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La presente patente tiemne por objeto clertos per-

feccionamientos en la fabricacién de tubos electrdénicos
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de estructurs simple o miltiple, que consisten en formar el
recipiente o envolvente del tubo, por la reunidn estanca,
obtenida mediante soldadura, de varios elementos metélicos
obtenidos por ejemplo por estampacién. Uno o varios de es-
tos elementos llevan soldados travesagfios, electricamente

aislados, que sirven a la vez de soportes para electrodos

’ planos y de entradas o admisiones de corriente.

Estos elementos se pueden montar unos sobre otros
en némero adecuado; pueden ser de cualquier forma, circular
0 cuadrada, por ejemplo.

Esta disposicidn ofrece en particular la ventaja
de permitir el montaje de los elementos superpuestos sin
la intervencién permanente de aisladores en el interior del
tubo.

Estos elementos pueden estar congtituidos por una
coron& gue comprende piezas metélioaé reunidas y sgisladas
entre sf{ por una masa de vidrio, y que sirven de soportes
¥y de conexiones é toda 1la estructura del tubo o a parte de
ella, o de medios de fijacién para otros elementos consti-
tutivos de la envoltura, o bien para estos dos objeﬁps en
combinacién.

Conforme al invento, semejante ocorona se puede ob-—
tener por fusién de una masa de vidrio en presencia de los
referidos elementos metélicos dispuestos en un molde con la
precisién requerida, y el moldeo se ca&racteriza por el he-
cho de efsctuarlo mediante centrifugacién de la masa de vi-
drio fundido; la fusién se obtiene calentando el molde con
ayuda de una fuente exterior de energia.

El presente invento tlene igualmente por objeto un
procedimiento de montaje de tales tubos, caracterizado por

el empleo de una pieza suxililar de un metal delgado, prepa=-
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rada para recibir los electrodos del tubo a distancias
definidas por la estructura del tubo, y gue permite fi-
jar estos electrodos con independencia de cualguier pie
ga aislante, porque la pileza auxiliar, después de solde~
da a log travesaflos aislados de soporte y las salidae
de loe electrodos, se secciona a trechos con ayuda de
una herramienta adecuada, y las secciones asi reslize-
das aseguran la independencia rgoiproca de esos electro-
dos.,

En el caso de tubos simples con rejilla miltiple,
de estructura simétrica, es decir, con las rejillas y
los 4nodos simétricamente dispuestos respecto al plano
medio del cétodo, las rejillas se montan por mitad en la
mencionada pieza auxiliar comstituida por dos piezas idén
ticas de un metal delgedo, gue llamaremos bridas, de for;
ma cuglguiera, pero simétricamente.superponibles ¥y elabo-
radas de tal modo que las rejillas preparadas de antema-—
no por separado, se encuentran colocadas en ellas sobre
superficies gue definen respectivamente las distancias
geométricas gqe exija la estructura misma del tubo. Estas
bridas son continuas en su contorno, pero presentan todas
las escotaduras necesarias para que las rejillas montadas
en ellas (por soldadura, enganche o cudquier otro proce-
dimiento aplicable), se presenten independientes entre
si{; las partes periféricas de las bridas sirven para ase~
gurar la posicién relativa correcta de las rejillas des-
pues de montado definitivamente el tubo.

El invento es particularmente gplicgble a la fa-
bricacién en grandes series de tubos miniatura y subming_
tura en la forma ya descrita. |

En este caso, las piezas suxillares denominadas
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bridas se hacen de modo gque no gueden totalmente separa-
das de la tira de metal delgado en donde se recortan,
siné cuando se hayan sujetado a ella todos los elementos
a los cusles deben servir de soportes.

Para ello, en la tira mencionada se practican
de antemanc en una prensé de estampar los recortes, agu_
jexros y espigas necesarios para poder disponer los cita-
dos elementos g los intervalos convenientes, a fin de .
congtituir una semiestructura del tubo electrénico pre-
tendido, sin incluir el cétodo.

La yuxtaposicién, brida contra brida, de las dos
semiestructuras, después de haber intercalado el cdtodo,
congtituye la estructura completa del tubo. Segin una
caracteristica del presente invento, esta yuxtaposiciém
se consigue plegando la tira en el intervalo de dos se-
miestructuras, y la 1iﬁea de pliegue es tal que las se-
miestructuras quedan simétricas con relacién a ella; una
vez efectuada la yuxtaposicién, se recorta el conjunto
as{ obtenido, de donde resulta la estructura integral
del tuboe.

