnico para ex
citar la pantalla, y una méscara perforada interpues-
ta entre los medios de cafién y la pantalla. ILa mésca~
ra perforada es una delgada chapa metdlica precisamen
te dispuesta junto a la pantalla, de manera que las
aberturas de la méscara estén sistematicamente relacig
nadas o referidas a las lineas o puntos de fésforo.

Gran parte del desarrollo anterior de
los tubos de rayos catddicos para televisidn en color
se ha centrado en torno a la mejora de un tubo que tig
ne una méscara con aberturas redondas y uns pantalla
con punios de fdsforo. A medida que progressba tal

desarrollo, se establecieron diversos limites al ser

ne jorado este tipo de tubo. Por ejemplo, una vez que
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el tamafio de las aberturas redondas de las miscaras
fué el dptimo para obtener una comercializacidn de g
lerancia de pantella con brillantez de tubo deseada,
fijando con ello el factor de transmisidn del haz eleg
trénico de la miscara, resulbtaron posibles otras mejg.
ras en la brillantez del tubo s6lo con mejoras adicig
nales del fésforo, de los cafiones electrdnicos, de la
bobina de deflexidn y de sistemas dpticos de impresidn
de pantalla.

Recientemente, se ha mostrado interds
en los tubos del tipo de pantalla de lineas de mésca-
ra de hendiduras. Tales tubos proporcionan la posibi
lidad de un factor mayor de transmisidén de haz electrd
nico y, por lo tanto, mayor brillantez de la que es
ghora posible en mascaras que tienen aberturas redon-
das. Sin embargo, cuando se construye una mascara de
hendiduras de la migma manera que se utiliza ashora pa
ra construir médscares con aberturas redondas, resultan
agravados diversos problemas, que son aceptables en
las méscaras con sberturas redondas, en un grado en
que no pueden ser tolerados. Por ejemplo, los bordes
de cada abertura de hendidura deben ser més agudos que
sl se requiere una abertura redonda. Este requisito
es necesario para suprimir la dispersidn electrdnice

desarrollada en los bordes de las aberturas, puesto
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que la relacidn de periferia a Area de una hendidura
s mayor gque la de una abertura redonda. Debido a la
diferencia de esta relacidn, un tubo que utiliza una
miscara de hendiduras es mucho mds vulnersble a la de-
gradacidn de contraste causada por los bordes escasos
de 1o que es en un tubo que tiene una méscara con aber
turas redondasg. Por lo tanto, para reducir al minimo
la dispersidn electrénica y aumentar con ello el con-
traste en tubos que tienen méscaras de hendiduras, es
importante utilizar un método de fabricacidn de mésca-
ras que proporcione aberturas con fillos agudos y di-
mensiones altamente exactas.

En una méscara de hendiduras, las hen-
diduras estin orientadas usualmente en sentido longi~
tudinal y dispuestas en filas y columnas. Lag hendi-
duras adyacentes longitudinalmente estédn separadas por
enlaces transversales que se extienden lateralmente,
que retienen la méscara reunida. Con el fin de obte-
ner el méximo beneficlo posible en una mdscara de hen-
diduras, es necesario reducir al minimo el Area de es-
tos enlaces transversales, de manera que el parcentaje
de los haces electrdnicos interceptados por los enla-
cesg transversales sea reducido. Para funcionamiento
normal del tubo, los enlaces transversales sélo preci-

san ser suficlientemente fuertes para hacer auto-sopor-
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tante la médscara., Sin embargo, es comin en la técni-
ca anterior configurar la méscara a su forma final
después de haber gido formadas las hendiduras o las
aberturas. Por lo tanto, los enlaces transversales
de las mascaras de la técnica anterior tenfan que ha-
cerse suficientemente gruesos como para resistir los
esfuerzos gque se presentaban durante el procedimiento
de conformacidn. Los enlaces transversales gruesos
de la técnica anterior afectshan de manera importante
la brillantez del tubo y causaban sombrag visibles en
la pantalla de imagen,

La presente invencidn proporciona un mé
todo de fabricar una mascara perforada o con abertu-~
ras para un tubo de rayos catbdicos estampando o tro-
quelando unudisefio vaciado en una chapa metdlica para
proporcionar regiones de chapa de espesor minimo redy
cido con relacibn a otras partes de 1la chapa, y elimi
nar dichas regiones de espesor minimo reducido para
crear sberturas en la chapa metilica.

En los dibujos:

La figura 1 es una vista latersl de un
tubo de imagen de televisidn en color que incorpora
una reslizacidn de la invencidn;

La figura 2 es una vista en seccidn

transversal tomada por la linea 2-2 de la fisura 1,
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que muestra, parcialmente arrancado, el conjunto de
méscara perforada del tuboj

Las figuras 3 a 9 son vistas en seccidn
transversal de los Utiles y pieza de trabajo e ilus-
tran la fabricacidn, etapa por etapa, de una mascara
perforada hecha de acuerdo con una realigacidn de la
invencidn;

La figura 10 es una vista parcial infe
rior, agrandada, de un primer Util de estampar de
acuerdo con otra realizacidn del invento;

La figura 11 es unea vista lateral par-
cial, agrandada, del util de la figura 10;

La figura 12 es una vigta superior, par
cial, agrandada, de una miscara perforada formada con
el Util de la figuras 10 y 11;

