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) Ia 1nﬂen016n se refiere a un método de fa-
brmcaczén de wn chtodo discoidal indirectamente calenta-
do que counsiste en un soporte para el material emisor que
estd asegurado a un sSotén metdlico que contiene el ele-
mento calefactor estando el espacio entre ¢l elemento ca-
lefactor y el soporte relleno con un polvo metdlico sin-
terizado. Iam inyenciﬁn se refiere ademds a un cdtodo fa-
bricado por dicho método.

Es sabido que la transferencia de calor
entre el elemento calefactor y ¢l soporte para la capa
enisora de un cétodo puede ser mejorada cuando el espacio
entre el elemento calefactor y el soporte estd completap
mente relleno con polvo metdlico sinterizado, por ejem-
plo polvo de nlquel. Una desventaja de las construccio=-
nes conocidas consiste sin eﬁbargo, en que éopo resultado
de la diferencia entre los coeficientes de expansién de
los varios componentes el polvo metdlico sinterizadc se
desprende fdcilmente de la superficie del soporte j/b
de la superficie del elemento calefactor. Lanexpresién
Yelemento calefactor" deber ser;entendida en esta relaqidr
éomo'significado,un filamento que estf racubierto con un
material aislante, gemeralmente 6xido de aluminio. Ctra
desventaja oonsiste en que la capacidad térmica del cdto-
do es consideiablemente aumentada por una cantidad grande
de polvo metdlico, gue produce una prolongacidn del tiem=~
po de calentemiento. )

E]l desprendimiento del polvo metdlico pro=-
duce cambios : incontrolables en la distribucidn de tem-

peratura del cdtodo y/o sobrecalentesmientos locales del
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usando una mezecla de polvo de granos gruesos de, por

‘dio. Mediante un calentamiento por encima de la tempera

elemento calefactor. Es conocido evitar esto haciendo

a la capa metdlica sinterizada porosa y algo flexible

ejemplo, niquel, y una pequefia cantidad de gremnos finos

de un metal diferente, por ejemplo de molibdeno o pale-

tura de aleacidn de los metales el metal granular fino
gse une localmente a ios granos gruesos de modo Qque se
obtiene una masa porosa.

Auwnque oomo resultado de esto, puede
evitarse el desprendimiento del polvo metdlico subsiste
la desventaja del aumento de la masa de calor nientras
que el método es complicado.

Dichas desventajas pueden ser evitadas
de manera substéncialmente completa usando el méitodo -
de acuerdo con la invencién en que el soporte para'el
elenento calefactor es formado como un casquillo cuya
cara terminal comprende una abertura, soporte que es sol—
dedo contra el soporte con su cars terminal de una manerﬂ A
tal que como résultado de la presidn y el calentamiento .
local durante la soldadura, se forma un espacio que
tiene una seccién transversal cumeiforme entre el borde
dirigido hacia adentro de la cara terminal y el soports
después de que el elemento calefactor, que es sumergido
en una suspensidn de un polvo metdlico adecuado, es pro-
visto en el soporte y el pélvo metdlico es liberadd, por
ejemplo sumergiendo el soporte con el so0stén en un sole
vente pera el medio de suspensidn del polvo meitdlico de

modo que ol mismo fluye hacia el espacio entre el sopor=
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te y el elementoicalefactor ¥ hacia el espacio y lo re-
1lena despuds que el-solveﬁte y el medio de suspensién
son eliminados por calentamiento y el polvo metdlico es,
sinterizado, despuds de 16 cual el soporte es provisto
con material emisor. El lado inferior del sostén preferi-
blemente es cerradb por medio de esta tapa. Esta tapa.con
siste preferiblemente de wn metal y puede ser integrla
con el sostén. Como slternativa pueden estar présentes |
unas-pocas tiras conectoras y ser formadas integrales
con el sostén, ) o
A fin de Que la invencién pueda seor f£dcil-
mente llevada a:la prdctica la misma serd descrita mds
detalladamente a titulo %g'gggmplé con referencia al AQi-
bujo que se acompafia, entqﬁgij o
Ia figura 1 es wne vista en perspectiva
de un soporte y un sostén antes de la soldadura y
_ La figura 2 es una vistg en corte durante
le soldadura del sostdn y el soporte
) La figura 3 muestra el sostén y el ele=-
mento calefactor antes del armado, ¥ _
‘ La figura 4 es una visig en corte de wn
cftodo de acuerdo con la invencifn. .
Refirdndose a las figuras, la referencia
1 designa el -soporte para el material emisor, 2 designa B
el sostdn para €1 elemento calefamctor 8. Ia cars terminal
3 del sostén 2 comprende una abertura 4. Una tapa 5 es
formada integral con el sostdn 2 asf como las tiras conea
toras 14..El sostdn 2 es empujedo contra el soporte 1

con el borde de su oara terminal (figura 2) por medio

k]
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"en un borde agudo, de modo que el sostén 2 despuds de

"8, despuds de mecado de las capa 9, es forzado en el sos-

TS

Ao T

de wn terminal de soldadura hueco 6 y un terminal de

soldadure planc 7. Bl terminal de soldadura & terming

la soldadura es unodo 21 soporte 1 por medio de wna Sol-
dadure snuler 13 (fig. 3). En lugar de wma soldedura
anular puede usarse como alternativa ims pluralidad de
soldaduras separadas. Como resultado de la presién y
el calentamiento local elevado del borde 3 durente la
soldadura, el borde 3 se dobls hacia el interior de modo
que se forma un eépacio 12 que en este caso es anular
y tiene una seccifn trensversal cuneiforme dentro del
borde 3 j el soporte Te . i

El elemento calefaétor 8 qué consiste
en un filamento de tungsteno 10 que estd empotrado en
Sxidt de aluminio, &8s sumergido en wna suspensidén que
consiste en polvo de niduel y um ligante por ejemplo
nitrocelulosa, de medo que una capa 9,esta suspensidn

cubre el elemento caléfactor 8. El elemento cslefgotor

tén 2, la tapa 5 es cerrada y el eonjunto e8 sumergido
en un:éolyente de dicho ligante, por ejemploc acetona.

