<

MINISTERIO DE INDUSTRIA

REGISTRO DE LA PROPIEDAD tNDUSTRIAL

NUMERO

T 461.278 ©A

FECHA DE PRESENTACIDN

2-Agosto-1.977

o 81 S5 N7
| = :;‘, ErLf“E&‘:. f‘f‘a'}‘t-
R RS PRTUTL A R Ry 4 3
ST IR e . [ 3
~L o t " 3 . ' ;-’}
[,: ot R H T
v . L A
oo e L

PATENTE DE INVENCION

ESPAN A
PRIORIDADES:
@Num:n: G FrcHa Eras
) 76/08642 4-8-76 Holanda

i

@FEGHA DE PUBLICIDAD

CLASIFICAGION INTERNAGIONAL

Hod T

FATENT! DE LA QUE E3 DIVISIONARIA

@TITULO DE LA INVENCION

"METODO PERFECCIOHADC DE FABRICAR UN CATCDO EMISOR"

@ BOLICITANTE (3)

oo

N. V: PHILIPS GLOEILAMPELFABRIEKEN

(PHI! 8480 Spain)

DOMIGILIO DEL BOLICITANTE

Emmasingel 29, Ei’hdhoven, Holanda

@ INVEN' O (ER)

Adrianus Kuiper, Paulus Rudolf Boelens j Jacob Blanken

@ YITULAR (ES) .

@ REPRESENTANTE

ALBERTC DE ELZABURU MARIULZ

(P.~ 66.496)

IAR.

UNE A4 MOD. 3106

UTILICESE COMO PRIMERA PAGINA DE LA MEMORIA



P-66.496

A1

10

20

25

30
02097

Hoja ntum. l

= El invento se refiere a un método de fabricar wn -
cdtodo emisor en ei que una pieza de moldeo impregnada y .-
sinterizada esltd cmbebida o empotrada en un portador. ‘

El invento sec refiere también a wn cdtodo cmisor
fabricado segin digho método.

Dichos cgtodos emisores se utilizan en caliones
electrdénicos para tubos de imagen de televisiép, tubos capa~
tadores de imagen, %ubos de ondas progresivas, clistrones y
similares, ] | '

Dichos cdtodo emisor y método son conocidos de la
solicitud de patenté holendesa 6602973, abierta a la inspec-
cidén piblica, en la que una pieza de moldeo de tungsteno po-
roso, sinterizado, que estd impregnada con aluminato de, ba-
rio se comprime en un portador o soporte que estd sujeto al
vdstago de cdtodo. La pieza de moldco se coloca en el porta-
aor en forma de una pildora y se comprime por medio de una
matriz éilindrica. Ellportador ha sido obtenido poxr embuti~
cidn a partir de una hoja de molibdeno que tiene un espesor
de 100 micras. La pieza de moldeo impregnada y sinteriéada
se sujeta en el portador por deformacidn del borde de éste
de manera que gueda una garganta o espacio’de separaqidn en-—
tre la pieza de moideo y el portador. .

El uso de semiconductores en cédmaras y aparatos de
televisidn ha dado lugar a la necesidad de cdlodos de calent
miento rdpido. Estos cdtodos son cdtodos que emiten una can-
tidad suficiente de electrones ya después de menos de 5 seguy
dos desde la ﬁuesta en conduccidn para ser cabaces de producy
una imagen en el pantalla de imagén del tubo de presentacién

o de imagen. Se conoce, entre otras publicaciones, de la Phi

lyps Product Note 67, Quick Vision CTV picture tube A66-420 i

:.;Z .
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lque el tiempo de calentamiento (th) de un cdtodo es propor-
cional al radio de la capacidad térmica (Cth) para la poten-
cia de calentamiento efectiva (Pe) del cuerpo de calentamien-

|to del cdtodo,
. c
5 | b, th
-
n e
Con el fin de hacer posible acortar el tiempo de calentamiend

to del cdtodo conocido descrito anteriormente, debe estar con
puesto de componentes menores que los cédtodos usuales, de
manera'que se reduzeca su capacidad térmica. La desventaja de
10 [esto es, sin embargo, que la vida de dicho cédtodo se reduce
considerablemente. De hecho, la vida estd determinada, entre
otras cosas, por la relacidn entre la cantidad de producto
de impregnacidn introducido, cue es proporcional al volumen
de la pieza de moldeo, y la cantidad de productos de reaccidn
15  |del producto de impregnacidén que abandonan la pieza de mol-
deo por evaporacidn desde la superficie de la misma, cuya
cantidad es proporcional 2l drea superficial de la pieza de
moldeo. Resulta asf evidente que la reduccidn del tamafio
|de la pieza de moldeo da lugar al acortamiento de la vida.
20 |Se ha visto que la reduccidn de vida es en realidad incluso
" |mayor de lo qué se deduce de la considerécidn anterior,
Ello es debido a que el agotamiento del cdtodo eété Limite
do por difusidén. Por lo tanto, se ha visto que un edtodo