La figura 13 es una vigta lateral par-
cial, agrandada, de la miscara de la figura 12;

La figura 14 es una vigta parcial infe-
rior, agrandada, de un segundo util de estampar, de
acuerdo con una realizacidn més;

La figura 15 es una vista lateral par-
cial, agrandada, del Util de la figura 14;

La figura 16 es una vista parcial su-
perior, a mayor escala, de una méAscara perforada he-

cha con el Wtil de las figuras 14 y 15;
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La figura 17 es una vista lateral parcial,
a escala ampliada, de la wdscara de la figura 16;

La figura 18 es una vista inferior, par-
cial, agrandada, de un tercer Util de estawpar, de acuer
do con otra realizacidn de la invencidn;

La figura 19 es una vista lateral, parcial,
agrandada, del dtil de la figura 18;

La figura 20 es una vista superior, par-
cial, a mayor escala, de dos partes de una cdwmara per-
forada hecha con el dtil de las figuras 18 y 19, en
diferentes momentos durante la fabricacidn de la mésca-
ra;

La figura 21 es una vista en seccidn de
las partes de mdscara de la figura 20;

Ta figura 22 es una vista parcial infe-~
rior, a mayor escala, de unh cuarto dtil de estaupacidn,
de acuerdo con otrae realizacidn del inventoj;

Ia figura 23 es una vista lateral, par-
cial, agrandada, del dUtil de la figura 22;

La figura 24 es una vista parcial superior,
agrandada, de dos partes de una wéscara perforada hecha
con el ¥til de las figuras 22 y 23, en diferentes wowmen-
tos durante la fabricacidn de la wméscara;

La figura 25 es une vista en seccidn de

las partes de mdscara de la figura 24;

-7 -
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La figura 26 es una vista parcial infe-
rior, a escala ampliada, de un quinto util de estam-
par, de acuerdo con otra realizacidn del invento;

La figura 27 es una vista lateral parcial,
agrandada, del dtil de la figura 26;

La figura 28 es una vista parcial supe~
rior, a escala ampliada, de dos partes de una mésce-
re perforada hechs con el Util de las figuras 26 y 27,
en diferentes momentos durante la fabricacidn de la
miscara;

La figura 29 es una vista en seccidn de
las partes de méscara de la figura 28;

La figura 30 es una vista en perspectiva,
en despiece ordenado, de una hoja o0 chapa metdlica
utilizada en la fabricacidén de la méscara;

La figura 31 es una vista en perspectiva
de la chapa de la fizura 30 ensamblada y un dtil de
estampar;

Las figuras 32 y 33 son vistas lateral y
frontal de la chapa metdlica de las figuras 30 y 31
durante la estampacidnj

La figura 34 es una vista vertical a es-
cala ampliada de una méscara perforada hecha a partir
de le chapa metélica de las figuras 30 y 313

Las figuras 35 a 39 son vistas agrandadas
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en seccidn transversal, que ilustran la fabricacidn,
paso a paso, de una méiscara perforada;

La figura 40 es una vista en perspecti
va, agrandada, de una parte de la méscars fabricada
segin se ilustra en las figuras 35 a 39;

Las figuras 41 a 46 son vistas parcia-
les, superior y lateral, a escala agrandada, que 1llusg
tran ls fabricacidn, paso a paso, del Util de estampar
de las Ffiguras 14 y 15.

Las figuras 47 a 51 son vistas parciales,
superior y lateral, a escala agrandada, que ilustran
una fabricacidn alternativa, paso a paso, del Util de
estampar de las figuras 14 y 15,

La figura 1 representa un tube de imagen
40 de rayos catddicos para televisidén en color. El tu-
bo 40 estd constitufdo por una envolvente 42 en la que
se ha hecho el vacio, que tiene tres secciones: una
parte de embudo 44, una parte de cuello 46 y una tapa.
extrema 48. La tapa extrema 48 incluye una placa de
cara o frontal 50, de imagen, que estd recubierta inte-
riormente con una pantalla de f£désforo 52, Un cafidn
electrdnico 54, situado dentro de la parte de cuello 46,
estd destinado a proyectar al menos uno pero de prefe~
rencia tres haces electrdénicos a través de una bobina

de deflexidn magnética 56 hacia la pantalla 52. Cuando
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se excita de manera apropiada, la bobina o yugo 56
hace que los haces exploren la pantalla 52 segun una
trama rectangular.

La pantalla 52, mostrada con mayor de-
talle en la figura 2; estéd compuesta de una plurali-
dad de bandas o lineas 58 de fésforo, paralelas. Es-
tas lineas 58 pueden comprender bandas‘sucesivas, ci-
clicamente repetitivas, de elementos de fdsforo de emi-
gidn roja; de emisidén verde y de emisidn azul. Aunque
las realizaciones preferidas de la presente invenciodn
se describen con respecto a esta pantalla de lineas;
se deberd observar que el alcance de la presente inven
cibén incluye también realizaciones que utilizan panta-
llas similares a puntos.

