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MEMORI 4 DESCORIFTIVA

para sollcitar
PATENTI Da I WNVHENGION
en \

Esr afia
por VEIN?E’&ﬁOS
a nombre de N,V, PHILIPS' GLOUEILA«kENPABRIEK =N, entidad

holandese, establecide en Emmasingel 29, Eindhovaen,
Holenda, por:

"UN MBTODC D& FABRICACION DE ANCDOS PARA TUBOS DE RAYGS X",
=0-0-0=-0-0=0-0-0-0=0=0~0=0=0=20 =~

K1 énodec en los tubos de rsyos X, estd some-

tldo & varisoclones de temperzture considersbles. Particular-
mente 81 discc de blanco es calentado & tempersturas eleva-

das por los electrones incidentes durante sl fuuclonamiento.
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Uno de los viejos problemas ds ls fabricacidn de tubos ds
rpyos X, oonsiste =n disipar el caler del disco de blanco
en forme tan rdpide como pare svidar el sobrecalentamiento.
Fundamentelmente existen dos pesibilidades; Ds esouerdo con
una de ellas, el disco de blanco ss consctado & un ocepaci-
tor tdrmico grande gue absorbe el celcr producide con un
aumento moderado de la temperstura, mientras que de acuer-
do con la segunda posibilided el disco d¢ blenco ¢e dise-
fiade ocon una superiicle itan grandeé gue el mismo resulta
caraz de disipar el calor por irradilacidn a una temperstu-
ra que ss relativamente elevada, perc que no afecta sl ma-
terial del diaco;

Se ngd una oombinsoidn de ambas posibllida~
des en la cual l& consecuente mcumulacidn de oslor produoce
un eumente tal de la temperatura que se produce una irra-~
diacidn termica considersble y simultdnea, Bl disco de blan-
g0 generslmsnts ests hecho de tungsteno, gus como se sabe
es un metal dificll de trabejar; mientrse 1 disoo de blan-
co tiens uns configuracion eimple este ultimo hecho 0o pre-
senta ung dificultad 1nsupgrable; 3in embargo, un ocusrpo
de capscidad termiom meyor requiere un tratamisnto mis ela-
boredo de modo que su fabricscidn resultas dificil debide a
las ocarsoterf{sticas del matsrial. Por lc tanto se ha pro-
pussto consotar el disco de blanco a un soporte e confi-
guracion mes complicada hecho separadamente de ur metal,
tal como el molibdeno, gue también posee un punto de fusidn

elevadc per¢ que puede gsr trabajadc con meyor faocilided
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gue el metal dsl cual este hecho el disco de b
la préctica tales &nodeos nunce han sido realizados dado
que no he side posible leograr une unidn de ambas partss
que podrfa permenecer intsctae durante mucho tiempo,

Un primer esfusrzec pere la fabriomcidn de
anodcs cuyo disco de blanocc ds tungsteno estd asegurade
a un ouerpo de molibdeno, fu¢ reelizado fabricande sepa-
rademgnte ambas paxtes; Bl soports de molibdeno eéstaba
provisto de¢ un rebajo en el cual gquedaba alojado exacia-
mente sl disco de tungsteno terminado con precision,

Ds acuerdsc oon otra =ugerencia, se ussba
un gniilo sstampade & partir d¢ une hoja de tungsteno,
que 1luv provesrf{a de unidn r{igida al eoports de molibdeno
durante un rscoocldc de ambas partes superpuestas, si ifne-
ra deseable bajo presion, en uns atmosfers de gas neutro,
por ejemple hidrdgeno, TPambidn he sidoc smgerido fusionar
polvo de tungsteno s la superficie del 90porte;

Bl disco de blenco dsbe satisfaocer exigen~
cias estrioctas con respecto a la densidad del material,
es decir, sl peso espec{fico del diseco listo pPers ser usa-
dc. H1 peso espeolfico del disco no deberfa ser inferior
que aproximedamente 98% del veso especi{fico de tungstenc
puro. Esia exigencis puede satisfacerse solamente mediante
une fuerte compresidn de polvo de tungsteno, seguida por
una etapa de fusidn y una reduccidn postsrior medisnte mar-
%illedo, For lo tento para faoriear un &nodo adecuado, uno

debs empezar con un disco dé tungsteno tratado de ssta ma-

—3..
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D aocuerdo con le presents invencidn, resgulte
posible obtener una unidn duraders entre un disco tal y un
soporte de molibdeno mediants la compresidn y fusidn del dais-
co de blanco, juntamsente oon une cantidad de mstel en polvo
gua es nevesario para sl soporte, hasts lograr un cuerpo
homogsneo,

