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E ste  invento, debido a Abul Abbas Mesbahuddin 

Ahmed, se  r e f ie r e  a  un método de fa b r ic a r  un d isp o s it iv o  

de p resen tación  de imagen por descarga en e f lu v io s .

Por la  Memoria de l a  Patente Norteamerica­

na Re. ns 27.773, se  conoce un d isp o s it iv o  de presentación  

de descarga en e f lu v io s  en e l  que lo s  cátodos y lo s  áno­

dos están  d isp u esto s en un su b stra to  de acuerdo con una 

con figuración  deseada, estando* d isp u e sto s  lo s  cátodos y 

lo s  ánodos en un compartimiento herm ético, lleno de gas 

de ilum inación , con lo s  cátodos d isp u esto s más cerca  

que lo s  ánodos de una cu b ie rta  tran sp aren te  d e l compar­

tim iento  herm ético, y en e l  que unas e sp ig a s  de contac­

to  se  ap lican  respectivam ente a  lo s  cátodos y a  lo s  áno­

dos y sobresa len  fuera del compartimiento hermético pa­

ra  conexión con fuentes de alim entación de tensión  ex­

t e r io r e s .

Se han d e sc r ito  d iv e r sa s  re a liz a c io n e s  pero, 

en g en era l, en algunas re a liz a c io n e s  e l  su b stra to  es un 

d isco  ánodo a l  cu a l se  montan individualm ente lo s  cá to ­

dos y, en o tr a s  re a liz a c io n e s , e s un d isco  de cátodo.

E l compartimiento cerrado hermético es una c a ja  a i s la n ­

t e  en la  que están  montados lo s  cátodos y e l  d isco  de 

ánodo de modo que la s  e sp iga s de contacto sobresa lgan  por 

e l  fondo de la  c a ja .

E l d isp o s it iv o  de la  té c n ic a  a n te r io r  adole-
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ce áe la  desventaja de que resulta relativamente com 

piejo y requiere un número de operaciones de fabri­

cación relativamente grande. Asimismo, el espesor to­

ta l  del dispositivo puede ser demasiado grande para 

unas aplicaciones.

El presente invento se caracteriza porque 

una de la s superficies mayores del substrato tiene 

partes sobresalientes con relación a otras, estando 

los cátodos situados en la s  partes relativamente sobre­

salientes y estando situados los ánodos en la s  partes 

relativamente no sobresalientes, y porque la s  espigas 

de contacto están empotradas en el substrato que de­

fine una pared del compartimiento herméticamente cerra­

do.

La construcción más sencilla permite que 

el dispositivo se fabrique más fácilmente y, debido 

a que el substrato forma una pared del compartimiento 

hermético, el dispositivo puede ser muy delgado.

El presente invento se describirá a continua­

ción, a modo de ejemplo con referencia a los dibujos 

anejos, en los que:

La f ig . 1 es una v ista  en perspectiva frag­

mentaria en despiece ordenado de una primera realización
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de un dispositivo de lectura de descarga en efluvios 
que representa parte del aparato para fabricar di dis­
positivo;

la  f ig . 2 es una vista en planta del disposi­
tivo de la f ig .  1 ;

la  f ig . 3 es una vista en perspectiva fragmen­
taria , agrandada, del dispositivo de la f ig . 2 ;

la  f ig . 4 es una vista en planta de parte de 

un dispositivo de presentación ilustrando una técnica 
de fabricación modificada;

la f ig . 5 es una vista en sección fragmentaria 
del dispositivo y del aparato de la f ig . 1 con partes 

ilustradas en una configuración de despiece ordenado;

la  f ig . 6 es una vista similar a la f ig . 5 

pero con la s  partes en su condición montada;

la  f ig . 7 es una vista en perspectiva fragmen­

taria  de otra realización de un dispositivo de presenta­

ción de acuerdo con el invento;

la  f ig . 8 es una vista en sección agrandada to­

mada por la línea 8-8 de la  f ig . 7 pero que representa 

el dispositivo invertido sobre un bloque de molde u ti­

lizado en la fabricación del dispositivo;
la f ig . 9 es una vista en sección fragmentaria

agrandada que ilu stra  el dispositivo de la f ig . 7 en el 
proceso de fabricación de acuerdo con una técnica alter-
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nativa.
Con referencia en particular a las f ig s .