El procedimiento de montaje de 1os elementos re-—
feridos sobre la tira o banda preparsda comprende tres
operaclones sucesiveas:

La primera consiste en configursr cada semiéno-
do del tubo en la misma escotadura previstea para alojar-
lo, a partir de una tira de metal adecuado, cuyo eje de
desarrollo seag normal al de la tira de las bridas de mon
taje, de modo gque los pungones y las matrices necesarias
para dar forma a este semiénodo trabajen muy exactamen~—
te en el agujero ya practicado en ema banda, como gueda

expuesto; e, inmediatamente despuée de esta configuracién
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en sujetar los semiénodos asi formados a la brida de
soporte, por ejemﬁlo, mediante soldadura o listones.

La segunda operacién consiste en colocar las
semirejillas exactamente, por medio de un mecanismo
adecuado.de traslacién, sobre las espigas destinadas
a recibirlos, y en sujetarlas de igual modo.

Obtenidos as{ dos elementos sucesivos idénticos
provistos de semirrejillas y de un semidnodo, la tercers
operacién consiste en colocar sobre uno de ellos, es de-
cir, al gvanzar una vez de cada dos la bandaEbrida, el gé
todo pre#isto para ser comin a dos de esos elementos, ¥
en insertarlo entre ellos por plegadura de la banda-brida,
giguiendo un eje normal al sentido {e desarroilo de la ban
da; esta plegadura se efectua igualmente a cada dos avan-»
ces de la banda-bridae

Seglin una variante preferida del invento, la ban-
da-bridé, en vez de uns sola linea de bridas, presents
dos lineas paralelés. De este modo, la plegadura mencio-
nada entre dos bridas, que permite asegurar la sujecién
del catodo, resulta mas cémoda segin el eje de simetria
de las dos lineas de bridas. En este caso, la colocacién
de cétodos se efectua a cada avance del conjunto banda-
bridas, lo mismo que referids gegadura.

Los tubos de potencia de este tipo pueden llevar
ventajosamente un &nodo plano con refrigeracién artificiglf

El 4nodo de los tubos clésicos de refrigeracién
artificial se halla generalmente constituido por un cilin
dro de cobre cuya refrigeracién se asegura por circulacién
forzada de un fluido, agua, vapor, gas o alre. El empleo
de este metal est4d limitado, para una disipacién determing

da, por una temperatura por encima de la cual se despren-—

den gases.
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En cambio, en los tubos clésicos de potencia
con refrigeracidén natural, por radiacién, el énodo sue-
le estar. constituido por un cilindro de grafito cuya
disipacién no estd y2 limitada précticamente por el es-
cape de gases, siné sélo por la radiacibén, segfn la ley
de 8téfan. El fnodo puede alcanzar entonces temperaturas
elevadas, que hacen eficaz el empleo de cuerposg tales
como el circonio, para absorber los gases que se desca:rganz
en el curso de la durecién del tubo.

La combinagcién de estos dos sistemas, segin el
presehte invento, permite sacar partido de sus ventajas
regspectivas, en el caso de un &nodo planoc, haciendo éste
de una placa (b disco) de giafito, a la cual se adhiere
fuertemente una placa (o disoo) de cobre; la primera He-
oibe el flujo electrénico, y la segunda se refrigera ar=
tificiglmente,

La cara de grafito que sufre el bombardeo electré-
nico se eleva a gran temperatura, y, por efecto de la re-
frigeracién artificial de la placa de cobre, se estable=-
ce un gradiente de temperatura tal en la placa de grafito,
que la tempsratura en la unién de las dos placas es neta-
mente inferior a la de la cara expuesta al bombardeoc.

Para una refrigeracién conveniente, esta tempe-
ratura puedé hacerse inferior a la del cobre en que se pro
duce el desprendimiento gaseoso. |

Asi{ se encuentran combinadas las ventajas respec—
tivas del grafito y del cobre; por una parte, la alta
temperatura del grafito hace eficaz el empleo de un cuer-~
po absorbente, y por otra, la baja temperatura del cobre
excluye todo desprendimiento gaseoso de egste metsal.

Segin una técnica preferida del invento, la Treu-



&4y

10

15

20

25

50

" 223637 "

nién de las placas (o discos) de grafito y de cobre se
efectus del modo siguiente: '

1l¢ Antes de la reunidn, 1aé caras que han de
adherirse.se revisten, por cuelquier procedimiento cono~
cido, de un depdsito de plata sometida & pulimento Spti-
CO.