Para producir seleccidn de color, esta
montada una méscara perforada 60 dentro de la tapa ex
trema 48; junto a la pantalla 52, y estd, por lo tan-
to, interpuesta en la trayectoria de los haces de elec~
trones procedentes del cafién 54. S8lo inciden sobre
la pantalla 52 las partes de los haces electrones que
pasan a través de las aberturas de la méscara 60. Las
1ineas de trazos 62 delimitan la deflexidn vertical md
xima de logs haces de electrones para el tubo rectangu
lar de 902 v, de 1la figura 1,

En general, de acuerdo con la presente

- 10 -
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invencién; la méscara perforada 60 se construye estam
pando una hoja o chapa metélica con un disefio vaciado
para originar regiones de espesor reducido o minimo
en ella en posiciones de aberturas previstas. A conti
phuacidn se trata la chapa metdlica, por ejemplo por
ataque quimico, para eliminar las partes de la chapa
que incluyen las regiones de espesor minimo, formando
asi aberturas en la chapa. Una de las ventajas del
método precedente es que la chapa metdlica se puede do
blar o conformar para convertirle en una configuracidn
de miscara perfilada antes de eliminar las partes de
la chapa metalica que incluyen las regiones de espe-
sor minimo. Esto es posible debido a que la configu~
racidn de la mAscara antes de la eliminacidn de las
regiones de espesor minimo utiliza estas regiones de
espesor minimo para proporcionar resistencia mecanica
durante la conformscidén., Debido a que los enlaces
transversales no estan sometidos a las fuerzas de con
figuracidén totales, los enlaces transversales se pue-
den formar con espesor reducido, permitiendo con ello
la consecucidn de una brillantez maxima del tubo.

Un método de fabricacidn de una magca-
ra perforada se ilustra en las figuras 3 a 9. En la
figura 3, se sitia una chapa metdlica delgada 70 so-

bre la superficie plana 72 de un yunque o sufridera T4.

- 11 -
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Un dtil de estsmpar 76 estéd mostrado directamente en-
cima de la chapa metédlica 70. El dtil de estampar 76
tiene una pluralidad de partes elevadas o en relieve
78 en las posiciones previstas de las aberturas. Las
dreas 80 existentes entre las partes elevadas 78 estén
ranuradas para reducir al minimo la compresidn de la
chapa 70 en esas Areas y para pernitir la fluencia del
metal en chapa desde las regiones comprimidas por la
parte %8. Cada una de las partes elevadas ;8 estd se-
parada longitudinalmente de las partes adyacentes me-
diante pequefias ranuras 8l. Estas ranuras 81 originan
la formacidn de enlaces transversales en la méscara;
que hacen la méscara auto-soportante.

La figura 4 ilustra la operacidn de es-
tempacidn, en la que el util de estampar 76 se ha movi
do hacia abajo para imprimir su diseiio sobre la chapa
metélica 70. Despuds de la terminacidn de la operacidn
de la estampacibn o troquelado, se eleva el Uutil 76 y
se retira la chapa metdlica estampada 70. Como se mues-
tra en la figura 5; cada parte elevada 78 del dtil de
estampar o troquelar 76 forma umsdepresidén 82 en la
chapa metdlica 70, Por debajo de estas depresiones 82
hay unas regiones 84 de espesor minimo en la chapa 70.
La chapa estampada se recorta entonces para dejar un

borde en torno al disefio ¥y la chapa metdlica 70 se cur-

- 12 ~
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va dandole la forma de méscara perforads que se deses,
segin se muestra en la figura 6. Una vez que ha si-
do curvada la chapa 70, la cara estampada de la chapa
se puede recubrir completasmente con un material; tal
como una capa 86 de una laca de proteccidn, una cola
de pescado apropiadamente tratada, segin se muestra
en la figura 7, paras protegerla durante las operacio-
nes subsiguientes de ataque quimico, A continuacidn,
la cara no recubierta 88 de la capa 70 se ataca qui-
micamente de manera uniforme hasta que se eliminan
completamente las regiones 84 de espesor minimo. A
continuacidn, se retira la laca del recubrimiento de
proteccidn 86; dejando con ello la méscara 70' con
aberturas complet:da, con lo cual las depresiones 82
se han convertido en las aberturas de la méscara
separadas longitudinalmente mediente enlaces trans-
versales 83,

Las figuras 10 y 11 muestran uns vis-
ta Inferior y una vista lateral, respectivamente, de
una parte de un tipo de Util de estampar 90. Como
se muestra en la vista lateral de la figura 11, el
disefio del dtil de estampar se parece algo a una on~
da en diente de sierra recortada. Las crestas pla-
nag de la onda son las partes elevada 92 que forman

las depresiones o ranuras que se convertirsn en las

- 13 -
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sherturas. A intervalos a lo largo de cada parte
elevada 92 hay ranuras 94 que proporcionan areas en
el diseflo de estampacidn que dan lugar a los enlaces
transversales.

Una méscara 96 formada por el Util
90 de las figuras 10 y 11, utiligando el método an~
teriormente descrito, se muestra en vista superior
en la figura 12 y en vista lateral en la figura 13,
La méscara contiene aberturas 98 que estin formadas
en posiciones correspondientes a las de las partes
elevadas 92 del Util de estampar o troguelar 90,
vy almas o enlaces transversales 100 que son forma-
dos por las ranuras 94,

Bn las figuras 14 y 15 estéd mostrado
otro Util de estampacidén 102,. En este util 102; las
partes elevadas 104 que se utilizan para formar las
ranuras para las aberturas estén situadas en pedesta
les 106 que proporcionan resaltos 108 en torno a las
partes elevadas 104. La méscara perforada 110 for-
made con este Util 102, utilizando el método anterior-
mente descrito, estd mostrada en las figuras 16 y 17.
Segin se ilustra, los resaltos 108 del dtil de tro-
quelar forman una seccidn delgads 112 de material en
torno a las aberturas 114 en la méscara de sombra 110.

