REPUBLIQUE FRANCAISE

@ N° de publication : 2 482 77 6

(A n‘utiliser que pour les
INSTITUT NATIONAL commandes de reproduction).

DE LA PROPRIETE INDUSTRIELLE

PARIS

A , | DEMANDE
DE BREVET D'INVENTION

N° 81 09715

®

Procédé pour la réalisation d’un tubs d'images de télévision en couleur muni d'une couche absorbant
le gaz, tube ainsi réalisé et dispositif fixateur convenant a un tel proceds.

Classification- internationale {Int. CL.3. H01J 9/38, 29/94, 31/20.

Date de dépdt.........cent FOUTR 15 mai 1981.
- Priorité revendiquée : Pays-Bas, 16 mai 1980, n° 80 02 836.

o0 ® ®

R PRI

" Date de la mise & la disposition du
" public de la.demande............ BO.PIL — «Listes» n° 47 du 20-11-1981.

-
v
| '.g

. @) Déposant : NN. PHILIPS’ GLOEILAMPENFABRIEKEN, société anonyme de droit néerlandais,
L résidant aux qus-Bas. )

- @ - Invention de : Franz Hofer.

’" o @ Titulaire : /dem @

Mandataire : Pierre Gendraud, société civile SPID,
209, rue de I'Université, 75007 Paris.

D Vente des fascicules 3 'IMPRIMERIE NATIONALE, 27, rue de la Convention — 75732 PARIS CEDEX 15



10

15

20

25

30

35

24827756

"Procédé pour la réalisation d'un tube d'images de télévi-
sion en couleur muni d‘'une couche absorbant le gaz, tube

ainsi réalisé et dispositif fixateur convenant & un tel

procédé."

La présente invention concerne un procédé permettant
de réaliser un tube d'images de télévision en couleur, dont
l'enveloppe comporte un cdne et une fenétre, qui sont reliés
hermétiquement entre eux & l'aide d'un verre de soudure, un.
dispositif fixateur étant monté 34 un endroit situé dans
ltenveloppe du tube avant la susdite soudure, dispositif
fixateur comportant une source de métal fixateur évaporable
et au moins une source de gaz contenant un matériau déga-
geant du gaz par chauffage, dispositif fixateur a partir
duguel le gaz de la source de gaz est dégagé aprés la mise
4 vide du tube d'images et le métal fixateur ést évaporé.

De plus, 1l'invention est relative a un tube 4'images
de télévision en couleur, ainsi qu'a un dispositif fixateur
convenant entre autres au procédé mentionné ci-dessus.

Un procddé du genre décrit ci-dessus est connu du
brevet britannique N 1.405.045. Louti-
1ité d'un dispositif fixateur est en majeure partie déter-
minée par la mesure dans laquelle il résiste & l‘'attague
de l‘'atmosphére ambiante. La composition chimique des com-
posants du aispositif fixateur ne péut pas étre modifiéde
prématurément dans les conditions se produisant pendant
1'emmagasinage du dispositif fixateur ou pendant la réalisa-
tion des tubes auxguels ils sont appliqués. A ce sujet, il
se présente notamment des problémes lorsque le dispositif
fixateur est monté dans le tube avant que la fenétre image

“du tube ne soit reliée 3 l'aide d'un verre de soudure au

cOne dudit tube. La soudure des parties enveloppantes s'ef-
fectue dans un four a une température d'environ 450°C et'
prend environ une heure. Les composants du dispositif fixa-—
teur ne résistent pas & priori 4 l'attaque de 1'atmosphére
ambiante qui se produit (de l'air humide de 450°C). En ce

qui concerne la source de gaz du dispositif fixateur, le
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le brevet britannique N° 1 405 045 propose un matériau sus-
ceptible de dégager un gaz et constitué par du nitrure de
germanium (Ge3N4). Le nitrure de germanium (Ge3N4) est un
composé particuliérement résistant, du point de vue chimi-
que, qui se décompose & environ 900°C. Toutefois, cette tem-
pérature de décharge élevée a pour effet que, lors deé 1'é-
vaporation du métal fixateur, l'azote dégagé de cette sour-
ce de gaz forme une pression gazeuse éuffisante dans le

