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Lt'invention concerne un procédé de fabri-
cation de la grille d'un tube émetteur. On connaift déja des
tubes émetteurs utilidant des grilles de commande ou dtautres
grilles disposées autour de la cathode et fabriquées a partir
de fils métalliques courants soudés par points. Il existe de
nombreux types différents de grilles en fils métalliques de &e
genre, habituellemnt en fils de molybdéne ou de tantale, par
exemple fils enroulés en spirale sur des supports épais; des
fils longitudinaux auto-portants; deux groupes de fils enroulé:
en sens inverse selon une 1igné hélicofdale; fils tendus sur
une construction portante en t8le, et toute une série dtautres
réalisations., o )

Toutes ces constructions présentent cer-
tains inconvénients, et en particulier la difficulté de fabri-
quer des formes rigoureusem ent cylindrigues en fils métalli-
ques présentant une bonne stabilité dimensionnelle méme aux
températures élevées d'utilisation, Les grilles en fil métal=-
lique présentent toujours une certaine profondeur, c'est-a-
dire qu'elles ne sont pas toujours sur une:surface cylindrique,
mais plutdt sur un cylindre dont la paroi présente une épaisseus
non négligeable, que l'on peut considérer comme formé, par
exemple, de deux spires hélicoidales ou égal au support éug-
menté de lt'épaisseur d'une spire hélicofdale, Dans ces réali-
sations, il n'est pas possible de diminuer la distance entre
les électrodes en-dessous d'une certaine limite, et il n'est
pas possible d'obtenir des structures trés compactes. Ceés deux
conditions sont 4 ltorigine de 1la recheréhe dtun nouveau tube
électronique, efficace,

' Le perfectionnement le plus récent apport«
4 la construction des grilles réside dans ce qu'on appelle les
"grilles monolithiques™ . La structure de ces grilles est ca-
ractérisé par la perforation dtun réseau dense d'ouvertures
dans la paroi cylindrique dfun calice cylindrique fabriqué au
préalable et réalisé en le matériau approprié, par exemple le
molybdéne, le tantale, des alliages & point de fusion élecé,
ou bien , dans le cas des tubes électroniques & cathode en
oxyde , en alliages de cﬁivre'qui contiennent des ddditifs
stabilisants, comme le nickel ou le silicium,

La fabrication du calice cylindrique

propement dit, dont la forme schématique ressort du dessin
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ci-joint, est trés difficile compte tenu de la nécessité qutily
a d'utiliser des matériaux & point de fusion élevé (molybdéne,
tantale) . Ces matériaux sont trés difficiles & former par éti-
rage, et l'emboutissage profond représente un'probléme tech-
nigue complexe, V

_ Dtautre part, la partie de travail de la
grille doit présenter une épaisseur de paroi plus faible (quel-
ques dixiémes de millimétres) que la partie inférieure plus lar-
ge (0,8 & 1 mm) , L'on obtient une forme de ce genre par la
combinaison de fiifférentes techniques de formage, par exemple
par pressage , étirage, roulage, rectification, etc, Toutes
ces opérations sont cependant difficiles et entrainenet des
déchets importants par enlévement de matiére. Ctest la raison
pour laquelle l'on utilise habitueilement un type de molybdé-
ne fabriqué par des méthodes spéciales et pouvant en particu-
lier subir un emboutissage profond; toutefois, ce type de mo-
lybdéne est trés cher, '

Le probléme est rendu encore plus comple-
xe en raison du fait que la partie inférieure de la grille est
plus large, Son formage en méme temps que gelui de la partie
supérieure de travail est une opération difficile, réndue en-
core plua compliquée en raison de ltexigence qu'il y a a main-
tenir des dimensions eiactes. Lton utilise des dﬁspssitifs com~-
plexes, qui transmettent les imprécisions de la partie inféri-
eure a4 la partie supérieure , ce qui conduit lors de la fabri-
cation & d'importants rebuts$ )

Les anconvénients mentionnés ci-dessus
sont é1liminés par le procédé de fabrication selon 1tinvention.
Ltinvention sera mieux comprise en regard de la description
ci-aprés et du dessin annexé, qui représente une grille formée
de deux parties, savoir la partie supérieure de travail 2 et la
partie inférieure élargie 1 . Ces deux parties sont, apreés '
fabrication, ctest-a-dire étirage; roulage, reckification,per-
foration, enduztion d'une couche anti-émissive, etc., soudées
dans un coéqﬁipéméﬁﬁ spécial de précision par une méthode de
soudage spécialement destinée aux métaux a point de fusion
élevé, par exemple & 1l'aide d'un briileur au plasma, d'un souda-
ge & l'arc sous argon, d'un soudage & l'arc sous atmosphére d!

hydrogéne, par bombardement électronique, etc. L'on peut aussi
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utiliser d'autres types dtassemblage (rivetage, soudage par
points, brasage,etc) .

Pour assurer une meilleure soudabilité
et une meilleure fixation de la pzrtis. de travail 2 , la partie
inférieure peut étre réalisée en un matériau plus épais, et l'on
peut renfarcer le bord inférieur 3 de la partie de travail 2 .

Le procédé selon l'invention présente les
avantages suivants:

| 1) Lt'épaisseur des pidces pressées est
plus petite, ce qui demande des instruments p;us simples, avec
la possibilité de travailler sqr des matériaux de moindre
qualité; il y a moins de déchats. ;

' 2) Possibilité de fabriquer la partie de
travail avec une préeision plms grande: la perforation est
simplifiée et il est possible de recouvrir la surface avant
le soudage d'une couche anti-émissive avec la partie inféri-
eure élargie., L'application de la couche anti-émissive exige
une cuisson & haute température, mais la possibilité d'appli-
cation de cette -couche sur la partie & diamétre plus petit
permet d'effectuer la cuisson dans des fours plus petits, ce
qui se traduit par une économie dt'énergie.

3) La précision de la grille finie, apreés
le soudage des deux parties, est supérieure a celle obtenue
dans une grille monobloc, car il est possible dtéliminer au
préalable les imprécisions des deux parties, de sorte que ces
deux parties ne s'influent pas réciproquement.

4) La partie inférieure peut &itre réalisée
en un matériau moins cofiteux, qui peut aussi subir plus facile~-
ment le formage, et qui est assemblé & la partie de travail par
ltintermédiaire dtune garni%ure de dilatation pour assurer la

compensation des différences dfies a4 la dilataton thermique.
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REVENDICATIONS

1- Procédé de fabrication de la grille
dtun tube émetteur en un métal & point de fusion élevé, par
exemple en molybdéne, tantale ou métaux spéciaux & point de
fusion élevé, grille composé d'une partie cylindrigue ou 1é-
gerement conique monobloc et d'une partie portante inférieure,
plus large, elle-méme monobloc, procédé caractérisé en ce qut
il consiste, aprés la finition mécanique des deux parties,
a soumettre la partie de trawail, aprés revétement avec une
couche anti-émissive, & un traitement thefmique_approprié dans

une atmosphére protectrice ou sous vide, la partie de travail

étant ensuite assemblée & la partie support.

2- Procédé de fabrication d'une grille se-
lon la revendication 1 , caractérisé en ce que la partie in-
férieure élargie est revétue du matériaun de la grille,

3 = Procédé de fabrication selon la reven-
dication 1, caractérisé en ce que la partie de travail est en
un matériau a point de fusion élevé, la partie support élargie
étant en un matériau qui se forme plus facilement, les deux
parties étant assemblées ltune & l'autre par liintermédiaire

dtune garniture de dilatation destinée & compenser les diffé-
rences de dilatation thermique,
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