En esta realizacidén particular de la méscara, las

~ 14 -



aberturas estin formadas con lados verticales rectos.
Por lo tanto, el tiempo de ataque quimico para esta
méscara 110 es mucho menos critico que para la mésca-
ra 96 de las figuras 12 y 13, puesto que la anchura
5 de aberturas de la mascara 110 permaenece constante
durante un cierto periodo de ataque quimico después
de haber sido practicadas las aberturas 114,
Bn las figuras 18 y 1S se ilustra una

modificacidn del dtil de estampar de las figuras 14

10 y 15. El 4til de estampar 116 de las figuras 18 y
19 incluye pedestales 118 gue tienen dos escalones o
resaltos 120 y 124, Este modelo de Util es aplica-
ble especialmente al tipo conocido de técnica de fa-
bricacidn de tuboc de color, en el cual se utiliza una

15 méscars percislmente completada que tiene una primera
hendidura o de anchura pequefia, para definir ¢ impri-
mir la pantalla del tubo, y despuds de la terminacidn
de la pantalla, se establece una segunda hendidura
de mayor anchura para le miscara gue se incorpora en

20 el tubo de rayos catddicos acabado. Las figuras 20y
22 muestran la miscara perforada 128 producida por el
Util de estampar 116 de las figuras 18 y 19. E lado
A de las figuras 20 y 21 representa la mascara perfo-
rada 128 después de uns primera operacidn de ataque

25 quimico para formar las hendiduras estrechas 130 que

25.8.73
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se utilizan en la fabricacidn de la pantalla del tubo
de rayos catédicos; y el lado B representa la misma
mascara despuds de una segunda operacidn de -ataque qui-
mico para formar las hendiduras 132 que se utiligzan

en la miscara usada en el tubo operacional., Se puede
ver gque el primer atague quimico elimina uniformemen-
te el metal del lado no recubierto de la mascara y se
puede terminar en cualquier momento después de la aper-
tura de las hendiduras estrechas 130, pero antes de

que hayan s8ido alcanzadas las ranuras que se han de
formar las hendiduras anchas 132. A continusciln se
elimina la laca de proteccidn de la méhscara y esta se
introduce en una placa de cara del tubo de rayos catd
dicos, A continuacién; utilizando tdcnicas conocidas
de exposicidn a la luz, se define la pantalla de Ffds-
foro del tubo de rayos catddlcos. Cuando la pantalla
esté oompletada; el lado estampado de la mascara se re-
cubre de nuevo con una laca de proteccidn vy la méscara
se somete a un segundo ataque quimico. EL segundo
ataque quimico se puede dar por terminado’en cualquier
nomento después de que se hayan alcanzado las hendidu-
ras anchas 132, pero antes de que el ataque quimico al
cance los resaltos de las hendiduras. De preferencia,
pars conseguir una mixima resistencia de la méscara,

el seoundo atagque quimico debe terminarse powo después

-~ 16 -
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de que se hayan abilerto las hendiduras anchas.

En lag figuras 22 y 23 se ilustra
otro Util de estampacidn 134 en respectivas vistas
inferior y lateral., Este dtil 1 4 proporciona una
méscara que tiene aberturas de configuracidn poli-
gonal para utilizar en un tubo de rayos catddicos
que tiene una pantalla de puntos. El modelo o di-
sefio del Util 134 tiene una pluralidad de pedesta—
les hexagonales 136, cada uno de los cuales tiene
sobre el mismo una parte elevada hexagonal 138,

La méscara 140 formada con el dtil de estampar 134
estéd mostrada en las figuras 24 y 25, EL lado A de
las figuras 24 y 25 representa la miscara perfora-
da después de una primera operacidén de ataque qui-
mico pars formar las aberturas 142 gque se utilizen
en la formacidén de la pantalla del tubo de rayos
catddicos, y el lado B representa la misma méscara
después de una segunda operacidn de ataque quimico
pare formar las aberturas 144 que se utiligan en el
tubo operacional.

En las figurss 26 y 29 se ilustra
una realizacidn del invento para usar con tubos

de rayos catddicos que tienen pantallas con puntos
de fdésforo redondos. El modelo o disefio del dtil

145 tiene una pluralidad de pedestales cilindricos

- 17 -
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146, teniendo cada uno de los pedestales una parte ci
lindrica elevada 147, menor, situada sobré el mismo.
La méscara 148 formada con el Util de estampacidn 145
se muestra en las figuras 28 y 29, El lado A de las
figuras 28 y 29 representa la méscara perforada después
de una primera operacidn de ataque quimico para for-
nar las aberturas pequefias 149, La méscara, en la con
figuracidn de pequefias aberturas, se inserta después
en una placa de cars o frontal de un tubo de rayos ca-
tédicos y se utiliza para establecer una pantalla de
puntos. A continuacidn, se retira la méscara de la
placa de cara y es atacada quimicamente una segunda
vez para formar las aberturas grandes 149a represents
das en el lado B de las figuras 28 y 29, La méscara ;
en su configuracidn de aberturas grandes, es inserta-
da a continuacidn de nuevo en la placa frontal y se
usa en el tubo de rayos catddicos operacional.