2¢ Las dos placas se ponen en contacto y se aprie -
tan por la periferig con ayuda de un dispositivo eléstico
que absorbe la dilatdcién del conjunto.

Se comprenderd mejor el invento por referencia &
los dibujos adjuntos, en los cuales indican:

La figura 1, una elevacién de un tubo de estruc—
tura sencille;

La figura 2, ﬁna elevacién andloga de los tres elg
mentos componentes, antes de reunirlos;

La figura 3, una elevacién terminal de uno de
los extremos,;

La figura 4, una seccién transversal por la linea
IV-IV de la figura 2;

La figura 5, una seccibn longitudinal de un tubo
de potencia mediana, con estructura simétrica, por la
linea V-V de la figura l6.

La figura 6, una seccién transversal del mismo
tubo, por la linea VI-VI de la figura 5.

Le figura 7, una elevacién terminal de una corona
que constituye uno de los elementos envolventes de un tubo
electrénico;

La figura 8, una seccién de la misma corona, por
la linea II-II de la figura 7;

La figura 9, una seccién por el eje de una dispo-

sicién para realizar tal corona;
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Las figuras 10 y 11, en seccién, dos coronas que
pusden obtenerse mediante una disposicién del tipo mencip
nado; "

Las figuras 12 y 13, esquemas en seccién trans -
versal de otra disposicién de montaje y de una variante;

Lg figura 14, en seccién longitudinal, otro ejem—
plo de realizacién;

La figura 15, una seccién longitudinal de un tu~- .
bo que puede obtenerse por los métodos ya descritos;

La figura 16, en seccién, un modo de realizacién
de un &nodo de calefaccién artificial para tubos de poten
cia;

Las figuras 17 y 18, respectivamente en plano y
de perfil, la pieza auxiliar denominada brida, después de
recortada;

Las figuras 19 a 21, respectivamente en planta y
de perfil, la misma plegza elaborada por embutido y plega-
dura, a fin de definir los planos de apoyo de las rejillas;

Las figuras 22 y 23, respectivamente en planta ¥y
de perfil, la piega auxiliar con las rejillas montadas;

Las figuras 24 y 25, plantas de una corona, con dos
modos de realizacién de los travesafios;

La figura 26, la pieza auxiliar, segin la figura
22, fijada & los travesafios de la corona, segin la figura
24;

La figura 27, el tubo completo, ya montado.

Las figuras 28 a 30 se refieren a tubos miltiples;

Las figuras 28 y 29 muestran respectivamente estrug i
turas distintas, rejilla—-anollo, del doble triodo, idénticas
por la propia definicién de este tipo de tubo;

La figura 30, estas mismas estructuras después de
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adheridas por rotacidén de una dehéllas glrededr del eje
y’y, previa intercalacién del ocitodos

V Las figuras 31 a 35 se refieren a tubos no si-
métricos:

La figuras 31 y 32 muestran, respectivamente en
planta y de perfil, la pieza auxiliar, después de aguje~-
reado el fondo;

Las figuras 33 y 34, esta pieza auxiliar montada
con los eleotrodos cdtodo y rejillas, y con los travesa=-
fios soldados por fuera de dicha pieza;

La figura 35, el tubo terminado, cerrado por sol=-
dadura periférica del pié con una corona metilica, adheri-
dé por su parte a un casqusete de vidrio o cerémica que lle-—
va el 4nodo;

Lgag figuras 36 y 37 muestran en esquema las ope—
raciones sucesivas de ejecucibén de las bridas sobre una ti-
ra de brida Unica y sobre una ba-<nda con dos lineas de bri
das paralelas, respectivamente.

El tubo representado en las figuras 1 a 4 compren=—
de tres elementos; ‘

Un elemento central -l-, constituido por una corona
que soporta el cédtodo, con dos agujeros por donde pasan las
admisiones o conductores de entrada de corriente -2- del
£il amento, soldadas en cuentas o gotas de vidrio, y con
un agujero para la soldadura del tubo de vidrio ~4- engas = .
tédo en una cuenta de vidrio ~5-.