El ligante se disuelve y el polvo metdlico fluye hacia
la cavidad entre el elemento 8, el soporte 1 y el sostén
2 rellenando el espacio cuneiforme 12, El polvo met&lico
es iuego ginterizado, siendo el.ligante eliminado por
quemado durante esta etapa. Las particulas metélicés sin-
terizadas proporcionan una conduccién térmica buena en-
tre ¢l elemento 8y el soporte 1 sin que la capacidad

termica del cdtodo sea aumentada de maners notable. Como
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resultado de la pequefia cantidad y de la capa delgada

de‘polvd_metﬁlieo~la expansidn también es despreciable
de modo gue, no se produce un desprendimiento de la capa
de polvo metéliGO‘desda el soporie, tanto mds dado que
el borde de pared delgada 3 es flexible de modo que los
esfuerzos mecdnicos en el material son pequefios.

El soporte 1 es provisto luego conmr wna

capa 11 de carbonato de bario-esironcio y las tiras conec
toras 14 son dobladas a la forma correcta despuds de lo
cual el c&todo, un corte del cual se muestra en la figi-
ra 4, puede ser imcorporado en un caiidn electrdnico §

un tubo de descarga. -

Bn una realizacidén particuler el diasmetro
del cétodo era de 1,2 mm. el espesor de 0,33 mm. El sos-
tdn 2 era de una sleacién de hierro-niquel, cuyo coefi-
ciente de expansidén es de aproximadamente %0.10'7 y
que corresponde al del tungsteno del filamento 10. E1
espesor del soporte era de 50 micrenes, el espesor de la
pared del sostdn 2 era de 20 micras. El tamafio de grano
dél polvo de niquel 9 estaba comprendido entre {1 y 10
micrones, _ ‘

En lugar de mn sgporte’de niquel 1 recu-
bierto con material emisor, puede usarse como alternstiva
un soporie poroso 1 comprimido de polve de twagstenc e
iﬁpregnado posteriormente con matériael emisor. Como al- .
ternativemente puede usarse un soporte perfila&6“1 que
puede comprender una pildora emisora. En lugar de polvo
de niquel 9, puede usarse um polvo Ge cualquiera de los
metales conocidos comummente usados, pcrvejemplo twngstend

paladio o molibdeno.
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el nim. 6701138, se acoge a los beneficios del artfculo
51 del vigente Estatuto sobre Propiedad Industrizal.

~te rellenado con un polvo metdlico sinterizado CARACTERI-

ZADO porque el sostén pera el elemento calefactor es con-

‘el polvo metdlico fluye en el espacio entre el soporte

’V'J’ aictirey il

La presente solicitud que correqunde

a la pr resentada en Holenda el 25 de Enerc de 1967, bajo

N O T A

~ Los puntos de invencién propia y nueva
que ge presentah ﬁara que sean objeto de este solicitud
de Patente de Invencidn en Espafia por VEINTE afios, son
los swguientea._

l.~ ¥étodo de fabricacién de un cdtodo

discoidal calentgdo indirectamente que consiste de wn -

soporte para el material emisor que estf asegurado a un
soatén metdlico que contiene el elemento calefactor, es-

temdo el espacio entre el elemento calefactor y el sopor-

formado a modo de un casquillo cuya cara terminal compren
de una avertura sostén que es soldado contra el soporte
con su cera terminal de wna menera tal que como resultado

de la presifn y el calentamiento local durante la solda-

 pad

dura se forma un espacio que tiene uns secci&n transverss:
cuneiforme entre el borde dirigido‘hacia adentro de la
cara terminal y el soporte, después de lo cual el ele-
mento calefactor que es sumergido en una sSuspensién de

un polvo metdlico adecuado, es colodédo en el sostén y
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y el sostén y lo rellena, por ejemplo, sSumergiendo el
soporte con el sostén en wn -solvente pars el meéio de
suspensién del polvo metflico siendo luego eliminados el
solvente y el medio de suspensién por calentamiento y
siendo sinterizado el polvo metdlico, despuds de 1lo cual
el soﬁorte es provisto con un material emisor.

2;- Método de acuerdo con la reivindica-
cidn 1, CARACTERIZADO porque el lado abierto del sostén
estd cerrado por medio de una tapa,

3,~- Un dispositivo de cdtodo discoidal
calentedo indirectamente fabricado por el método de
gcuerdo con. la reiV1ndzcaci6n 1 6 2, CARACTERIZADO porque|
un espacio que tiene una seccién trensversal cuneiforme
estd presente entre el sostén y el soporte, y estd relle-
no éon un polvo metdlico sinterizado. '

4,= Mé€todo de gabricaﬁiéﬁ de un cdtodo
discoidal ¢alentedo indirectamente.

) - Tal y como se ha descrito en lg Yemoria
que antecede, répresentado en los dibujos que se acompe-
ﬂan; y para los finés que se hsan esPecificado.

' BEsta Memoria, consta de ocho hojas escritaf
a néquina por wna sola care, '
Madrid, €2 4 %6
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