En lag figuras 30 a 34 se ilustra otra
fealizacidn del invento. Las figuras 30 y 31 represen-
tan, respectivamente, una vista en despiece ordenado
y una vista en estado montado de un papel estratificg
do 150 que comprende dos chapas metdlicas 152 y 154
que tienen una pluralidad de alambres paralelos 156 en
tre ellas. La fabricacidn del panel 150 puede tener

lugar en una operacidén de laminacidn insertando alambres

- 18 -
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156 de didmetro apropiado entre las dos chapas metdli-
cas 152 y 154 y laminando las chapas conjuntamente pa-
ra que los alambres sean comprimidos y embebidos entre
las chapas; cuando el panel estratificado 150 se lami-
na o mMenor espesor.

El panel fabricado 150 se estampa o
troquela a continuacidn por medio de un Util 158 que
tiene un disefio de partes alargadas 160, elevadas; se-
paradas por ranuras 161, Cada una de estas partes 160
forman una ranurs en el panel 150, que se convierte fi-
nalmente en una hendidura de la mascara resultante.

La figura 31 muestra el Util de estampar 158 en una po-
sicidn elevada por encima del panel 150, y en las figu-
ras 32 y 33 se muestran dos vistas del Util 158 y del
panel 150 durante la operacidén de estampacidn. Cada
una de las partes elevadas 160, alargadas, estd interse
cada por cortes o ranuras 159 que evitan la deforma~
cién de los alambres embebidos durante la estampacidn.

Durante la operacidn de estampaciédn,
las partes elevadas 160 del util 158 presionan contra
el metal existente entre los alambres 156, De este mo-
do, una parte del metal situado directamente debajo de
las partes elevadas 160 se comprime, y el metal restan-
te es obligado a fluir dentro de las areas longitudina~

les rebajadas 161 del dtil. En este punto, el panel 150

- 19 -
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tiene una pluralidad de partes alargadas de espesor
reducido, estando cada parte separada longitudinalmente
por alambre 156. Lateralmente, las filas o columnas

de espesor reducido estdn separadas por bandas que se
extienden longitudinalmente, que han de formar el cuex
po de la méscara.

Después de haber sido estampado el pa-
nel 150, todo el panel se configura y se ataca quimi-
camente hasta que las regiones de espesor minimo del
panel, formadas durante la operacidn de estampacidn,
hayen sido eliminadas. ZEl1 material de los azlambres
156 es tal que no serd efectado por el agente de ata-
que quimico utilizado. La miscara terminada 162 esté
mostrada en la figura 34. ILa méascara consiste en ban-
das o tiras paralelas de metal 164 mantenidas conjun-
tamente por los alambres de enlace transversales 156,
paralelos, En esta realizacidn, los alambres de enla~
ce transversales 156 pueden ser significativamente més
delgados que los enlaces transversales previstos en las
realizaciones anteriormente descritas si el alambre 156
se componen de un material apropiadamente fuerte.

En las figuras 35 a 40 estd mostrada
otra variacidn de construccidn de méscara. ILa figura
35 representa una chapa metdlica 170 que ha sido estam-

pada o troquelada para incluir una pluralidad de partes

- 20 <
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alargadas 174. de forma triangular, que estén unidas en
tre sl por regiones 176 de espesor de chapa reducido.
La chapa 170 se conforma entonoes; es decir se arquea,
para formar una configuracidn de méscara, como se mueg
5 tra en la figura 36; ¥y una pluralidad de alambres 178
se sueldan al vértice de cada parte triangular 174, co
mo se muestra en la figura 37, A continuacién; se re-
cubren los alambres 178 y el lado estampado de la cha-
pa 170 con un material de proteccidn 180; como ge ha

10 representado en la figura 38, y las regiones de chapa
de minimo espesor 176 son desprendidas por ataque qui-
mico, como se muestra en ls figura 39. La miscara re-
sultante 182, mostrada en la figura 40, comprende una
pluralidad de bandas triangulares paralelas 184 mante-

15 nidss juntas mediante una pluralidad de alambres 178 sol
dados a cada banda o tira 184.

Por el método precedente se han hecho
posibles muchas variaciones en el disefio de mésoaras;
algunas de las cuales se describen en lo que sigue.

20 Una piega importante del equipo requerido en la fabri-
cacibén de todos los disefios de mascaras es el util de
estampar; el cual puede ser de forma de cualquier rodj
1lo de estampacidn utilizado en oposicidn con un rodi-
1lo liso de un tren de laminacidn.

5 En las figuras 41 a 46 se ilustra un

25.5.73
- 21 -
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método preferido para formar el Util de estampar 102
de las figuras 14 y 15, Las figuras 41 y 42 muestran
vistas superior y lateral; respectivamente; de una
placa de acero 190 que tiene una pluralidad de tiras
192 de enmascaramiento, paralelas, dispuestas sobre
ella, EL centro de cada tira 192 esti situado de ma-
nera que coincida con la posicidn prevista de una par
te elevada del Util. Las regiones 194 existentes en-

tre las tiras de enmascaramiento 192 son eliminadas
a continuacidn por ataque quimico, como se muestra en
la figura 43; para formar una pluralidad de nervios
paralelos 196, ElL disefio de enmascaramiento 192 se
retira y se imprime otro disefio de tiras de enmasca-
ramiento 198 (figuras 44 y 45) en la parte superior
de los nervios 196, Como se muestra; cada una de las
tiras de enmascaramiento 198 cubre sdlo una parte cen
tral de los nervios; y cada tirg 198 tiene una serie
de gargantas 199 en la misma. Un segundo atague qui-
mico de la placa 190 produce el contorno en relleve
mostrado por las lineas de trazos de la figura 46,
Bl Util 102 se completa shors eliminando el disefio
de enmascaramiento 198.