Un elemento terminal -6-~, constituido por una cube-
ta gue soporta la rejilla (y eventualmente el 4nodo), eh :
el centro de la cual pasan a través de una cuenta de vidrio
-7~ las admisiones de corriente de rejillas -8- y eventual—

mente de cdtodo —~9-~,
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Un elemento termingl -10- opuesto al primero, cons
tituido por una cubeta, por el centro de la eual puede pa;
sar eventuakente la admisién de corriente anddica.

Estos tres elementos metdlicos se revnen por medio
de soldadura.

El tubo de potencia mediana, de estructura simétri-
ca, representaéo en las figuras 5 y 6, comprende esencigl-
mente tres elementos metalicos de base:

Un elemento central -1l- congtituido por una co-
rona que soporta el cdtodo -12-, y atravesado por dos agﬁ;
jeros para las entradas de corriente -~13-, aisladas median-—
te cuentas de vidrio -l4-~. Este elemento central puede asi-
mismo llevar dos cétodos independientes, separados por una
pantalla intermedia, a fin de obtener dos estructuras idén
ticas, independientes, en la misma envoltura.

Dos elementos terminales idénticos -16- y =1T7-, ca-
da uno con cuatro agujeros, & través de los cuales pasan,
en las cuentas de vidrio -15-, los soportes y las entradas
de corriente -22- de la rejilla plana -18- solidaria de oca-
da uno de ellos; a cada soporte va soldado un casquete de
vidrio -20-, a través del ousal pasa la salida -21- del ano-
do plano -19-. Estos elementos terminales pueden estar prow-
vistos en su caso de circulacifn de agua.

El tubo o conducto para hacer el vacio puede dis -
ponerse en el elemento central gue lleva el cdtodo, de mo-
do que el trayecto de los gases ionizados sea lo més redu-—
cido posible, y lo mayor posible la seccién expuesta al pa-
so de estos gases,

El elemento central del tubo, constituido por unsa

coron& -31- ocon 1os elementos -32-‘reunidos'y aislados entre

s{ por vidrio, tal como se representa en las figuras 7 y 8,
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puede obtenerse por la disposicién, representada en la
figura 9, consistente»en substancia en un molde consti-
tuido por dos piezas de revolucibn -34-35-, de material
apropiado, por ejemplo, grafito, con eje sobre un &rbol
~36~ del cual son solidarias, y que esta animado de un
movimiento de rotacién répido.

La masa de vidrio que ha de moldearse puede intro
ducirse de antemano en este molde, en forma de dos anill&s
rudimentarios, obtenidos a partir de varilla, o en cualquier
otra forma gue se preste bien a la fusién, segiun el princi-
pio del invento.

Los travesafios =37~ se aprietan entre las dos par=—
tes del molde, que llevan huecos apropiados =38-, y eventuql'
mente por medio de brganos accesorios -39-40-, compatibles ’
con el procedimiento de cslefaccién y de montaje.

Uno de los medios preferibles del invento para la
calefaccién del molde es la inducoidn a alta frecuencia,
pues este procedimiento presenta la ventaja de permitir
que se efectie la calefaccidén mediante el inductor -4l- a
través de la pared de un recinto -42- lleno de un gas iner
te. ’

Con ayuda de cierto nimero de complementos, tal
dispositivo puede permitir la obtencidén de distintas varian
tes de la corona, tales como las coronas gue constituyen
el objeto de las figuras 10 y 1ll, las cuales comprenden
una pieza metilica de revolucién, soldada por uno y otro
lado de la corona —-44-~, segin las disposiciones conoc idas.
La figura 10 representa un clerre a tope y la figura 13; un
clerre engastado.

La presencia de estas plezas metdlicas hace posi-

ble acoplar la corona a cualquisr otro elemento de 1a en-
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-voltura de forma apropiada, por diferentes procedimientos

de soldadura, al "argonarco”, al "hellarco”, por fundente,
por resistencia okoon estaﬁé, toméndo las ﬁreoauciones

de costumbre ﬁor la proximidad de las soldaduras vidrio-
metal.

En ciertos casos, la corona puede estar constitui-
da por un aro metdlico, atravesado radiakente por wvarillas
metilicas aisladas, con interposicién de cuentas de wvidrio.
En este caso, como 108 aros metalicos pueden calentarse
por induccidén, la soldadura de los travess#ios se puede
efectuar sin la presencia de molde: la masa de vidrio que
debe constituir la parte aislante de los travesafios se co-
loca convenientemente junto a éstas, y por medio de centri
fugacién se asegura la penetracién de vidrio fundido en |
las aberturas en que debe alojarse.