2 y 3 * un dispositivo de presentación de descarga en 

efluvios de acuerdo con el invento comprende un subs- 

5 trato de vidrio 1 rectangular que tiene un borde ele­

vado 2 que se extiende en tomo a su periferia y que 

encierra una superficie 3 del substrato. Un diseño me­

tálico 4 estampado y configurado, montado en la super­

fic ie  3 del substrato está diseñado como una pluralidad 
10 de ánodos. Una pluralidad de cátodos 6 dispuestos en 

una configuración alfa-numérica, están formados en sa­
lientes 7 que se extienden desde la superficie 3 del 
substrato. Cada saliente y cada cátodo combinados son 
de sección transversal trapezoidal. Algunos de los sa- 

15 lientes cruzan el ánodo 4  ̂ sirviendo el vidrio de los 

salientes para a is la r  el ánodo de los cátodos que es­

tán formados por partículas de metal sinterizado como 

se describirá en lo que sigue. Espigas 9 y 10 represen­
tadas en la f ig . 6 , acoplan el ánodo 4 y lo s cátodos 6 , 

20 respectivamente, y se extienden a través del substrato 

1 para sobresalir desde la superficie 11 del substrato. 

Una cubierta de vidrio transparente, no representada, 

está montada en el borde 2 para definir una envoltura 

cerrada herméticamente y llena de gas.

25 Con referencia a la s  f ig s . 1 y 5, un aparato
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para fabricar e l dispositivo de presentación por des­

carga en efluvios de acuerdo con el presente invento 

incluye un bloque de moldeo 13 en general rectangular 
que tiene un rebajo continuo 14 que se extiende en tor­

no a l bloque, paralelamente a lo s bordes de éste y que 

define una superficie plana 15 provista de una plurali­
dad de rebajos 16. Los rebajos 16 está aislados entre 

s í  y están dispuestos en una configuración correspon­

diente a la configuración alfa-numérica deseada a los 

cátodos 6 .
La fabricación del dispositivo de presenta­

ción es como sigue.
Como se representa más particularmente en 

la  f ig . 5, lo s  rebajos 16 están llenos, sustancialmen­
te , de partículas de un material de cátodo adecuado 
6 . Por ejemplo, un material de cátodo adecuado es el 
níquel en forma de partículas lo bastante pequeñas como 
para pasar por un tamiz de 320 mallas. Puede hacerse 

uso de otro material de cátodo adecuado en forma de par­

tícu las. El material en partículas se compacta en cada 
uno de lo s rebajos 16 del bloque de moldeo 1. Se sitúa 
en el rebajo 14 un bastidor 17 de un material de vidrio 

fusible. Los ánodos 4 estampados y configurados son en 
general rígidos y están situados en relación solapada 

con respecto a lo s rebajos 16 que contienen el material
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de cátodo en partículas 6 . Como se muestra en la f ig . 

5) los ánodos metálicos estampados y configurados 4 

incluyen una pluralidad de espigas de contacto enteri­

zas que sobresalen desde e llo s, una de la s  cuales se 

5 ha ilustrado en 9. Una pluralidad de bloques de vidrio

fusible 18 están situados en la  parte superior de los 

ánodos 10, formando los bloques un rectángulo compues­
to con dimensiones periféricas iguales a la s  del bas­

tidor 17. Laa espigas de contacto enterizas 9 de los 
10 ánodos 4 están recibidas de manera correspondiente en

aberturas 19 provistas a través de los bloques 18. El 

substrato formado por los bloques 18 se imprime direc­

tamente sobre el bastidor 17 y la s  partículas metáli­
cas contenidas dentro de los rebajos correspondientes 