tube pour fournir l'effet de dispersion requis sur le métal
fixateur qui s'évapore. Comme il est connu, l(effet de
dispersion gu'exerce l'azofe sur le matériau fixateur qui
s'évapore permet d'obtenir ume couche poreuse de métal fi-
xateur uniformément répartie sur une surface inté;ieure du
tube. Pour obtenir une couche de métal fixateur qui est po-
reuse sur toute 1l'épaisseur et, par conséquent, convenable-
ment absorbante, il faut cependant que, lors du chauffage du
dispositif fixateur, le gaz dégagé de la source de gaz ait
formé déja une pression gazeuse suffisante d'environ
133.10—3 a 666.10 2 Pa dans le tube avant que le métal fi-
xateur ne commence a s'évaporer.

D'une fagon générale, la source a partir de laquelle
s'évapore le métal fixateur est constituée par un mélange
de nickel pulvérulent et d'un alliage pulvérulent de métal
fixateur et d'aluminium. Des métaux fixateurs appropriés
sont le baryum, le strontium, le calcium et le magnésium.
Une source convenablement utilisée de métal fixateur est
constituée par un mélange de poudre de nickel et de poudre
de baryum-aluminium (BaAl4) dans lequel la teneur en poudre
de nickel est d'environ 40 a 60 % en poids.

En ce qui'concerne la source de métal fixateur, on a
déja proposé de remplacer son composant en poudre de nickel
par un composé de nickel-titane ou un composé de fer-titane,
substances chimiquement plus résistantes. Pour une source
de métal fixateur constituée par un mélange de poudre de
baryuméaluminium (BaAl4) et de poudre de nickel, le brevet .
des Etats-Unis d'Amérique N° 4 077 899, dont le contenu est



05

10

15

20

25

30

35

AL

considéré comme étant inséré dans le présent mémoire,
décrit une mesure trés appropriée pour améliorer la
résistance chimique du mélange. Selon cette mesure, la
poudre de nickel présente une grOSSeur des grains moyen-
ne inférieure & 80 microns et une surface spécifique
inférieure a 0, 151m2 par gramme9 alors gue la grosseur
moyenne des grains de la poudre de baryum—alumamxum est
inférieure & 125 microns. o )

La presente-invéntion vise a foﬁrnir:hn.
procédé pour la réalisation’ d'un tube d'images de t&1é-
vision en couleur utilisant'un'dispositif’fixateur gui
peut &tre monté avant l'assemblage du cBne et de la fe-
n8tre du tube & un endroit situé dans ledit ¢8ne ou la-"
dite fendtre et qui peut 8tre exposé sans inconvénient,
pendant au moins une heure, & de l'air humide d'envirom
450°C, alors que dans le cas de chauffage du dispositif %

fixateur, la source de gaz a cédé, au moins en majeure -

partie, son gaz avant que le métal fixateur ne commence -

4 stévaporer.

Conformement a l'inventlon, un procede du .
genre mentionné dans le preambule est caracterlse -en ce,,_"_.;j
qu'on utilise un dlsp051t1f flxateur comportant une
source de gaz, dont le materlau degageant le gaz est
essentiellement const1tue par un alllage ternalre pul-
vérulent nitruré contenant le fer, le germanmum et auw
moins 1'un des métaux:chrome et manganese.‘?i

Par nitruration il y a liem d'entrendre:un
processus permettant de préparer un nitrure metalllque,
lors duquel la transformation peut &tre Inferleure &
100 %. '

Le d15p051t1f f1xateur comporte une source
chlmlquement résistante de materlau flxateur évapora~
ble, ce qui veut dire une source de matériau fixateur
pouvant &tre exposée sans inconvénients pendant 1 heure
4 de 1'air humide de 450°C. '