Para realizar tal corona, se puede utilizar como
masa de vidrio agregada, segin muestra la figura 1-2, un
trozo de tubo —-145~ ensartado previamente sobre el trave~
sefio -146-. En eate caso, puede ser necesario afiadir al
aro metdlico un molde exterior auxiliar -147- que permita
dar a la masa de vidrio fundid o, en la cavidad =148« pre—
vista al efecto, una forma precisa, limitando a la vez su
expansidne. -

En el caso d4e la figura -13-, el travesafio radial
-149- recibe primero una masa conveniente de vidrio —-150-s
En este casoc, puede prescindirse de un molde exterior, pues
la fuerza eentiifuga asegura la penetracién del conjunto del
cuenta de vidrio y el travesafio en el orificio =151~ que |
debe recibirlos, en la cantidad que convenga.

El procedimiento se puede apliocar en el caso de

que las diferentes piezas metflicas estén provistas de e<lec-
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trodos antes de cdnfigurar la pieza. En efecto, como in~
dica la figura 14, es posible proteger dichog electrodos
~152- mediante una camisa -153- de material adecuado, in=
terpuesta entre aquéllos y la zona de centrifugacién =154
por la camisa circulas un fluido gaseoso que actua por su
naturaleza (gas neutro) y por la refrigeraoidn que provo-
ca.

Una de las ventajas particulares del invento es
la posibilidad de obtener de un modo sencillo y simultée
neo un elemento de envoltura de revolucién en el cusgl los
travesafios se hallan distribuidos radialmente segdn planos
previstos.

Otra ventaja es la posibilidad de utilizar el fluw
jo wviscoso centrifugado para soldarle & collarines termi-
nales incorporados &l molde.

Lgs diferentes partes componentes de la corona de
vidrio-metal obtenidas por el procedimiento se revdnen adi
con una precisidn que es la de elaboracidn del molde, la
cual puede ser muy grande, y permite sobre todo obiener
espigas exactamente paralelas a intervalos rigurosamente
definidos, factor determinante en la reaglizacién del tiw
po de tubo como el representado en la figura 15,

En esta figura se ve otra vez la corona gue lleva
los travesafios -32-, cuyos ejes, coplanares por el modo
mismo de realizacién de la corona seglin queda expuesto,
definen un plano de referencia para la colocacién exacta
de los electrodos; cétodos -155-, rejilla -156-, énodo
-157-, eto.; este plano comstituye el plano medio del
cétodo. ,

La rejilla y el 4dnodo se encuentran entonces en

posicidnes exactamente definidas con relacifn a dicho pla
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no, porque sus soportes -158- y -159- descansan en una ple-
za metélica de revolucldén -43- que, moldeada por adherens=
cla de plano sobre la corona -31- gueda por ello colocada
en posicidn rigurosa con relacién al referido plano de re-
ferencia.' .

El fénodo plano de refrigeracién artifiocial represen
tado en la figura l6 , ¥y que lleva una combinacién de placas
de grafito y de cobre, puede comprender una placa de grafi-
to -«10l1-, revestida de circonio por su cara externa -102-,
y plateada y pulida dpticamente por su cara interna -103-,
asf como una placa de cobre -104-, igualmente plateada ¥y
pulida épticamente por su cara interna -105-.

Esta Ultima placa constituye el fondo de un reciw-
piente -106-~ en el gue circula el fluido refrigerante -107-
¥ que estd soldado a la envoltura del tubo -108-,

Las dos placas adheridas por sus caras internas
-103~- y -105- se aprietan en una pieza simple o miltiple
que sirve de brida de presién -109-~, por medio de resortes
-110- que se apoyan sohre la cara externa de la placa (o
disco) de cobre.

En el caso de tubos ouya estructura se monta so-
bre bridas, pueden utiligarse bridas como 1a -51-, repre=
sentada en las figuras 17 y 18, obtenidas por plegadura y
embutido, como se indica en las figuras 19 a 21, sobre
las cuales se fijan seguidamente (figuras 22 y 23) las
rejillas -52- y -53-, cuya posiocién determinan las plega-
duras =54~ y =55-.