En las figuras 47 a 51 esté ilustrado

otro método de formar el Util de estampacidn 102 de

las figuras 14 y 15. Este método es simplemente el

- 22 -
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proceso inverso del método preferido anteriormente
descrito. Las figuras 47 v 43 nuestran una vista
superior y una vista lateral, respectivamente, de
una placa de scero 200 gue tiene un primer disefio

de enmascaramiento 202 en la misma, ELl digefio 202
cubre aquellas partes 104 de la placa de acero que

se han de convertir en los nervios 104 del dtil de
estampacidn 102. Después de haber sido establecido
el disefio 202, se ataca quimicamente de manera lige-
ra la superficie de la placa 200 para formar una plu~
ralidad de pedestales 204 y rebajos 206 de poca pro-
fundidad, segun se musstra en la figura 4G, A conti-
nuacién del primer atague quimico se elimina ol nri-
mer disefio de enmascaramiento 202 y se recubre la super
ficie de la placa 200 con una plurslidad de tiras de
enmascaramiento paralelas 208, Cada tira 208 cubre
completamente un pedestal 204 y se extiende ligeramepn
te mas alla de los lados del mismo, A continuacidn,
se somete la superficie de la placa 200 a un segundo
ataque quimico para formar una pluralidad de ranuras
210 entre los pedestales 204, Haste sesundo método
para la formacidén del til de estampacidn 102 se com-
pleta entonces retirando el sezundo disefio de tiras
de enmascaramiento 208,

En la construcecidn del dtil de estampar

- 23 -
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por ataque quimico, ss importante que el enmascara~
miento esté completamente exento de defectos, Por
ejemplo, un poro o pequefio orificio del enmascaramien
to puede dar lugar a que el dtil sea tratado quimica-
mente en lugares no deseados. La reparacidén de tales
dafios causados por pequefios orificios es difieil, y
es probable que el Area reparada no se comportard du-
rante el uso aproximadamente también como el acero
original utilizado para construir el dtil. Este proble
ma de durabilidad de la reparacidn es particularmente
malo si se grava un pequefio orificio en el borde de un
pedestal. Por lo tanto, se utiliza de preferencia
una operacidn adicional para comprobar la calidad del
disefio de enmascaramiento., Por ejemplo, la calidad
del disefio de enmascaramiento se puede probar inten-
tando chapar un metal de color de contraste, tal como
cobre, sobre la pieza de trabajo cubierta con el mate
rial de enmascaramiento. Si existe cualquier pequefio
orificio a través del material de enmascaramiento; ex
poniendo de este modo Areas del metal situado debajo,
el metal de color de contraste se depositard sohre
estas Areas expuestas, proporcionando con ello un in-
dicador visual para localizar los pequefics orificios.
Los pequefios orificios asi localizados se pueden re-

parar entonces antes de proseguir con el método,
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Los Utiles estampados de la presente
invencidn se pueden hacer también por técnicas de me
canizacidén de gran exactitud. Cada 4til puede ser o
bien de forma de una placa plana de espesor uniforme

o un rodillo cilindrico,

Ejemplo I

Se comienza un primer procedimiento
de fabricacidn de miscara laminando una chapa de me-
tal, por ejemplo de 0,15 mm de espesor, etec., entre
un rodillo liso de un tren de laminacidn y un rodillo
de estampacidn especial que tiene en el mismo un di-
sefio de vaciado., Por ejemplo, el disefio de vaciado
puede ser el mostrado en las figuras 18 y 19, dando
lugar con ello a que la chapa sea estampada por un di-
sefio de renuras longitudinales. EL fondo de las rany
ras es muy delgado, de sproximadamente 0,038 mm de es-
pesor, como resultado de la fluencia del metal en la
operacidn de estampacidn,

A continvacidn se recocida la chapa
estampada; vy la chapa recocida es configurada en for
ma esférica. De preferencia, para proporcionar la
méxima resistencia; con el fin de resistir los subsi-
guientes cambios de forma de la chapa esféricamente

conformada, se le d& una magnitud de recocido minima,
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justamente 1o suficiente para evitar la rotura
de la chapa durante la operacién de conforma-
cidn.