15 16 del bloque de moldeo 13 de carbono. Los ánodos 4

están interpuestos por tanto entre el substrato for­
mado por los bloques 18 y la s  partículas metálicas con­

tenidas en los rebajos 16. Además los ánodos 4 están 

recibidos directamente contra la  superficie plana del 

20 substrato formada por los bloques 18. En los bloques
18 está prevista una pluralidad de aberturas adicio­

nales, algunas de la s  cuales se ilustran en 21. Las 

aberturas adicionales 21 reciben a su través espigas 

de contacto metálicas correspondientes, algunas de 

25 la s  cuales se ilustran en 10. Como se muestra más par-

8 . 10.73 7 -



ticularmente en la f ig . 6 , la s  espigas de contacto 
10 están empotradas parcialmente en el material de 

cátodo en partículas situado en lo s rebajos 16 del blo­
que de moldeo 13. Además, cada uno de los bloques 18 

5 incluye una abertura de diámetro relativamente agran­
dado, ilustrada en general en 22. Una seleccionada de 

la s  aberturas 22 recibe en ella un tubo metálico 24+ cu­
yo fin  se describirá más adelante.

Un bloque de moldeo 26 de carbono tiene una 

10 superficie plana invertida 27 impresa sobre el substra­

to de vidrio fusible formado por la pluralidad de la ­

d rillo s 18. El bloque de moldeo incluye un borde c ir­

cundante 28 que coincide en tomo a la periferia del 
substrato formado por la pluralidad de bloques apila- 

15 dos 18 . El bloque de moldeo 26 incluye una pluralidad

de aberturas, algunas de la s  cuales se representan en 
30 , que reciben espigas correspondientes 9 y 10 en e llas 

y alinean la s  espigas en forma paralela cuando el blo­

que de moldeo 26 se imprime sobre el substrato de vi- 
20 drio fusible formado por la  pluralidad de bloques 18.

Además, el bloque de moldeo 26 incluye una abertura 32 

relativamente agrandada, que recibe el tubo metálico 24 

en e lla , manteniéndolo en alineación paralela con la s  

espigas 9 y 10. La presión de moldeo se aplica median- 

25 te el bloque de moldeo 26 sobre los bloques 18 cuando
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el conjunto se calienta durante aproximadamente 18 

minutos en una atmósfera de 90%:10% de hidrógeno y 

nitrógeno a una temperatura de 1.015SC. Los bloques 

18 son de vidrio fusible en forma de polvo compactado 
para hacer los bloques individuales 18 y el bastidor 

17. La temperatura de 1015^0 se encuentra por debajo 

del punto de fusión de la s partículas de níquel del 
material del cátodo, pero es superior a l punto de fu­

sión del material de vidrio que forma los bloques 18 

y el bastidor 17. El ciclo de calentamiento descrito 

fundirá la s partículas de los bloques de vidrio fu si­

ble 18 para formar el substrato rectangular continuo 

1. Además, el substrato será sustancialmente no poro­

so y se fundirá rodeando la s  espigas 9 y 10 y del tu­

bo metálico 24. Las espigas y el tubo se seleccionan 
ventajosamente a partir de 52% de níquel y 48% de hie­

rro de modo que tengan un coeficiente de dilatación 

compatible con el de la s partículas de vidrio fusible 

de los bloques 18.