Por otra parte, se obtiene una corona -56- (de
vidrio o de metal) que en su plano medio lleva los trave-
safios =57- (aislados por cuentas de vidrio, si se trata

de una corona de metal), los cuales, despuéds de montadas
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como se explicaré las mencionadas bridas provistas de sus

rejillas, constituiran los soportes y salidas del cétodo

y de las rejillas del tubo. Estos travesafios pueden ser
radisles (figura 24) o presenterse parslelamente en grupos
distintos (figura 25). .

El principio del montaje del chtodo y las rejillas
congiste en adosar por sus caras, una contra otra, las bri-
das portarrejillas, intercalando entre ellas el catodo (pre-
parado aparte) y haciéndolas encerrar los tréveﬁaﬂos referi=- h
d40s merced a embutidos adecuados —58—.(figura 26) dispues~
tos en su periferia, con lo que las partes planas fronteras
a las bridas vienen a gpoyarse directamente ung sobre la
otra; la reunién de las bridas entre si y con los travesa-
flos se efectuna, por ejemplo, mediante soldadura electrica
por puntos (sucesiva o simultaneamente, segin los tGtiles
empleados).

Para hgcer independientes unos de otros los elec—
trodos as{ montados (chtodo y rejillas), el conjunto obte-
nido se coloca sobre una herramienta de corte, que puede
presentar tantos punzones y mg=trices como partes de bri-
das hayan de eliminarse, de las que aseguran, como sé ha
dicho, su continuidad periférica inicial. Las partes que
deben eliminarse son las -59- gque se representan rayadas en
la figura 26, donde los recténgulos en trazos discontinuos
sefiglan la seccién de los punzones y matrices de corte ade-—
cuados, Se ve que de este modo, el cétodo -60-, montado en
los travesafios ~6l-,-62-,-63~, se encuentra bien separado
de la rejilla -52-, montada en los travesafios -64-, -65-,
-66—~, -67-, y separada a su vez de la rejilla -53-, dispugf
ta sobre los travesafios =68~, —69=, =70=~, =71l-; y asi su-

cesivamente, en el caso de tubos de estructura més comple-
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De este modo se consigue una sélida fijacién di-
recta de estos electrodos a sus soportes y a sus conexio-

nes de salida, y se excluye toda intervencién de elementos

aislantes,

Los dos &nodos -72- (figura 27) estén fijados a
dos partes aislantes -73- (casquetes de vidrio o de cers—
mica). Cade una de estas partes aislantes se reine por
adherencia & una corona -74--de un metal soldable gl me-~
terial de la corona -56— antes descrita, que lleve el sis
tema cfétodo-rejilla. En el caso de tubos de rejilla milti-
ple con deflectores, estos deflectores -75- pueden ir
montados en una u otra de las dos coronas; lo esencil es
que su posicién con respecto a la Gltima rejilla y al &no=-
do gquede geométricamente definida.

Un tubo de este tipo se cierra por soldadura pe-
riférica de las coronas énodos -73~ con la corona rejilla— -
cétodo -T4~; estas tres coronas se mantienen geométrica=-
mente en contacto, y la soldadura se hace, por ejemplo,
segin una solucidn preferida del invento, al arco de ar-
gén (o de helilo), aungue puede recurrirse a cualquier
otro procedimiento conocido, como la soldadura eléctrica
continua por resistencias

El invento se aplice muy particularmente a los
tubos llamados ”"miltiples”, que suelen llevar un citodo
comin, y, a ambos lados del mismo, dos estructuras de
rejilla-fnodo distintas. |

En este caso, las bridas de metal delgado que sopar
tan los electrodos se hacen de manera que las espigas de
electrodos homélogos se situén sobre cada una de ellas,
no como en el caso general, sobre partes de las mismas

gue se encuentren contiguas despues de reunirlas, siné
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sobre parges gue gqueden separadas, de modo gue el recorte
final de las partes periféricas sobrantes para hacer in-
dependientes los electrodos asegure tambien, para cada
ung de las distintas estructuras, la independenocia inciu-
so de los electrodos homélogos de ocada una de ellas.

Las figuras 28 y 29 permiten comprender més fé=-
cikente la concepcién del montaje de tales tubos. Para
no sobrecargar los dibujos, el cgso considexado es sim—-
plemente el del doble triodo, pero esta eleccién no limi-
ta en modo alguno el principio de montaje enunciadoe.