Un exemple d'une telle source chimiquement

résistante de matériau fixateur est décrit dans le
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brevet des Etats-Unis d'Amérique n° %.077.899 et est
constitué par un mélange de poudre de métal et de pou~
dre de baryum-aluminium (Ba Alq), ce mélange contenant
en poids 40 4 60 % de métal. La poudre de nickel pré-

e s eros N 2
sente une surface spécifique inférieure a 0,15 m~ par

. gramme et une grosseur moyenne des grains inférieure

a 8o /ums alors que la poudre de B_ Al présente une

. grosseur moyenne des grains 1nfer1eure a 125 jame

Une autre possibilité consiste A recouvrir
superficiellement la source de matériau fixateur d'une
couche protectrice d'aluminium ou un composé d’organo-
silicium.

La présente invention est basée sur 1tidée
acguise au cours de 1'élaboration gque les exigences po-

sées i la résistance chimique et 3 la température de

,décomposition du matériau dégageant le gaz peuvent 8tre

satisfaites par utilisation d'un matérian dégageant le
gaz constltue par des a111ages nitrurés de fer, de ger-
manium et de chrome et/ou de manganése. On a constaté
que la temperature a laquelle ces alliages nitrurés
commencent i se décomposer sous vide est surtout dé-
terminée par la teneur en fer. D'une facgon générale,

une teneur plus élevée en fer provoque une température

de décomposition plus basse. La résistance chimigque du

) matériau degageant le gaz est en général supérieure a

celle obtenue dans le cas d'une teneur plus élevée en

germanlum. De plus, pendant la nitruration, les allia-

ges de fer, de germanium et d'au moins 1'un ﬂes métaux

‘chrome et manganése présentent une absorption d'azote,

qui accroft avec l'augmentation de la teneur en chrome
et/ou de mangénéée. Un choix approprié des é&léments
d'alliagé permet ainsi de déterminer, suivant les be-
soins, la résistance chimique et la tempéréturejdeﬁcom«
position du matériau dégageant le gaz. Un avantage'éco-
nomigque obtenu avec la pfésente invention est en outre
le fa1t que le german1um, materlau assez coﬁteux, peut

8tre remplacé en maJeure partie par 1es éléments moins
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coliteux fer, chrome et/ou manganése. Eu égard a ce qui
précéde, une forme de réalisation du procédé conforme
A 1'invention utilise un dispositif fixateur, dont la
source de gaz contient un matériau dégageant durgézo
qui est essentiellement constitué par um alliage ter-=
naire, pulvérulent intruré contemant, en poids, 30 a
80 % de fer 3 5 & 50 % de germanium et Jusqu'a 30 % de
chrome et/ou de manganéses

Selon une forme.de réalisation de l'inven-
tion, qui est trés imtéressante pour em ce qui comcerne
la température de décompositiom, la résistance chimigque
et la quantité d'azote dégagée par chauffage9 on utilie-
se un dispositif fixateur damns lequel lc matériau déga-
geant le gaz de la source de gaz est essentiellement
constitud par un alliage nitruré contenant, en poids,
60 % de fer, environ 7 % de chrome et environ 33 % de
germaniume.

Une autre forme de réalisation de l'inven=-
tion utilise un dispositif fixateur contenant une pre-
miére source de gaz et au moins une deuxiéme source de
gaz, cette derniére contemant un matériau dégageant le
gaz, dont la température de décomposition est plus
élevée que celle de la premiére source de gaz. Il en
résulte l'avantage que 1l'effet de dispersion exercé
par le gaz sur le métal fixateur qui s'évapore se pro-
duit pendant une période plus longue que dans lg cas
d'utilisation d'un matériau dégageant le gaz ne présen-
tant qu'une seule température de décomposition. Le ma-
tériau dégageant le gaz des sources de gaz peut Btre
constitué par des alliages mitrurés contenant une tenew
différente en fer, germanium, manganése et/ou chrome.