Debe observarse que la s  partículas de vidrio 

fusible en estado fundido fluirán hacia abajo, a l in­

terior de los rebajos 16 y quedarán unidas al material 

de cátodo en partículas de lo s rebajos. La misma ac­

ción de flu jo  unirá también por fusión el bastidor 

17 de manera unitaria al substrato 1 formando a sí el
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borde 2 y hará que la s  aberturas 23 desaparezcan o 

se cierren durante el flu jo  del substrato de vidrio 

en la  operación de calentamiento o de ignición. Des­
pués de que se ha completado el ciclo de calentamien­

to, se enfría el conjunto hasta la temperatura ambien 

te y se retiran los bloques de moldeo 13 y 26. Como 

se representa en la f ig . 3 ) el flu jo  del vidrio fu si­

ble a l interior de los rebajos 6 durante la  operación 

de ignición forma los salientes 7y uniéndose la s  partí­

culas metálicas 6 a lo s salientes debido a la difusión 
parcial de la s  partículas dentro del vidrio que forma 

las plataformas. Además, el vidrio, cuando se so lid ifi­
ca, mantiene la s  partículas individuales de cada reba­
jo en una masa coherente, comprimiendo la s  partículas 
de la  masa coherente entre s í en contacto mecánico y 

eléctrico. Como se representa en la f ig . 3 ;lo s ánodos 

4 incluyen partes de bucle 36 rodeadas respectivamente 

por cátodos seleccionados. Tales partes de bucle 36 es­

tán interconectadas por partes de puenteo de ánodo 38 
que conectan la s  partes de bucle 36 a la  parte restan­

te de los ánodos a l exterior de los cátodos circundan­

tes seleccionados. Los cátodos están eléctricamente 
aislados de la s  partes de puenteo de ánodo 38 por el 

substrato de vidrio fusible que ha fluido al interior 

de los rebajos 6 del bloque de moldeo 1 durante la  ope-

10 -
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ración de ignición para formar los salientes 7. Para 

completar el dispositivo de lectura de descarga en 

efluvios de acuerdo con el presente invento, se adhie­

re la cubierta de vidrio (no representada) a l borde 2 

en una forma usual, ta l como mediante la utilización 

de un agente hermetizante fusible y de un agente de 
unión entre la  cubierta de vidrio y el borde 2. Esta 

cubierta encierra lo s ánodos y lo s cátodos dentro de 

una envoltura que es luego evacuada y se rellena con un 

gas de iluminación adecuado de acuerdo con técnicas bien 

conocidas. El tubo metálico 24 puede u tilizarse  para es­

te fin , cerrándose herméticamente el tubo después de 

la  introducción del gas de iluminación. Las espigas sa­

lientes 9 y 10 pueden conectarse de manera ventajosa 

a una placa de circuito impreso o a un circuito impre­

so con estarcido de seda, dispuesto directamente en 

la  superficie plana exterior del substrato 1.
En funcionamiento, se imprime una tensión a 

través de los ánodos y de cátodos seleccionados para 

producir una lectura por descarga en efluvios alfa-numé­

rica deseada, en la forma usual. Como los ánodos 4 es­

tán rebajados respecto a los cátodos 6 , la  corriente 

de electrones se d irigirá desde los cátodos hacia aba­

jo, en general, hacia la superficie del substrato 1 y 
hacia fuera desde la ventana transparente, impidiéndo-
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se la  decoloración de la ventana por el bombardeo de 

electrones dispersos. La forma trapezoidal de los sa­

lientes 7 permitirá el fin jo de electrones según la 
trayectoria más corta posible desde lo s cátodos hasta 

la s  partes de ánodo sin colisión con el vidrio fusible 
que forma la s  plataformas o sin emigración a través 

del mismo. Tal acción asegura, por tanto, un brillo  

máximo de la descarga en efluvios. Además, para incre­

mentar el b rillo  de la descarga en efluvios, cada uno 

de los cátodos está formado por un material de cátodo 
que esté en forma de partículas separadas. Las partí­

culas separadas, aunque forman una masa coherente se­
gún se ha descrito, dan a los cátodos una superficie 

muy rugosa que tiene partes salientes formadas por 
partículas individuales y valles o grietas formados en­
tre superficies irregulares de partículas adyacentes 
en contacto. Cuando son emitidos electrones desde la s  

superficies de los cátodos seleccionados, algunos lo 

son desde la s  grietas, de modo que colisionen entre sí 
y con la s  partículas protuberantes de los cátodos para 

crear un efecto de cascada, induciendo a sí una emisión 

adicional de electrones é incrementando la salida de 

la  descarga en efluvios. La superficie rugosa reduce 

también la  tendencia del material del cátodo a pulve­

rizarse catódicamente desde la s  grietas que atrapan el

-  12 -



material catódicamente pulverizado.