Las partes periféricas de las bridas =-76- pre—
viamente elaboradas para constituir las esplgas de cada
uno de los electrodos rejilla y énodo, y tambien del cé-
todo comin, se designan respectivamente por ias letras
G, A Yy K’para una estructura, y por las letras G?, A’ ¥
K! paras lavotra. En el ¢aso particular oonsiderado, tam
les espigas son cuatro para la rejills (Gl, 62, G3, G4 y
G2, G5, 6’3, 0'4), tres para el &nodo (‘1’ Ay A5 ¥y A’l,é
Aoy A’3), y dos para el cétodo (Kl, K, ¥ K'l"K’z)'

| En le figura 30 se ve que el acercamiento de las
bridas portaelectrodos viene a situar las espigas homélogas
citadas de rejillas y énocdos de un modo distinto en la |
periferia del conjunto as{ constituido. Asf, para hacer
163 electrodos independientes, basta disponer una herra-
mienta adecuada de corte que elimine las partes perifé-—
ricas de las bridas comprendidas entre las espigas; es—
tas partes -77- se representan en esquema en la figura
30 por circulos rayados.

Fl invento se aplica, por dltimo, a los tubos
simples no simétricos, en los cusles los electrodcs cé-

todos y rejillas descansan en un ”pié”, y las partes

-
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dtiles de estos electrodos se encuentran, por montaje,
paralelas sl plano general de este pié, o sea ortogonales
a los travesalios que presenta. '

En este caso, segin una solucién preferida del in-
vento, el cdtodo y la rejilla, o las rejillas, van monta-
dos no sobre una brida sgujereada, siné sobre una cubeta
embutida =78-, cuya falda =79~, vuelta hacia arriba, cons-
tituye el elemento periférico continuo que, después de per-
forado el fondo, asegura la posicién de los electrodos; los
travesafios -8l- van soldados tangencialuente a la falda. El
conjunto se monta seguidamente sobre la herremienta de cor-
te.

Los reotangulos rayados -80- indican las partes que
ha de eliminar la mencionada herramienta.

Como permiten apreciar las figuras adjuntas, el tu-
bo -82- parsa hacer el vacio en los tipos de tubos descritos
se encuentra muy cerca de la zona normal de ionizacién (in-
tervalo chtodo~-rejilla); asi,blos gases elimingdos de los
eectrodos y de la envoltura en el curso de las operacionea
de vaclio del tubo, se evacuan de la manera mas directa e in-f
medigtae. 2

Por el concepto mismo del montaje, las longitudes
de loa travesafios que sirven de soporte y conexién a los
electrodos pueden reducirse todo 1o posible, resultsndo de
este modo reducidos al minimo los valores de capacidades
internas y de ihductancias.

Finalmente, el principio de montaje descrito, por
asegurar una posicién relativa prefijada de los electrodos
gobre las bridas o coronas elaboradas de antemanc, permite
obtener para dichos electrodos intervalos precisos, inde- "

pendientes de toda operaciém manual de montaje.
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Conviene hacer estas plezas auxiliares de montaje
denominadas bridas de ung tira de metal delgado, de modo
que no se desprendan de esa tira metflica s8iné cuando ha=
yan quedado sujetos ﬁodés los elementos & 10s cuales de-
ben servir de soporte.

Para ello, puede procederse como se indca en las
figuras 36 y 37, en las cuales las tiras de donde se ob-
tienen las bridas se desplazan en el sentido de la flecha
(a).

En la figura 36,

En la posicién -91- se efecotfan, por recorte y em=
butido o estampacién, los agujeros y espigas necesarios
para asegumr la posicién de los elementos del tubo.

En la posicién -92-, presentacién de l1la tira de
énodos, que avanza segfin la flecha (b) , seguida de recor-
te y configuracidén del semiénodo en el agujero practicado
en la posicién precedente.

'En-93, sujeci6n del semifnodo.

En ~94~, colocacidén de un elemento de rejilla por
transporte, & partir de un alimentador esquemitieaedo por
el recténgulo -99-; la flecha (¢) indica el sentido de
alimentaciébn,

En 95, colocacién del citodo, cada dos bridas, por
transporte & partir de un alimentador esquemé&tieado por
el recténgulo -100-; la fhoha (d) indica el sentido de
alimentacién.

En -96-, plegadura de las dos bridas sucesivas,
segin el eje -97-~, para asegurar la coincidencia de las
caras fronteras a estas bridas.