Para la fabricacidn d% snodes en base de me-
tales oon un punto de fusion elevado, ya es oonocido unir
el metal en polvo para el dlsco de blanco y para el soporte
en un molds y comprimirlos y fusionarlos oconjuntemente, te-
niendo los metales utilizados puntos de fusidn que son infe-
riores en 15002C y 800¢0 que los de tungsteus y molibdeno
respectivamente,

De acuerdo con un metodo particular de la
fabricaoidn de &nodcs de tungsteno-molibdeno de acuerdo
oon la preéqnta invencidn, el disco redondo de tungsteno,
fabricamdo de la manéra usual ¥ que tiene un dldmetro de 9
mm, o6on un espessr de 1 mm;, es ubicado sobre el fondo del
cllindro de moldeo sieﬁﬁo introducido luego en el cllindro
¥ comprimido en el mismo ¢l metal recusrido que donsiste
de polvo de molibdeno meragnado con & gz; de parafina por
Kgr. de polvo, Después de 1= compresicn el anode es oalen-
tado, primeramente sn hidrcgenc humede a 13009C durante
une hora y luego en hidrdgeno seco a £1009C durante guince
minutos;

Después dsl enfriamiento se encuentra gue
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al molibdano an la proximidad del dlsco de blanco se
encogido en grado. menor qus &n los puntos mes alejados del
disco ds blanco, produocidniose as{ una difersncia en el
didmetro del ocusrpo oilfndrico, Rsto no es objetable dado
gue el molibdeno pueds ssr itrabajsdo con facilidad. For
otra parte el metodo de aocusrdo con la presente invencicn
constituye un gran adelento ds la tecnioce respectiva,

A1 fabricarse cnodos del mismo peso, pero
gus consisten fntegramente de tungsteno, la efilcilencia de
fabricacion es sclamente de 30 & 50%. Bl disco da blance
es mucho més facil para fabricar y su fabricaoidn puede
ser llevada @ cabo con una eficlencla considerablemsnte
mas elsvada,

Se ha encontrade que la fusidn conm el molib-
deno es préotieaﬁla gdn qus 85 produses un rechazo mayoer.
Adenés, el tratamiento posterior es menos costess, de modo
que ¢1 costo de un anodo hecho {ntegraments de tungsteno
es varias veces mayor que el de un anodo fabricadc de acusr-
do con la presente invencion,

BEete sollicltud, que corresponde a la pre-
sentada en Holandas el &1 d¢ Noviembre de 1951, bajo el
numero 165,494, se acoge a los beneflocios del art{cnle
51 del vigente Estatnto sobre Propisdad Industrial.
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Jos puntos de invancidn propis y nneva

" que se presentan para gue sean objeto de sate Patente de

Invencion en Bspafia, por VEINTE afies, son los siguientes:.
10, - Keétodc de fabrioceocion de snodoe

para tubos de rayos X que .comprenden un disco de blance

de tungsteno y un soporte de molibdeno, caracterizado por

lag etapas de que el disco de blanco fabriocado separada=-

mente es unido con una oantidad de polvo de molibdeno

que resulta suficiente para la fabricaoldn de todo el so-

porte, slendo formedo &l polve de molibdeno, mediznte

meldeo y fusion para constituir un cuerpo gus constituye

varte Iintsgrante del dlasco ds blanco.

28, - Método de aousrdo con la reivindioes-

- eidn 1, oon la pértiaularidad de que, después del moldes,

6l snodo eés primeramsnte ocalentado & una temperatura de
aproximadamente 13008¢ en hidrdgeno humeflo durante apro-
xingdemente una hora‘y luego es calentado haesta eproxima-
damente 21002C en hidrdgeno seocc durante aproximadamente
quinée minutos;

39, - Un mdtodo de fabricacidn de dnodos
para tubos de rayos X.

Tel y como se ha dssorito en la liemoria

que antecede y con los finss gque 86 han especiiicado,
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Beta Memoria consta 4s sels hojas y la
presente escritszs por ung sele cara,
Madrid, 19 NOV, 1952
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