La f ig . 4 ilu stra una modificación, en la 
que los bloques 18 de la realización de la s f ig s . 1- 3 , 
5 y 6 han sido reemplazados por una placa unitaria 

5 sustituida 40, de material de vidrio o cerámico fu si­
ble, similar a los bloques 18. La placa sustituida 40 
proporciona a sí un substrato sobre el que se adhieren 

los ánodos y lo s cátodos durante la  operación de sin- 
terización y de calentamiento descrita. Como se repre- 

10 senta en la f ig . 4, el diseño de los ánodos 4 puede
situarse contra el substrato antes del proceso de ca­
lentamiento. Como el substrato es unitario, el dise­

ño de ánodos puede imprimirse directamente con es­
tarcido de seda sobre la superficie sin necesidad de 

15 un diseño metálico formado de ánodos, como se requiere 
en la realización de la s  f ig s . 1- 3 .

En la f ig . 7 se ilu stra  una segunda realiza­

ción del dispositivo de presentación. Un substrato de 
vidrio 42 está provisto de una pluralidad de cátodos 

20 44 depositados directamente sobre la superficie del

substrato haciendo uso de un procedimiento de sinte- 
rización similar a l ya descrito previamente. En conse­

cuencia, los cátodos 44 formados están directamente 

adheridos a la  superficie del substrato 42, en lugar 
25 de a partes sobresalientes, como ocurre en la realiza-
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ción ilustrada en la s  f ig s . 1 a 5* El substrato 42 
está formado con rebajos 46 que están provistos, 

cada uno, de partes de ánodo 48 de configuración s i­
milar a la  configuración de lo s rebajos 46. EL subs- 

5 trato 42 está provisto de una pluralidad de espigas
de contacto 50 y 51 que están montadas en el substra­

to en una forma similar a l conjunto de la s  espigas 9 

y 10 en el caso de la primera realización. Las espi­

gas 50 y 51 hacen contacto respectivamente con la s  

10 partes de ánodo 48 y los cátodos 44. Ea esta rea li­

zación debe entenderse que cada parte de ánodo 48 es­

tá provista de su propia espiga de contacto 50, en lu­
gar de estar interconectada por partes de puenteo de 

ánodo como la s  que se incorporan en la primera rea li-  

15 zación. Como se muestra en la f ig . 8 , se u tiliza  un

bloque de moldeo 52 de carbono que tiene partes salien­
tes estrechadas 46' ,  cada una de la s cuales tiene una 

parte de rebajo 48' ,  sobresaliendo la s  partes 46' des­

de una superficie plana 54. La superficie plana 54 
20 tiene una pluralidad de rebajos 44' en ella que tienen

la misma configuración que los cátodos 44 deseados 
de la  realización preferida 40. Los cátodos 44 y la s  

partes de ánodo 48 pueden depositarse sobre el subs­

trato de vidrio 40 que ha sido previamente formado 

25 con el rebajo 46. Por ejemplo, lo s cátodos 44 y la s
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partes de ánodo 48 pueden depositarse por impre­

