EP 0 361 047 A2

Europé@isches Patentamt

0’ European Patent Office

Office européen des brevets

®

@) Anmeldenummer: 89114853.8

@ Anmeldetag: 10.08.89

0 361 047
A2

() Verdtfentlichungsnummer:

EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG

& int. c15. HO1J 23/033

@) Prioritit: 30.09.88 DE 3833312

Ver&ffentlichungstag der Anmeldung:
04.04.90 Patentbiatt 90/14

Benannte Vertragsstaaten:
DE GB

@) Anmelder: Siemens Aktiengesellschaft
Wittelsbacherplatz 2
D-8000 Miinchen 2(DE)

@) Erfinder: Hauser, Josef, Ing.grad.
Freihausstrasse 3
D-8182 Bad Wiessee(DE)
Erfinder: Mammach, Peter, Ing.
Griinauer Allee 47
D-8025 Unterhaching(DE)

& Wanderfeldrohre.

@ Um mit einfachen Mitteln die Wirmeableitung
am Elektronenstrahlauffinger (1) zu verbessern, sind
der Elektronenstrahlauffinger (1) und ein elektrisch
isolierender Zylinder (3) mit hoher Wi3rmeleitfdhig-
keit und Spannungsfestigkeit in einer Bohrung (7)
eines Kiihigeh&duses (5) angeordnet. Der Zylinder (3)
ist in radialer Richtung verformbar und elastisch aus-
gebildet und so dimensioniert, daB er den Elektro-
nenstrahlauffinger (1) in der Bohrung (7) des Ge-
hduses durch Klemmsitz fixiert.

Die Erfindung eignet sich fir Wanderfeldréhren,
insbesondere bei hohen Betriebstemperaturen.
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Wanderfeldrohre.

Die vorliegende Erfindung betrifft eine Laufzeit-
réhre gemdB dem Oberbegriff des Patentan-
spruchs 1. Eine derartige Laufzeitr&hre ist aus der
DE-OS 22 13 185 bekannt. Dort wird eine Zentrier-
mdglichkeit vorgesehen, indem zumindest ein Teil
einer Bohrung im Kilhigehduse nach dem Einbrin-
gen des Elektronenstrahlauffingers mit der gut
wiarmeleitfdhigen isolierenden Masse ausgefilllt
wird, nachdem der Elekironenstrahlauffinger in der
Bohrung in radialer Richtung justiert wurde. Bei
diesem Verfahren wird die elektrische Spannungs-
festigkeit des Materials nicht voll ausgenitzt, da
beim Justieren des Auffingers in Umfangsrichtung
unterschiedliche Wandstirken in der eingebrachten
isolierenden Masse entstehen. Zudem besteht die
Gefahr von Gaseinschlissen beim Einbringen der
Masse, welche zu Spannungsausfillen fiihren.

Die Aufgabe, die der vorliegenden Erfindung
zugrundeliegt, besteht in einer spannungsfesten
und gut wirmeleitenden Verbindung des Auffén-
gers mit dem Kiihigehduse einer Laufzeitréhre, ins-
besondere Wanderfeldrhre nach dem Oberbegriff
des Patentanspruchs 1, die besonders temperatur-
fest gestaltet und einfach herstellbar ist.

Diese Aufgabe wird durch die kennzeichnen-
den Merkmale des Patentanspruchs 1 gel8st. Der
Zylinder soll dabei aus einem elastischen und in
radialer Richtung zusammenpreBbaren Material be-
stehen. Der Zylinder soll durch die Wand der Boh-

_rung zusammengeprefit und gegen den Elektronen-
strahlauffinger gedriickt werden. Dadurch soll eine
mechanisch feste Verbindung zwischen dem Ge-
hause, dem Zylinder und dem Elekironenstrahlauf-
fanger gewdhrleistet sein. Dies gilt im gesamten
Temperatureinsatzbereich, auch im Falle von
schnellen Temperaturdnderungen. Der Temperatur-
einsatzbereich liegt bei derartigen Rohren bei-
spielsweise bei 300" C, so daB zumindest zwischen
Raumtemperatur und 300°C eine einwandfreie
Haftung und eine sehr gute Wi&rmeleitung zwi-
schen den drei beschriebenen Teilen gewéhrieistet
sein muB. Als Stoffe flir den Zylinder eignen sich
temperaturfeste gummielastische Stoffe, elastische
Stoffe mit geringer Porositdt und geringer Harte.
Gummielastische Stoffe weichen bei einseitiger
Druckbelastung elastisch in eine beliebige, von der
Druckrichtung verschiedene Richtung aus. Als be-
sonders geeignet erwies sich Bornitrid. Dieser Stoff
hat die erforderliche Elastizitdt, bleibt bis Uber
300° C (auch bis 1000° C) formstabil, ist hochisolie-
rend und [4Bt sich im erforderlichen Rahmen in
radialer Richtung zusammendrlicken. Er hat aufer-
dem eine besonders hohe Wirmeleitfihigkeit und
ist so weich, daB er sich in die Rauhigkeiten der
angrenzenden Oberflachen eindriicken 188t und so-
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mit gewdhrleitst, daB am Ubergang zu den angren-
zenden Materialien nur ein verschwindend kleiner
Wirme-Ubergangswiderstand auftritt.