Selon une forme de réalisation spéciale de 1l°invention,

‘on utilise un dispositif fixateur qui comporte une pre-~

miére source de gaz qui est au moins essentieliement
constituée par un alliage nitruré de fer, de germanium
et de chrome et/ou de manganése et qui contient en

oiitre une seconde source de gaz, qui est au moins es-



05

10

15

20

25

30

'35

2482776

sentiellement constituée par du nitrure de germanium
Ge
( 3

gaz peuvent &tre disposés de fagon mélangée ou bien

NQ). Les matériaux dégageant le gaz des sources de

séparée les unes des autres (par exemple dans des réci-
pients séparés) dans le dispositif fixateur.

A ce sujei, il y a lieu de noter que le
Srevet allemand n® 2 145 159 décrit un dispositif fixa-
teur muni d'une source de gaz constituée par un mélange
de nitrure de Fezﬁe et de nitrure de FeGez. Ainsi, on
vise également 34 étaler l'effet de dispersion exercé
par le gaz dégagé sur le métal fixateur, qui stévapore,
sur une période plus longue. Toutefois, le brevet alle~
mand ne concerne pas un procédé selon lequel le disposi-
tif fixateur est monté avant 1l'assemblage de la fendtre
du cGneré un endroit dans le tube. De plué, le brevet
allemand n® 2 145 159 ne mentionne nullement la résis-
tance chimique de la source de gaz ou de la source de
métal fixateur.

Une méthode de nitruration appropriée est
celle selon laquelle on prépare d'abord un alliage de
la composition requise. Cet alliage est broyé de fagon
i obtenir une poudre qui est ensuite soumise a nitrura—'
tion dans une atmosphére d'ammoniac a une température
appropriée comprise entre 500 et 800°C. La quantité
dtazote absorbé par l'alliage pendant la nitruration
est tributaire, entre de la composition de 1l'alliage,
également de la grosseur des grainé de l'alliage pulvé-
rulent et de la durée pendant laquelle l'alliage est
soumis au processus de nitruration. D'une fagon
générale, une teneur en azote d'envirom 5 % en poids
dans l'alliage nitruré suffit pour l'application con-
nue source de gaz dans un dispositif fixateur. En ce
qui concerne la résistance d'un tel nitrure ainsi obte-
nu 4 1l'air humide de 450°C, on a constaté qu'il est
possible d'obtenir au besoin une résistance augmentée
lorsque le processué de nitruration s'effectﬁe en au

moins deux étapes. Ltalliage pulvérulent est nitruré-
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unc premiére fois, ensuite broyé em une poudre présen-
tant une grosseur de graims plus péﬁite et puis nitruré .
une seconde foise . ' )

Le dispositif fixateur décrit ci-dessus comn-
vient particulidremcnt 3 la réalisation de tubes de .
télévision en couleurse. Toutefois, le dispositif fixa=
teur peut également &tre appliqué pour ia réalisation -
de tubes d'images meoir et blanc. La résistance du dis-
positif fixateur & l'effet de 1°atmosphére ambiante com-
me tclle est un zrand avantage du fait qu'un cmmagasi-
nage du dispesitif fixateur p@ndant une plus grande du-
rée ost ainsi possible sans gue 1°utilité nlen soit ré-
duiteo ' ' , o

La description ci-aprés, en se référant ausx

LY

desgins annexdés, le tout dommé a titre dlexcmple momn
limitatif, fera biem comprendre comment 1°invemtion
peut &tre réalisée. ,

La figure i r@préseﬁte une coupe axiale d%un
tube d'images de télévisiom en couleur réalisé & l'aide
du procede conforme & 1l'invention et

la figure 2 un dlsposntlf flxatemr c@mvenant
audit procédé.

Le;iube"d'images de télévision em couleur

représenté sur 'la figure i comporte um col 10, un cdne

11 et ume fen8tre 12 en verre. Sur la face intérieure

de ia fenbtre 12 est appligquée une couche 13 en régions
émettant une Iuminescence rouge, verte et bleuwe, gui
constitue, de fagomn connue, une configuratian de ligmnes
ou de points. De plus, le tube comporte un mésque‘d°@m=
bre métallique 15 qui, tout comme une coiffe de blinda-
ge magnétique métallique 17, est fixé sur un cadre por-
teur métallique 16. Le cdne et la fenltre sont assem~
blés 4 1l'aide d'un verre de soudure 10. Avant que la-fe-'
nétre 12 et le céne 11 ne scient posés, 1'un sur 1l'au-
tre, un dispositif fixateur 21 est monté dans-le cdne
11. Le dispositif fixateur peut &tre fixé a la coiffe