Después de la operacidn de conforma-
cibn, se cubre toda la cara estampada de la chapa
con una laca de proteccidn, y la cara no recubierta
de la chapa se ataca quimicamente de maners uni-
forme con un agente de atague quimico apropiado,
tal como cloruro férrico. Se eliminan al menos
0,038 mm de esta cara no recubierta para su-
primir completamente las regiones adelgazadas de
la chapa de acero. Despuds del atague quimico, se
retira la laca de proteccidn, por ejemplo despren-
diéndola o lavéndola con un disolvente apropiado,
dejando asi la méscara acabada. Se pueden efectuar
entonces operaciones adicionales, tales como el en-~
negrecimiento de la mascars y la soldadura de la
misma a un marco, de acuerdo con técnicas conoci-
das. ©Si se requiere un segundo ataque quimico, co-
mo se ha explicado en lo que antecede, se recubre
de nuevo lg mascara con una laca de proteccidn so-
bre la cara estampada convexa de la mascara después
de haber sido utilizado la méscara, etc., y se rea-

liza una segunda operacidn de atague quimico. ZEsta

_segunda operacidn de ataque quimico se realiza de
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preferencia con la mgscara sujeta al marco, con el fin
de asegurar la apropiada alineacidn ehtre la méscara y

la pantalla,

Ejemplo IT

En un segundo procedimiento de fabrica-~
cidn de méscara, se disponen una pluralidad de alambres
entre dos chapas de metal, por ejemplo, de 0,076 mm, de
espesor, v las dos chapas ge estratifican conjuntamente
mediante una operacidn de laminacidn para establecer
ung buena unidn., Los alambres pueden ser tan pequefios
como de 0,05 mm a 0,1 mm de didmetro y son de material
resistente al agente de ataque quimico utilizado en las
operaciones subsiguientes del procedimiento. Son pre-
feribles los alambres formados a partir de titanio o de
aleaciones de titanio cuando se utiliza un agente de
atague quimico tal como claruro férrico, A continuacidn
se estampa las chapas estratificadas con un Util de eg
tanpacidn o trogquelado, tal como el mostrado en las fi
guras 28 y 29, para formar ranuras perpendiculares a
los alambres embebidos. A continuacidn las léminas eg
tampadas son conformadas a una forma esférica y después
recocidas. Después las chapas estampadas formadas son
atacadas quimicamente con un agente de atague qﬁimico

apropiado, tal como cloruro férrico, para producir la
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miscara final.

Utilizando una operacidn de estampacidn
en la fabricacidn de la miscara perforada, se forman
gberturas que tienen filcs de cuchilla y dimensiones

5 exactas. Los enlaces transversales que estén forma-
dos gon de &rea.uniforme y se pueden hacer tan delga-
dos como séa posible, compatibles con los requisitos
de resistencia de funciocnamiento. Puesto que la posi-
¢ibén de las aberturas se esitsblece en la operacidn de

10 estampacidn, la méscara se puede conformar a su confi-
guracién final antes de eliminar las regiones de espe-
sor minimo, cuando la chepa metélica estampada tiene
su mayor resistencia, permitiendo con ello enlaces
transversales mucho mas delgados que cuando los enlaces
15 transversales estin sometidos a todo el esfuerzo de for-
macidn,

Las realizaciones precedentes de mésca-
ra perforada tienen otras ventajas ademas de factores
de transmisidn maeyores y dispersién electrénica reduci-

20 da., Por ejemplo, la reduccidén sl minimo del espesor
de los enlaces transversales ayuds también a la reduc-
cibén del muaré. ELl muaré aparece en una pantalla de
imagen como bandas alternas luminosas y oscuras, que se
parecen frecuentemente a umaveta de madera. Este fend

25 meno es causado por las variaciones de la cantidad de

25.5.73
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haces de electrones interceptada por la miscara al cal
biar el espaciamiento y la fase de las 1{neas de explg
recién, La reduccidén sl minimo del espesor de las par-
tes horizontales o enlaces transversales de una mésca-
ra, reduce al minimo, por lo tanto, el disefio visible

de muaré.

Se ha de hacer observar que en cada una
de las reelizaciones de méscara, las partes de las még
caras situadas entre filas de asberturas estén rebaja-
das o en pendiente hacia fuera desde los bordes de las
aberturas., BEsto asegura que, & cualquier éngulo de dg
flexidén, los haces de electrones no se desvien de la
miscara despuds de que hayan pasado a través de las
aberturas de la méscara.

La presente solicitud que corresponde a
la presentadsa en Estados Unidos de América, con fecha
21 de Junio de 1972 bajo el nimero 264.833, se acoge
o los beneficios del Articulo 51 del vigente Estatuto

sobre Propiedad Industrial,
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REIVINDICACIONES

-y
~
3

Los puntos de invencién, propia y nueva,
que se presentan para que sean objeto de esta solici-
tud de Patente de Invencidn en Espefia, por VEINTE afios,
gon los que se recogen en las reivindicaciones siguiep
tes:

18.—- Un método de fabricar uns méscara
perforada para un tubo de rayos catédicos; caracteriza
do por estampar o troquelar un disefio vaciado en una
chapa metidlica para establecer en la chapa regiones de
espesor reducido minimo con relacidén a otras partes de
la chapa, y eliminar dichas regiones de espesor reduci-
do.minimo pars crear aberturas en la chapa metdlica.

28 ,.. El método segin la reivindicacidn
1e, caracterizado por configurar la chapa metali-
ca en forma de un contorno de mdscara deseado antes
de la operacidn de eliminacidn.

38,~ El método segin la reivindica-
cidén 18, caracterizado porgue se eliminen por ataque
quimico las regiones de espesor reducido de dicha
chapa metélica.