sión con estarcido de seda de una cantidad de partí 

culas metálicas independientes en un aglutinante 

que se sublima durante la  sinterización a temperatu­

ras elevadas. El conjunto se pone luego en coinci­

dencia sobre el bloque de carbono 52, recibiendo la s  

partes de rebajo 44 ' del bloque de carbono los cáto­

dos 44 y recibiendo, la s  partes rebajadas 48 ' del blo­

que de carbono, la s  partes de ánodo 48. Se dispone 

luego sobre el conjunto el bloque de carbono 26 que 

se utilizó en la  fabricación de la  primera realiza­

ción. El conjunto se sinteriza entonces para adherir 

simultáneamente la s  partículas metálicas de lo s cáto­

dos 44 y la s  partes de ánodo 48 en forma de una masa 

coherente de partículas individuales para proporcio­

nar cátodos y ánodos con la s  mismas características 

que los resultantes de la  fabricación de la  primera 

realización. La configuración del bloque de carbono 

52 con sus partes rebajadas 44 ' y 48 ' y sus partes 

salientes 46' moldeará el vidrio fusible del substra­

to 40 para darle la  configuración deseada con ánodos 
rebajados, cuya configuración se representa en la  

f ig . 7. Además, el proceso de sinterización adhiere 

por fusión y de manera hermética los cátodos 44, la s

partes de ánodo 48 y la s  espigas 50 y 51 al substrato
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40. El substrato 40 incluye un borde sobresaliente 

56 al cual se une mediante fusión por calor la  venta-" 

na transparente. EL borde se forma haciendo f lu ir  el 

vidrio fusible a un rebajo continuo 56' del bloque 

5 de moldeo 52 para conformarlo.

Como alternativa en la  fabricación de la  

realización preferida representada en la  f ig . 7y pue­

den depositarse primero en lo s rebajos 44 ' y 48' del 

bloque de carbono 52 la s  partículas metálicas que 

HO forman los cátodos y los ánodos. EL substrato 40 de 

vidrio fusible puede entonces superponerse a l bloque 

de carbono 52, montándose en la s  espigas 50 y 51 den­

tro del substrato fusible y en contacto con los cá­

todos y ánodos respectivos. De acuerdo con esta téc- 

15 nica de fabricación alternativa, no es necesario for­

mar previamente el substrato de vidrio fusible 40 con 

lo s rebajos 46. En lugar de ello , durante la  opera­

ción de sinterización, se reducirá el vidrio a un es­

tado fusible y se le  conformará haciéndole f lu ir  a 

20 l a  configuración del bloque de moldeo de carbono 52.

Los rebajos 46 que contienen la s  partes de ánodo re­

sultantes 48 se formarán, por tanto, en el substra­
to de vidrio fusible y los cátodos y los ánodos se 

adherirán a l vidrio sin necesidad de formar previa- 

25 mente el substrato antes del proceso de sinteriza-
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ción

Como se muestra en la  f ig . 7, cada carác­

ter  alfa-numárico puede estar separado de un carác­

ter adyacente en el substrato 42 mediante una barre- 

5 ra rebajada 58 o una barrera sobresaliente 60 forma­

das por una parte de moldeo correspondiente 58' y 60' 

en el bloque de moldeo de carbono 52. Las barreras 58 

y 60 proporcionan un trayecto depuenteo alargado entre 

caracteres alfa-numéricos adyacentes. La trayectoria 

10 de puenteo incrementada reduce al mínimo la  posib ili­

dad de cortocircuitos entre caracteres alfa-numéricos 

adyacentes que podrían ser provocados por el material 

del cátodo pulverizado catódicamente. Puede disponer­

se también entre los cátodos 44 de cada carácter de 

15 presentación una barrera rebajada 99 o una barrera so­

bresaliente 99) cuyas barreras son similares a la s  ba­

rreras 58 y 60.

El dispositivo de la  f ig . 7 puede fabricarse 

de acuerdo con una técnica alternativa descrita con re- 

20 ferencia a la  f ig . 9. El aparato comprende bloques de 

moldeo de carbono 101, 102, 103 y 104. Los cátodos 44 

se imprimen con estarcido con seda sobre la  superficie 

108 del bloque 102. El bloque 103 tiene salientes 110 

que sobresalen a través del bloque 102. Las partes de 

ánodo 48 se imprimen con estarcido de seda sobre los
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extremos de los salientes 110. Un rebajo 106 del blo 

que 102 recibe vidrio para formar el bastidor 56.