de blindage 17 par exemple & l'aide d'une bande métal-
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lique 19. De plus, il est possible de fixer la bandé
19 & un contact a haute tension 26 scellé dans la pa-

roi du tube. Aprés la mise en place du dispositif fi-

‘xateur 21, la fenltre 12 et le cdne 11 sont assemblés

hermétiquement, opération qui s'effectue dans un four
pendant une heure 3 une température denvrion 450°C.

Puis, le tube est fini par la mise d'un systéme de ca-

‘non 14 dans le corps, l'évacuation du tube et applica-

tion d'une couche de métal fixateur sur une surface

intérieure du tube par chauffage inductif du dispositif

fixateur 21.

" L'une des raisons pour laquelle le<disposi—
tif fixateur 21 est disposé si t8t dans le tube pendant
1la réaliéation peut,étre due au fait que le tube est
muni d'une couche de résistance interne 25. Comme on
le sait, cette couche de résistance 25 limiterlé'coue
rant qui la traverée par exemple dans le cas d'un cla-
quage 3 haute temsion se produisant dans le systéme de
canon ;&,,Lérparfierla plus efficace est constituée
parrla‘partie st*étendant prétiqnement a partir de la

jonction col-c8ne indiquée par la ligne 24 jusque dans

le col 10. Ainsi, il est nécessaire de monter le dis-
- positif fixateur 21 & un endroit éloigné de la transi-

-tion col-c8ne, afin d'éviter le court-circuit de la

couche de résistance dans le col 10 par du métal fixa-

- teur évaporé du dispositif fixateur. Etant donné l'ac-

. cessibilité d'un emplacement, la nécessité s'impose

de pouvoir appliquer le dispositif fixateur a cet en-

droit &loigné de la transition col-c8ne, avant que le

LS

c8ne ne soit fixé i la fendtre 12 du tube. Une autre

raison pour l'application du procédé conforme a 1'in-
vention peut 8tre la possibilité d'omettre la bande
métallique élastique utilisée pour le montagegusuél du
dispositif fixateur au systéme. de~canons 14;afin'd'évi—
ter 1'4lasticité exercée par iadite bande métallique
sur le systéme'de canons. Le procédé_bonforme.é 1'in-

vention nécessite d'utiliser, pour le dispositif fixa-
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teur, des composants résistant a l'effet de l'atmos-
phére ambiante humide d'environ 450°C présente pendant
1'assemblage du céne 11 dans la fenétre 12 du tube.

Un dispositif fixateur gui répond 3 caette
exigence est représenté sur la figure 2. Il egt coms=
titué par une gouttiére em acier au chrome-nickel 1
dans laguelle est pressé um matérian de remplissage pule
vérulent 2. Le matédrieu de remplissage 2 comporte ume
sovrce de métal finateur comstitué par um mélange Jd2
poudre de baryume-aluminium @Baﬁlﬁ) eﬁ‘d@,p@mdr@ de mie
ckel, dont le temneur em poudre de nickel ezt de %0 2
60 % en poids, ainsi gu’ume source de gaz d'envirom
1,5 & & % en poids de matériau dégageant le gaz, gui
est constitué par un alliage pulvérulent nitruré con-
tenant, en poids, enviren 60 % de fer, emvirom 7 % de
chrome et environ 33 % de germanium, la grosseur de
grain moyenne étant comprise entre 10 et £O microms.
Cette source de gaz commence & céder l°azote a environ
615°C. Lors du chauffage inductif du dispositif fixa=
teur, cette source de gaz a déjd cédé som gaz avant que
le baryum ne commence & s'évaporer de la source de mé-
tal fixateur.