42,.- El método segin la reivindica~
cidn 12, caracterizado porque dicho disefio vaciado
comprende un conjunto ordenado de depresiones alargg
das dispuestas en filas paralelas, estando cada de-~

presidén alargada en la direccidn de dichas filas y
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geparads de depresiones sdyacentes en cada fila por
partes de nervio o alma slevadas, formando dichas
depresiones las citadas regiones de espesor reduci-
do.

5 58 ,. El método segin la reivindicacidn
48, caracterizado porque dicho disefio vaciado incluye
resaltos respectivamente formados paralelamente a los
lados de cada depresidn y junto a los mismos, estando
dichos resaltos sustancialmente a nivel con dichas

10 partes de alma elevadas.

62 .~ E1 método segun la reivindica~
cién 18, en el que dicho disefio vaciado estd caracte-
rizado por un primer conjunto ordenado de primeras
depresiones que forman dichas regiones de espesor re-

15 ducido con un espesor minimo de dicha chapa, inclu-
yendo dicho primsr conjunto ordenado filas paralelas
de dichas primeras dépresiones, estando cada una de
dichas depresiones alarzada en la direccidn de dichas
filas; un segundo conjunto ordenado de segundas depre

20 siones alargadas, superpuestas a las citadas primeras
depresioneg, teniendo dichas segundas depresiones ma-
yor anchura que dichas primeras depresiones, formando
dichas segundas depresiones regiones de espesor inter~
medio en dicha chapa metalica, estando dichas primeras

25 depresiones y dichas segundas depresiones separadas de
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las depresiones adyacentes de cada fila por partes de
alma comunes, elevadas, de dicha chapa metalica.

72.- El método sesin 1= reivindicacidn
68, caracterizado porque dicho disefio de vaciado ineclu
ye resaltos paralelos y adyacentes a cada lado alarza-
do de cada una de las segundas depresiones, estando
dichos resaltos sustancialmente a nivel con dichas par
tes de alma slevada.

82.-. El método segin la reivindica~-
cién 68, caracterizado porgque a continuacidén de la eli
minacién de las regiones de espesor minimo, dicha cha-
pa metdlica es atacada quimicamente al menos hasta que
dichas regiones de espesor intermedio son eliminadas
para proporcionar agberturas agrandadas en dicha chapa
metdlica.

928 .- El método segin la reivindicacidn
12, caracterizado porque dicho disefio vaciado comprende
un conjunto ordenado de depresiones sustaneialmente
redondas que forman dichas regiones de espesor minimo.

108 .- El método segin la reivindicacidn
l2, caracterigado porque dicho disefio vaciado comprende
un conjunto ordenado de depresiones poligonales que
forman dichas regiones de espesor minimo.

118.~- E1 método segin la reivindicaciodn

12, caracterizado porque dicha chapa metdlica comprende
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dos capas metélicas estratificadas que tienen una
pluralidad de alambres paralelos sepgrados entre
ellas, y dichas regiones de espesor reducido mini-
mo estén formadas entre los slambres.

128.- El método segin la reivindi-
cacién 112, caracterizado porque dicho disefio vacig
do comprende un conjunto ordenado de depresiones
que forman dichas regiones de espesor minimo, inclu-
yendo dicho conjunto ordenado filas parelelas de di-
chag depresiones.

132.- El método segun la reivindica-
cibn 118, caracterigado porque dicho disefio wvaciado
comprende un conjunto ordenado de depresiones alarga
das que forman dichas regiones de espesor minimo, in
cluyendo dicho conjunto ordenado filas paralelas de
dichas depresiones, estando cada una de las depresig
nes alargada en la direccidn de dichas filaes , per-
pendicularmente a dichos alambres, y separada de las
depresiones adyacentes de cada fila por partes de al
ma de dicha chapa metalica que incluye dichos alam-
bres.

148 .~ El método segun la reivindica-
cidn 18, caracterizado porque dicho disefio vaciado
comprende un conjunto ordenado de depregiones alar-

gadas, paralelas, que forman dichas regiones de es~
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pesor minimo, e incluye la operacidén de sujetar una
pluralidad de alambres a dicha chupa metdlica perpen
diculariente a la direcciodon de dichas depresiones
alargsdas anbes de eliminar dichas regiones de espe-
sor minimo reducido.

158.~ ¥l método sezin la reivindicacidén
12, en el que dicho disefio vacizdo estd caracteriza
do por un primer conjunto ordensdo de primeras depre
siones yue forman dichas regiones de ospesor reduci-
do con un espesor minimo de dicha chzpa, un segundo
conjunto ordenado de sezpundas depresiones superpues-—
tas a aichas primeras oepresiones, teniendo dichas se
gundas depresiones mayor anchura que dichas primeras
depresiones, Tormando aichas segundas deproesiones re-
sliones de espesor intormedio en dicha chapa metdlica,
estando dichas primeras udepresiones ¥ wichas segun—

das depresiones separadas de2 las depresiones adyacen-

tes de cada [ila por psribes de alwma comuncs, elevadas,
de dicha chapa metdlica.

16+~ Un método de Tabricar unz mdscara per
forada para un tubo de rayoz catédicos.

Tal y como se ha dezcrito en la iiemoria yue
antecede, representaco en los dibujos gue ge zcompa—

e

flan y con los iines gue se han especiiiczdo.

- 34 -



agta demoria consita de treinta y cinco ho-

jas escritas a maguina por una sola cara.

Mzdrid,  gg ERC.
5 P.4.
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