Zur Herstellung eines erfindungsgeméBen Ge-
genstandes eignet sich insbesondere ein Verfah-
ren, bei dem der Innendurchmesser des Zylinders
etwas gréBer gewdhit ist als der AuBendurchmes-
ser des Elekironenstirahlauffingers, bei dem der
Durchmesser der Bohrung etwas kleiner gewahlt ist
als der AuBendurchmesser des Zylinders, bei dem
der Zylinder auf den Elekironenstrahlauffinger ge-
schoben und auf einer ersten Temperatur gehalten
wird, bei dem das Gehduse auf eine im Vergleich
zur ersten Temperatur hdhere Temperatur erwdrmt
wird, so daB bei der hoheren Temperatur der
Durchmesser der Bohrung groBer ist als der Au-
Bendurchmesser des Zylinders und bei dem der
Elektronenstrahlauffinger mit dem Zylinder in die
Bohrung des erwdrmten Geh&uses eingeschoben
wird. Beim Temperaturangleich der verschiedenen
Teile entsteht eine Pressung des Zylinders, die
Verbindung der Teile ist hergestellt. Sofern der
Temperaturausdehnungskoeffizient des Elektronen-
strahlauffangers und der des Kihigehduses anni-
hernd gleich groB sind und/oder die Elastizitdt des
Zylinders ausreicht, um die temperaturbedingten
Durchmesserdnderungen abzufangen, bleibt die
Verbindung {iber den gesamten Temperaturbereich
in gleichm&Biger Qualitdt erhalten. Hierin unter-
scheidet sich eine nach dem vorgeschiagenen Ver-
fahren hergestellte Anordnung wesentlich von An-
ordnungen, bei denen ein Zylinder durch einen
Spannvorgang gehalten wird, welche die Bohrung
im Kihlgehduse zusammendrickt. Bei einem
Spannvorgang wird grundsétzlich eine Deformation
des Gehduses im Bereich der Bohrung erzeugt,
wodurch der Zylinder festgeklemmt werden soll.
Diese Deformation des Gehduses hat zumindest
eine ungleiche Spannungsverteilung im Zylinder
zur Folge, welche bereits eine Unsymmetrie in der
Wirmeableitung und in der Spannungsfestigkeit
bewirkt. Beim Einsatz von relativ weichen Stoffen
flir den Zylinder, z.B. Kunststoff oder Kunststoffo-
lien wird zusitzlich Material abgeschabt, sobald ein
Spalt vorgesehen ist, welcher zur Verkleinerung der
Bohrung zusammengepreft wird. Beim Einsatz von
Folien anstelle eines Zylinders, wie sie beispiels-
weise in der DE-PS 24 49 506 vorgeschlagen wird,
entsteht eine deutliche Verringerung der Span-
nungsfestigkeit, welche nicht ohne weiteres aus der
Querschnittsverdnderung beim Zusammenpressen
zu erkléren ist.

Verwendet man einen Zylinder aus Bornitrid,
so wird eine einwandfreie Fixierung des Auffangers
im Kiihlgehduse erreicht, wenn vor dem Zusam-
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menbau bei Raumtemperaiur die Bohrung im Kihl-
gehduse um ca. 3%o kieiner ist als der AuBen-
durchmesser des Zylinders und der Innendurch-
messer des Zylinders um etwa 2%o0 gréBer dimen-
sioniert ist als der AuBendurchmesser des Auffdn-
gers. Eine einfache Ausflihrung des Verfahrens ist
gewihrleistet, indem der Zylinder auf Raumtempe-
ratur gehalten wird und indem das Gehduse auf
zumindest etwa 300° C erwdrmt wird.

Die Erfindung wird nun anhand von zwei Figu-
ren ndher erldutert. Sie ist nicht auf das in den
Figuren gezeigte Beispiel beschrankt.

Fig.1 zeigt einen Elektronenstrahlauffanger
mit aufgeschobenem Zylinder.

Fig. 2 zeigt dieselbe Einheit mit aufge-
schrumpftem Kihlgehduse in teilweise geschnitte-
ner Ansicht.