Non seulement la source de gaz, mais égale-
ment celle du métal fixateur doit résister a 1lteffet
de i'air humide de 450°C, ce gui peut &tre réalisé par
un choix approprié des grosseurs de grain de la poudre
de baryum-aluminium et de la poudre de nickel, comme il
a déja été décrit dans le susdit brevet des EBtats-Unis
d*Amérique n° %4 077 899. Dans 1'exemple dommé, la pou-
dre ¢ nickel présente une grosseur de grains moyenne
comprise entre 30 et 60 microms et la poudre de baryum-
aluminium une grosseur de grains moyenne d*environ 80
microns. La surface spécifique de la poudre de nickel
est inférieure a 0,15 m2 par gramme; De plus, comme on
le sait, une' autre méthode pour améliorer la résistance
de la source de métal fixateur consiste & remplacer le

nickel par du titane de nickel ou du titane de fer.
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D'une facon générale, les matériaux déga-
geant le gaz constitués par des alliages nitrurés de
fer, de germanium et de chrome présentent une tempéra-
ture de décomposition comprise entre 500°C et 700°C et
ils restent complétement utilisables comme source d'a-
zote, méme aprés avoir été exposés pendant une heure
3 1'air humide (point de condensation environ 20°C) de
450°C. Comme mesure pour la résistance chimique du ma-
te*xaa dégageant le gaz, on prend l'augmentation dua
poids que présente le matériau aprss &tre exposé A 1var
humide de 450°C {point de condensation 20°C) pendant
une heure. Plus l'augmentation du poids est dlevée,
plus la réistance chimique est faible. Les nitrures
envisagés ne présentent qu'une augmentation du poids
en moyenne de 0,5 % en poids en au maximum d'environ
1,5 % en poids, ce qui répond au but visé par la présen-
te invention. Touten n' étant pas strictement nécessai-
re, une augmentatlon;nursulvie de la re51stance s'ob-
tient en réalisant le processus de nltruratlon par
étapes. Un alliage pulvérulent présentant une grosseur
de grains d'environ 30 microns est alors nitruré une
premiére fois pendant quatre heures par exemple, ensui-
te pulvérisé a nouveau de fagon 4 obtenir une poudre
présentant une plus petite grosseur de grains (par
exemple 15 microns) et ensuite il est a mnouveau soumis
4 nitruration pendant quatre heures par exemple. Com-
parativement & un alliage pulvérulent soumis a une seu-
le nitruration pendant environ huit heures, on consta-
ta que la résistance chimique de 1'alliage nitruré
par étapes est deux fois plus élevée. La fragilité du
matériau nitruré qui est augmentée par suite d'un pre-
mier processus de nitruration, facilite en outre la
pulvérisation pour obtenir une grosseur de grains plus
petite. ¢ 7

En ce qui concerne les propriétés du ma-

tériau dégageant le gaz, les éléments chrome et manga-



0%

i1

nése peuvent 8tre comsidérés comme pratiguement équi-
valents. Un remplacement emtier ou partiel du chrome
par du manganése n'entraline pas de variations imaccep-
tables en ce gul comncerme la résistance chimique et 3la
température de.décomposition du matériaun dégageant le

g2ale
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REVENDICATIONS :

1. - Procédé permettant de réaliser un tube d%i-

mages de télévision en couleur, dont l'enveloppe com-
porte un ‘cdne (11) et une fendtre {(i2), gui sont reliés
hermétiquement entre eux a 1l'aide d'un verre de soudure
(18), un dispositif fixateur (21) étant monté i un en~
droit situé dans l'enveloppe du tube avant 1la susdite
soudure, dispoSitif fixateur {(21) comportant une source
de métal fixateur évéporable et au moins une source de
gaz contenant un matériau dégageant du £az par chauffa-
ge, dispositif fixateur (21), a partir duguel le gaz

de la source de gaz est dégagé aprés la mise a vide du

'tube d'image et le métal fixateur est evapore, caracté-
7 risé en ce.qu'on utilise un dlsp051t1f flxateur (21)
—tcomportant une source de gaz, dont le matériau dégageant