Las preformas de vidrio 18 se sitúan entre bloques 

101 y 102. Las espigas de contacto 50 y 51 se mantie­

nen en aberturas correspondientes del bloque 101. 

Cuando se comprime ligeramente el conjunto, lo s salien 

tes 110 sobresaldrán desde la  superficie 108 del blo­

que 102. Los bloques 18 de vidrio fluirán en tomo a 

los salientes 110 y formarán, por tanto, lo s rebajos 

46, como se muestra en la  f ig . 7. Las partes de áno­

do 48 y los cátodos 44 se adherirán al vidrio recircu­

lado y serán transferidos desde los bloques de carbo­

no 102 y 103.

La presente solicitud, que corresponde a la  

presentada en Estados Unidos de América, e l 25 de Oc­

tubre de 1972, bajo el NS 300. 631, se acoge a lo s be­

neficios del Articulo 51 del vigente Estatuto sobre

- 18 -
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Los puntos de invención prop ia y nueva 

que se  presentan  para que sean o b je to  de e s ta  s o l i c i ­

tud de Patente de Invención en España, por VEINTE años, 

son lo s  que se  recogen en l a s  re iv in d icac io n e s sigu ien ­

t e s :

l ^ . -  un método de fa b r ic a r  un d i s p o s i t i ­

vo de presen tación  de imagen por descarga en e f lu v io s , 

ca rac te r izad o  por l a s  operaciones de: proporcionar áno­

dos y cátodos en una prim era s u p e r f ic ie  mayor de un subs­

tra to  fu s ib le , in s e r ta r  e sp iga s  de contacto en o r i f i c i o s  

p asan tes del su b stra to , de t a l  modo que prim eras p a rte s  

extremas de la s  e sp ig a s  de contacto  sobresa lgan  desde la  

segunda su p e r f ic ie  mayor del su b stra to  fu s ib le , ap licán ­

dose l a s  p a r te s  extremas de algunas de l a s  e sp ig a s  de con­

ta c to  a cátodos re sp e c tiv o s  y l a s  p a r te s  extremas d e l re s­

to  de la s  e sp ig a s  de contacto a ánodos re sp e c tiv o s , calen ­

t a r  e l  conjunto a s í  formado h asta  una tem peratura in fe ­

r io r  a l  punto de fusión  de lo s  cátodos y de lo s  ánodos, 

pero su p erio r  a l  punto de fu sión  d e l m ate ria l del su b stra -  

t r o , comprimir e l  conjunto entre bloques de moldeo que

-  19 -28 .1 1 .7 5
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actúan sobre l a s  dos su p e r f ic ie s  mayores d e l su b stra to , 

e n fr ia r  y r e t i r a r  e l  conjunto de en tre  lo s  b loques de 

moldeo, a p l ic a r  una cu b ie rta  tran sp aren te  en re lac ió n  

de obturación  a l  su b stra to , y l le n a r  e l  espacio  en tre  

l a  prim era su p e r f ic ie  mayor y l a  cu b ie rta  con un gas de 

ilum inación .

2 ^ .-  un método de fa b r ic a r  un d i s p o s i t i ­

vo de p resen tación  de imagen por descarga en e f lu v io s .

T al y como se  ha d e sc r ito  en l a  Memoria 

que antecede, representado en lo s  d ibu jo s que se  acom­

pañan y para lo s  f in e s  que se  han e sp e c ific a d o .

E sta  Memoria con sta  de v e in te  h o ja s  e s­

c r i t a s  a máquina por una so la  c a ra .

MADRID, ^  1 ÜfC,

Átberto do
f o?  ̂ y

P.A  ̂/ V / /  /\
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