Ein Elektronenstrahlauffdnger 1 ist an einer
Wanderfeldrohre 2 angebracht. Ein Zylinder 3 ist
auf den Auffinger 1 aufgeschoben. Die Bohrung 6
im Zylinder 3 weist einen Durchmessersprung auf
und bildet so einen Anschlag 4, an dem der Elek-
tronenstrahlauffinger 1 anliegt. Diese Anordnung
wird auf einer niedrigen Temperatur, vorzugsweise
Raumtemperatur gehalten.

Auf den Zylinder 3 ist ein Kiihigehduse 5 mit
einer Bohrung 7 in erwdrmtem Zustand in Pfeilrich-
tung aufgeschoben. Nach dem Aufschieben glei-
chen sich die Temperaturen der Teile 1 bis 5
aneinander an, ein PreBsiiz der geforderten Qualitdt
entsteht.

Als Material flr den Zylinder 3 eignet sich
insbesondere Bornitrid, welches alle Rauhigkeiten
in der Bohrung 7 des Kihigehduses 5§ bzw. in der
Oberfliche 8 des Elektronenstrahlauffingers 1 aus-
filit und daher einen besonders geringen Warme-
Ubergangswiderstand zwischen den Teilen 1, 3 und
5 gewihrleistet. Das Bornitrid stellt einen hochwer-
tigen Isolator dar. In Achsrichtung werden Uber-
schidge vermieden, indem die axiale Ausdehnung
des Zylinders um entsprechende Isolierstrecken
gréBer ist, als die axiale Ausdehnung des Elektro-
nenstrahlauffingers. Der AuBendurchmesser des
Zylinders liegt vorteilhaft zwischen etwa 10mm und
20mm, z.B. bei 15mm in Verbindung mit einem
innendurchmesser des Zylinders von etwa 12mm.

Anspriiche

1. Laufzeitrdhre, insbesondere Wanderfeldrdh-
re, deren Elekironenauffinger mit einem gutwér-
meleitenden und elekirisch isolierenden Zylinder
umgeben ist, wobei dieser Zylinder in eine Boh-
rung eines Kiihigehduses eingeschoben und dort
durch einen Klemmsitz gehalten ist, wobei der Zy-
linder mit dem Elekironenstrahlauffinger mecha-
nisch fest und gut wirmeleitend verbunden ist,
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dadurch gekennzeichnet, daf der Zylinder aus
einem elastischen und in radialer Richtung zusam-
menpreBbaren Material besteht, daB der Zylinder
durch die Wand der Bohrung zusammengepreft
und gegen den Elektronenstrahlauffinger gedriickt
und daR dadurch die mechanisch feste Verbindung
zwischen dem Geh#use, dem Zylinder und dem
Elektronenstrahlauffanger gewéhrleistet ist.

2. Laufzeitrhre nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, daB der Zylinder aus einem iso-
lierenden Stoff mit geringer Porositét besteht.

3. Laufzeitrdhre nach einem der Anspriiche 1
oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB der Zylin-
der aus einem Stoff geringer Harte besteht.

4. Laufzeitrdhre nach einem der Anspriiche 1
bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB der Zylinder
aus einem Stoff besteht, der zumindest bis zu einer
Temperatur von etwa 300° C formstabil bieibt.

4. Laufzeitrbhre nach einem der Anspriiche 1
bis 4, dadurch gekennzeichnet, da der Zylinder
aus Bornitrid besteht.

5.Verfahren zur Herstellung einer Laufzeitrdhre
nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der Innendurchmesser des Zy-
linders etwas gréBer gewdhlt ist als der AuBen-
durchmesser des Elekironenstrahlauffingers, daB
der Durchmesser der Bohrung etwas kleiner ge-
wihlt ist als der AuBendurchmesser des Zylinders,
daB der Zylinder auf den Elekironenstrahlauffanger
geschoben und auf einer ersten Temperatur gehal-
ten wird, daB das GehZuse auf eine gegenlber der
ersten Temperatur h&here Temperatur gebracht”
wird, daB bei der hSheren Temperatur der Durch-
messer der Bohrung gréBer ist als der AufBen-
durchmesser des Zylinders und daf der Elekiro-
nenstrahlauffinger mit dem Zylinder in die Boh-
rung des wirmeren Gehduses eingeschoben wird.

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch ge-
kennzeichnet, daB ein Zylinder aus Bornitrid ein-
gesetzt wird, daB bei Raumtemperatur die Bohrung
im Kuhigehduse um ca. 3%o kleiner ist als der
Aufendurchmesser des Zylinders und der Innen-
durchmesser des Zylinders um etwa 2%o0 grbBer
dimensioniert ist als der AuBendurchmesser des
Affdngers.

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 5 oder
6, dadurch gekennzeichnet, daB der Zylinder auf
Raumtemperatur gehalten wird und daf das Ge-
hiuse auf zumindest etwa 300" C erwdrmt wird.
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