En -98~, recorte circular del conjunto que conss—

tituye la estructura definitiva del tubo,.
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lLes mismas operaciones pueden efectuarse con una
tira capaz de proporcionar en paralelo dos brides gemelas ,
como se indice en la figure 37; las operaciones precedentes
se praotican entonces dos veces simulténeamente en -91, -92-,
~93-, -94- y -91’~-, -92’-, -93?-, -94’-,

En —95—,Aoolcca¢ién del cédtodo sobre una sola de

las bridas gemeles.

En -96~, plegadura en torno al eje =97~ de simetria
;ongitudinal del dispositivo, con el mismo objeto que antes.

En -98-, recorte circular del conjunto obtenido, que
constituye la estructura del tubo, que solo falta aplicarla
sobre el conjunto de lds travesafios de la envoltura.

N 0 T &

Se reivindica cémo objeto de esta patents:

1) Perfeccionamientos en la fabricacidn de tubes
eleotrénicos, caracterizados por formar el recipiente o en=-
volvente del tubo, reuniendo por soldadura de modo que formen
Junta estanca, varios elesmentos metédlicos obtenidos por ejem—
plo por esgémpacidn, ¥ de los cuales uno por lo menos, lleva
soldados travesafios electricamente alslados, que sirven a la
vez de soportes para electrodos planos y de entradas o ;dmi-
siones de corriente, sin intervencién permenente de elementos
alslantes en el interior del tubo.

2) Perfeccionamientos en la fabricacidén de tubos
eleoctrdnicos segin la reivindicacién 1, caracterizados por-
que los elementos metdlicos que forman la envolvente se api-
len o superponen unos sobfe otros.

3) Perfeccionamientos en la fabricacidén de tubos
electrénicos segiin la reivindicacién 1, caracterizados por-
ddsponer en el tubo un anodo plano constituido por dos pla-

cas o discos de los cuales el interior es de grafito y estd
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expuesto al bombardeo electronico, mienéais que el otro es
de cobre y forma parte del recinto de circulacidn del fluido
refrigerante; cuyas placas se platean y pulen 4pticamente
antes del montaje y despues se adhieren y aprietan una con-
tra otra con ayuda de un dtil de presién eléstico.

4) Perfeccionamientos en la fabricacidn de tubos
electrénicos, segin la reivindicacién 12, caracterizados por-
gue los elementos metélicos que sirven de soportes y cone-

xiones a la estructura del tubo o de medios de fijacién pe-

‘ra los elementos componentes de la envolvente, se colocen

previamente en un molde, en el gue se efectyfan, por aporta-
cién exterior de energfa, la fusién y la centrifugacién de
una masa conveniente de vidrio, 1o gue permite obtener a la
vez el elemento de envolventé deseado y las adherencias ade~
cuadas de las piezas metdlicas referidas a este elemento de
envolvente.

'5) Perfeccionamientos en la fabricacién de tubos
electrénicos segUn la reivindicacién 4, caracterizados por-
que el elemento de envolvente eatd constituido por una pieza
metdlica, a la que se adhieren los otros elementos metdlicos
citados por mediacién de masas individusles de vidrio, fun-
didas y centrifugadas del modo ya expuesto.

6) Perfecoionamientos en la fabricacién de tubos
electrdénicos segin la reivindicacién 182, caradterizados por
el empleo de une pleza suxiliar de un metal delgado, prepara—
da para recibir los electrodos del tubo & distancies defini-
das por la estructura de este y que permite f£ijar estos elec—-
trodos sin intervencién de piezas aislantes y porque esta
pieza auxiliar, después de soldada a los travesafios aislados

que sirven de soporte y salida a los electrodos, se secciona
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e trechos con ayuda de una herramiente de corte adecuada,

¥y las secoiones asf obtenidas aseguran la independencie re-
ciproca de los electrodos.

T) Perfeccionamientos en la fabricacién de tubos
electrénicos segin la reivindicacidén 6%, caracterizados por-
que las bridas auxiliares porteelectrodos forman cuerpo
con la tire de la cual se recortan hasta que gquedan suje-
tos todos los electrocdos que deben recibir, lo gue permite,
por plegadura de la tirea segin el eje de stmetria de dos
bridas contiguas, efectuar cdmodamente la yuxtaposicién de
dstas, y realizar asi el montaje completo de la estructura
del tubo electrénico.

8) Perfeccionamientos en la fabricacién de tubos
eleoctrénicos. | |

Esta memoria consta de veintidés pégines escrites

Por una sola cara.

BARCELONA, 5 de agosto de 1955.

JOSE M= rOLUL
(o
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