de ia congtruccidn descrita conocida y del tipb de célenta~
25 miento rdpido (menos de 5 segundos) gue es hecho funcionar
a una tensidn el 11% superior a la tensidn usual tiene una
" [vida de sdlo 5,000 horas. Una ventaja de un cdtodo de la
leonstruceidn conocida es que }a pieza'de moldeo iﬁpregnada
v sinterizada, antes de ser colocada en el portador; puede

30 |ser ensayada para determinar su composicidn, por ejemplo

02097
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-por pesado preciso. ,

"~ La solicitud de patente alemana publicada 1,764,260
describe uwn método que no tiene esta ventaja. En esta éolici
tud, el material ed forma dec polvo a partir del cual se fa-
brica la pieza de moldeo es comprimido por medio de un util
de compresidén en la cara extrema hueca de un vdstago de cd-
todo para formar la pieza de moldeo y después se sinteriza,
Este método se ha comprobado que es insatisfactorio para la
fabricacién de pequefios cdtodos del tipo de calentamiento
rdpide, ya que la deformacidn de la cara exbtrema necesaria
para hacer hueco el vdstago de cdtodo muy pequeiio es sustan-
cialmente imposible.

Por lo tanto, es wn objeto del invento propprcionar
un método de fabricar un c¢dtodo emisor que tiene wn tiempo
de calentamiento répidq y/o una larga vida.

' Segin el invento, un método de fabricar un cdtodo
emisor del tiﬁo descrito en el predmbulo se caracteriza por
que el portador se forma alrededor de la. pieza de moldeo de
tal manera que la anchura de cualquier garganta que quede
entre la pieza de moldeo y la pared lateral del portador cs
menoyr que 10 /um de ancho, fabrigéndose'el portador a partir
de hoja metdlica que tiene vn espesor de 10 a 100 /um antes
de la conformacién,

El invento estd basado en el reconocimiento del hed]
de que la vida se prolonga considerablemente cuando se usa
un portador de hoja metdlica que tiene un espegor de 10 a
100 /Yy la cual oblura eficazmente las superficies de la
pieza de moldeo que no se han de utilizar para la’ emisién.
Ta anchura de cualquier garg;nta que quede entre el porfador

o soporte y la pieza de moldeo debe ser, para ese fin, del

O




P-66.496

10

15

20

25;

30

02097

1Tojo nfon. /l.

-mismo orden de megnitud que los poros de la pieza de moldeo),
¥, en cualquier caso, menor que 10 /um. De este modo no tie-
ne lugar sustancialmente migracidn o desplazamiento de pro-
ductos de reaccidnldesde la pieza de moldeo a través de dichh
garganta, Esto es posible ‘conformando el porta@or que consig
te en hoja alrededor de la pieza de moldeo comprimida ¥y sin-
terizada,

Puesto que la masa del ﬁortador es también un fac-
tor importante en la obfencién de un cdtodo del tipo de calep
tamiento rdpido, el portador consiste apropiadamente en una
hoja metdlica de un espesor de 10 a 50 /e Con un espesor
menor que 10 /um, la posibilidad de existencia de poros en lp
hoja metdlice es demasiado grande, y con un espesor superior
a 100 /um la fabricacidn del portador alrededor de la pieza
de moldeo resulta diffcil, Ia hoja metdlica puede consistir
preferiblemente en'w, Mo, Ta, Zr o aleaciones de los mismos.

Dicho cdtodo se obtiene preferiblemente, segin el
invento, por el hecho de que la pieza de moldeo se sitda con
tra wna hoja metdlica plano y se prense mediante una matrisz
con abertura por medio de un Util de prensar, actuando la
pieza de moldeo como un émbolo o empujador para embutir la
hoja metdlica sobre la pieza de moldeo.

También es posible fabricar dicho cédtodo comprimie

113

do la pieza de moldeo impregnada y sinterizada en un porta~
dor parcialmente preconformado, obtenido por emhuticidn,
sicndo tales las dimensiones de la pieza de moléeo y del pox
tador que este se dilate, ‘ '

Otra posibilidad es proporcionar el portador en eg
tado calicnte alrededor de la pieza de moldeo frio y despuds

contraer el portador alrededor de la picza de moldeo PoOT I
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| _friamiento.