1le gaz est essentxellement constitué par un alliage ter-

nalre pulverulent nitruré contenant lse fer, ie germa- -
nium et au moins 1l'un des métaux chrome et manganése.
2. : Procédé selon la revendication 1, caractéri-

sé en ce que le matériau dégageant 1e'gaz est essen-

'tlellement constltue par un alliage pulverulent nltrure

contenant, en poxds, 30 4 80 % de fer.; 5 & 50 % de ger-

manium et Jusqu A 30 % de chrome et/bu de manganese.

s o Procédé selon la revend1cat1on 1 ou 2, ca-

1racterlse en ce que le matériau dégageant le gaz est:

essentiellement const1tue par un alliage nitrnre conc-

' tenant, en poids, 60 % de fer, environ 7 % de chrome

et env1ron 33 % de germanium.

b, - - Procédé selon la revend1cat10n 1, 2 ou 3,

"caracterlse par l'utlllsatzon d'un d13p051t1f f1xateur

contenant une premiére source de gaz et au moins une-

:deux1eme source de gaz, cette derﬁxere contenant un ma-

terlau dégageant 1e gaz, dont 1la temperature de decom-
position est plus élevée que celle de la prem1ere sour-«~

ce de gaz.
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5. Procédd selon la revendication 4, caractérisé

en ce que le matériau dégageant le gaz de la premiére
source de gaz est essentiellement constitué par un ni-
trure d'un alliage de fer, de germanium et de chrome et/
ou de manganése ¢t gqus 1la deuxidme source de gaz est es-
sentiellement constituvéepar du nitrure de germanium @Gegmﬁ)b
6. Procddé selon la zevendication 1L, 2 ou 3, carac—
térisé en ce gue le matérieu dégageant le gag est au moins
essentiellement constitué par un alliége pulvérulent ni-=
truré obtenu par au molms de x pulvérisations et nitru-
rations successives de 1'alliage.

7 Tube d'images de télévision en couleur obtenu
par la mise en osuvre du procédé selon au moins 1l'une des
revendications 1 & 6.

2 Dispositif fimateur, pour la mise en oeuvre du
procédé selon 1l'une des revendications I a 6, comportant
une source de métal fixateur évaporable et au moins une
source de gaz constitué par du matériau dégageant le gaz,
caractérisé en ce gue ledit matériau dégageant le gaz est
au moins essentiellement constitué par un alliage ter=
naire pulvérulent nitruré contenant le fer, le gérmanium
et au moins 1'un des métaux chrome et manganése.

2. = Dispositif fixateur selon la revendication 8,
caractérisé en ce que le matériau dégageant le gaz est au
moins essentiellement constitué par un alliage nitruré
contenant, en poids, 30 & 80 % de fer, 5 & 50 % de ger-
manium et jusqu'a 30 % de chrome et/ou de manganése.

i0. Dispositif fixateur selon la revendication 8 ou
9, caractérisé en ce que le matériau dégageant le gaz est
au moins essentiellement constitué par un alliage nitruré
contenant, en poids, envirom 60 % de fer, environ 7 % de
chrome et environ 33 % de germanium.

1. Dispositif fixateur selon la revendication 8,

9 ou 10, caractérisé en ce qu'il comporte une premiére
source de gaz et au moins "une deuxiéme source de

gaz, cette derniére contenant un matériau dégageant le
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gaz, dont la température de décomposition est plus éle-
vée que celle de la premiére source de gaz.

12. Dispositif fixateur selon la revendication
11, caractérisé en ce que le matériau dégageant le gaz
de la premiére source de gaz est essentiellement cons-
titué par un nitrure d'un alliage de Ter, de germanium
et de chrome et/ou de manganése et de la deuxiéme sour-
ce de gaz est essentiellement constitué par du nitrure
de germanium (GegNh}'

i3, Dispositif fixateur selon la revendication
8, 9 ou 10, caractérisé en ce gque le matériau dégageant
le gaz est au moins essentiellement constitué par un
alliage pulvérulent nitruré obtenu par deux pulvérisa-

tions et nitrurations successives de 1lfalliage.
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