El invento se describird a continuacién con mayor
detalle haciendo referencia a los dibujos, en los cuasles:

Ta figura 1 es una vista esquemdtica en seccién
parcial de un cdtodo emisof segin el invento;

Tas-figuras 2, 3, 4 y 5 muestran esquemdticamente
un método de fabricar un cdbtodo emisor segin el invento;

Las figuras 6 y 7 muestran otras pocas realizécio—
nes posibles de los portadores o soportes con ﬁoldes; ¥y

Ia figura 8 muestra gréficamente algunas medicio=
nes de tiempo de wvida,

La figura 1 es una vista esquemdtica en seccidn
parcial de un cdtodo emisor segin el invento. El vdstago de
cdtodo 1 estd fabricado de héja de molibdeno, de 40 o de
espesory y estd oscurecido o eﬁnegrecido en su superficie
‘interna 2 para Que pueda absorber fdcilmente la energia
térmica radiada por uﬁ filamento calentador 3. La longitud
del vdstago de cdtodo 1 es aproximadamente de 2,3 mm y su
didmetro exbterior es de 1,75 mm, ElL filamenbto 3 consiste en
un nicleo metdlico 4 que estd cubierto con un recubrimiento
5, al menos la superficie del cual es negra y que radia
fédcilmente la energla térmica., Un portador o soporte 7 de
30 /o estd asegurado a la cara extrema 6§, de 100 Jom de
grueso , del védstago del cdtodo mediante soldadura de re-
sistencia, El portador 7 ha sido embutido alrededor de una

'pieza de moldeo 8 impregnadé con aluminato de bario. Como

resulindo de las pequefias dimensiones de la pieza moldeada
'8 (a&idmetro aproximado 1,2 mm, altura 0,4 mm) y del porta:'
dor delgado 7 (30 /o de espesor), en combinacién con elt

delgado vdstago de cdtodo 1, oscurecido, y el filamento
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Fnegro 3, el cdtodo puede alcanzar su temperatura de funcio- |
namiento requerida en menos de 5 segundos despuds de haber
sido conectado. Una garganta anular 9 entre el portador 7 y
la pieza de moldeo § fiene una anchura del mismo orden de
5 maénitud gue las dimensioﬁes de los poros de la pieza de mol]
deo, a saber, menor que 10 /um. Como cqnseeuencia de ello,
| 1a evaporacién tiene lugar sensiblemente sélo a través de 1)
superficie extrema libre 10, de manera que la vida de dicho
cdtodo es de 2 a 3 veces mds larga que la de cdtodo compara-
10 "bles fabricados ﬁor métodos conocidos.,

‘En'tubos de imagen para presentar imdgenes en co-
lor, se- generan usualmente tres haces de elecltrones., En di-
' chos ‘tubos es muy engorroso que la vida de uno de los cdto-
dos sea mds corta que la de los otros cdtodos, originando
15 desplazamientos de color. Por lo tanto, es ventajoso hacer
la vida de todos los cdtodos tan larga que los haces de eleg|
trones generados por los tres cdtodos mantengan sensiblemen—
te la misma intensidad durante la vida del ftubo de imagen.
Ello se puede haéer con cdtodos segin el invento.,
20 : Como consecuencia de’su vida relativamente larga,
dichos cdtodos emisores son también muy'apropiados para ubi-
lizar en otros tubos de haces, tal como tubos de cdmara de
televisidn, por ejemplo, plumbicons (marca comercial) en tu-
bos de ondas progresivas, clistrones y similafes. No es ne-
25 cesario que tales tubos tengan cdtodos del tipo de calenta—
miento rdpido.
o Lag figuras 2, 3 y 4 muesfran esquemdticanente un
método de fabricar un cdtodo emisor segin el invento en tres
operaciones, La pieza moldcada 8 previamente febricada , im-

-30  |pregnada y sinterizada (figura 1), se sitda sobre wia hoja

02097
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—metdlica 11 de éproximadamente 30/um de espesor, situdndose
la hoja sobre una abertura 13 de wna matriz 12 (figura 2).
La ebertura estd adaptada a la forma deseada del portador 7
¥y tiene un didmetro minimo ligeramente menor que el didmetrc
de la pieza de moldeo 6 més dos veces el espesor de la hoja
11 , no sdlo para dar a la hoja metdlica una operacién de
embuticidn sing también para producir wna reduccidn ﬁel es—
pesor de pared de 5 a 15 /um (denominada convergencia) de
manera que se asegure la resistencia a la deformacién debi~
do a que el metal se endufece por trabajo-yrla garganté 9-
es pequefia (menor gue lO/um). Por medio de Util de presién
14 se empuja a la pieza de moldeo 8 a travéds de la abertura
13 (figura 3), sirviendo dicha pieza de.moldeo como un ém-
bolo para introducir la hoja metdlica 1l dentro del molde
~constituido por el portador 7. El miembro de soporte 15 sir
ve también para expulsar el portador con 1@ pieza de moldeo
(véase la figura 4).-
La figura 5 muestra otro método de fabricar un

cdtodo emisor segin el invento. De acuerdo con este método,

la pieza de moldeo 8 se prensa dentro de un portador parciz]

mente preconformado 18 que estd situvuado sobre un bloque de
soporte 17. Durante la operacién de prensar, los miembros
de.presidnilG son. movidos hacia dentro y épretados contra
el portador. Como resultado de ello, el porté&or 18 es egy-
pandido por la pieza de moldeo 8 mientras se reduce el gé—
pesor de pared. ”
Las dimensiones de la hoja 1l se pueden elegir de
manera que la pieza de moldeo 8 sobresalga por ehcima del

portador 7, como se muestra en la figura 6, o que el borde

15 del portador 7 sobresalgs ligeremente por encima de la
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pieza ée moldeo 8, como se muestra en la figura 7. Se ha
eomﬁrobado Que, como consecuencia del proceso de embuticién,
dicho borde 15 se proyec%a ligeramente hacia dentro, In es- |
te dltimo caso, el kmbolo o empujador 14 tiene que ser de
un didmetro menor qie el dé la pieza de moldeo 8.

Ia figura‘8 muestra tres giéficos I a III de co-
rrienté de emisién medida a saturacién en funcidén del tiempo
durante la vida de tres cdtodos. E1 grifico I se refiere a
un cdtodo conocido fabricado por el método segin se describe
en la anteriormente citada solicitud de patente holandesa
6602973, El didmetro de la pieza de moldeo era de 1,8 mm y
su altura era de 0,6 nm. La temperatura’de funcionamiento
era de aproximadamente 13l7°K y el tiempo de calentamiento
2 era de 12 segundos,
Haciendo el didmetro de la pieza de moldeo de 1,2 mm ¥y redu-
ciendo su altura a.0,4 mm se ohtubo un cdtodo con un tiempo
de calentamiento de 5 segundos hasta alcangar la misma den-
sidad de corrient?. Una medicidn de vida (grdfico II) ha de-
mostrado que la viaa disminuyc considerablemente hasta menos
de 5,000 horas reduciendo la pieza de moldeo, Utilizando el
invento, y dando asl al portador un espesor comprendido en-
tre. 10 VB 100 /oy haciendo minima la hendidura entre el
portador y la pieza de moldeo (mcnor que 10/um), ge obtiene
un edtodo que tiene un tiempo de calentamiento corto (ménor
que 5 segundos) y una vida larga (gréfico III). Todas las
mediciones de vida se realizaron con una tensidn del calen~
tador que era el 11% mayor que la tensidn usual del calenta-
dor, de 6,3 voltios.

En cdtodos en los ﬁue el material de partida es

una pieza de moldeo impregnads y sinterizads, cs asl favora-
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L ble, scgtin el invento, disponer un portador de hoja mebdli-
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REIVINDICACIONES

i
Los puntos de invencidn propia y nueva que se pre-
sentan para que sean objeto de esta solicitud de Patente de
Invencidén en Espaiia, por VEINTE afios, son los que se recogen|
en las reivindicaciopes siguientes.
la,~ Un método de fabricar un cétodo emisor en el
que una p;eza mﬁideada, impregnada y sinterizada, queda em-
potrada en un portaéor, caracterizado porgque el portador se

forma alrededor de la pieza moldeada de tal manera que cual-

pieza moldeada y la pared lateral del portador tiene una an-
chura menor que lo/um, siendo fabricado el portador a par-

tir de una hoja metllica que tiene un espesor de 10 a 100

’

/um.

L  22.- Un mbtodo segin la reivindicacidn 12, caractg
rizado porque la pieza moldeada se sitQa contra una hoja me-
tdlica plana y se comprime a través de una matriz con aber-
tura por medio de un util de comprésién, actuando la pieza
moldeada como un émbolo o empujador para embutir la hoja me-
talica sobre la pieza moldeada.

38.-Un método segin la reivindicacién 12, caracte

rizado porque la pieza moldeada se comprime dentro de un poj

presidn, siendo tales las dimensionz2s del portador y de la
{

pieza moldeada que el portador parcialmente preconformado
se expande al menés'parcialmente. '

L

4a,- Un método perfeccionado de fabricar un cato-
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» Tal y como se ha des;rito en la memo;ia que antece-
de, representadc en los dibujos que se acompafian y con los
fines que se han especificado. ‘ .
) Esta Memoria consta de once hojas escritas a miqui-
na por una sola cara. A
© Madwid, g5 Nqe77
P.A.

C Alberto de Elzabury

Por "y
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