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L'invention concerne un procédé et dispositif pourrle'positionnement
de piéces destinées a l'assemblage par batonnets de verre de canéns élec-
troniques, par exemple, dans les tubes images des appareils de télévision
en couleur, _ ‘ ' )

L'assemblage est constitué principalement de trois jeux de cathodes,
d'électrodes de mise en forme des faisceaux et de grilles de commande, 7
rangées_les unes & cdté .des éutres.'Les faisceaux'électroniques obtenus
seront soumis, pour la produétion d'images, a une déviation magnétique;'

Dans une réalisation particuliére, pour la pfoduéﬁion distincte des
composantes rouge, verte et bleu de l'imagé, les,troisrcathodés sefont

-

soudées sur des supports, les unes A cOté des autres ; en regard de cha-
cune d'elles, & une distance donnée, se trouve une électrode, dans

laquelle ont été pratiquées trois ouvertureé, pour le passage des fais-

= s s P P -

ceaux électriques ; puis, & une distance différente, une seconde électrode

elle-méme suivie, & des distances distinctes, d'un ensemble de différentes
piéces, appelé grilles. -
La tenue en position des différentes pleces, picots de fllaments
de cathodes, supports de cathode, électrodes et grllles de commande, est
assurée par deux batonnets de verre,rlnsefes & chaud, de part et d'autre
de ces différentes piéces.
Pour réaliser la fabrication de canons électréniques pour tube catho-
dique ou équivalent, on utilise actuellément un posage d'assemblage dont
les différents sous—-ensembles, solidaires d'un bloc de base, sont :
- une partie basse, sur laquelle sont implantées tréis axes épaulés,
lesdits axes assureront l'alignement des différentes électro-
des et grilles, 77

— un ensemble de lames intercalaires : ceé différentes lames, dis-—
pbsées entre les différentes électrodes et grilles, garanti-
ront un écartement constant entre ces différentes piéces,

- une partie haute, mobile en’trahslation, supportant les supports

. cathodes et picots de filaments,

un dispositif de serrage assurant la hise en place dé la partie
haute, par rapport 3 la partie basse, puis le serrage de 1'en-
semble. ‘ )

L'opération actuelle consiste é'charger; sur la partie basse,'dans*r
l'ordre d'assemblage, les différentes grilles dé commande et électrddes, en
adaptant, entre chacune d'elles, la lame intercalaire, & assurer le charge-
ment des supports de cathodes et picots de filaménts sufrla partie haute, a

effectuer la fermeture et le verrouillage de l'ensemble, paf translation de
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la partie haute et libération du ressort, garantissant la pression d'appui,
puis & transférer cet ensemble sur ces machines qui assureront la pose 2
chaud des batonﬁets de verre. .

Aprés refroidissement des batonnets de verre, l'ouverture du dispo-
sitif peut &tre effectuée par translation de la partig'haute ; l'extrac-
tion de l'assemblage de la partie basse du diépositif dPassémblage peut
alors &tre réalisée. 7

I1 est ensuite nécessaire d'extraire les différentes lames interca-—
laires qui sont prisonnigdres de 1'assemblage. Cette opération. risque d'en—
trainer, & l'extraction, une modification du paraliélisme et des distances
entre les grilles et électrodes.

L'objet de la presente 1nvent10n est un nouveau procédé et dispositif
pour le p051t10nnement des piéces destinées 2 l'assemblage par batonnets
de verre de canons électroniques. '

Sur le dispositif proposé, selon l'1nvent10n, 1es dlfferentes lames
intercalaires seront montées sur des chariots mobiles en translation, so-
lidaires dudit dispositif.

Le chargement de ces lames ne sera donc plusré effectuer, puisqu'il -
sera réalisé en méme temps que 1'opération de chargemént des différentes
grilles ou électrodes. De méme, au moment de 1l'extraction du canon du dis-
positif d'assemblage, toutes les lames intercalaires. seront, elles, ex—
traites simultanément, ce qui doit, dans le cas d'une mécanisation de 1l'ex—-
traction, contribuer a l'amélioration de la qualité de 1'assemblage, notam—
ment en ce qui concerne le parallélisme et la distance entre grilles et
électrodes.

Dans la solution proposée par 1'1nvent10n, la mise en place des dlf—
férentes grilles ou é&lectrodes sur le nouveau dispositif d'assemblage sera
effectuée simultanément pour toutes ces piéces, lesdites pigces auront été,
au prealable, dans leur ordre d'assemblage et sans aucune précision, pos1—
tionnées & 1'intérieur d'alvéoles exécutées dans un dispositif de recentra—
ge. Sur ledit dispositif, deux peignes montés en opposition, garantiront,
par leur mouvement de rapprochement, la mise en_posifion latérale des dif-
férenﬁes grilles et électrodes. Lorsque cette condition sera réalisée, la.
descente du dispositif d'assemblage, donc des lames intercalaires, entre
les différentes grilles, pourra &tre effectuée. 7 .

Dans ces conditions, 1l'approche de la partie basse pourra &tre effec-

tuée, les trois axes épaulés viendront, par leur pénétration a 1'intérieur

des ouvertures pour le passage des faisceaux électroniques, garantir l'ali-

gnement précis des différentes grilles et &lectrodes.
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Cette pértie basse, en position avant, gérantira une pression d'appui
adaptée sur tout l‘assémblage, cette pression pouvant &tre exercée, soit
sous 1l'effet d'un ressort, soit par gravité. -

Nous noterons, toutefois, que sur le dlsp051t1f d'assemblage pro-

5 posé par l'invention, la partie haute ou partie supportant les supports
cathodes et picots de filaments, est amovible de 1'ensemble dudit dis~
positif. Cette particularité permettra d'effectuer l'assemblage de cette
partie, indépendamment du reste des operatlons.

L'automatisation de 1'assemblage des canons electronlques, en utili-

10 sant l'invention, pourrait, par exemple, 8tre réalisée comme suit :

- une ligne de préparation des différentes gfilles et électrodes,
lesdites piéces étant chargées séparément dans leur ordre
d'assemblage, & l'intérieur d'un plateau, lequel piateau
pourrait, pour l'exemple, etre vehlcule par un transfert libre.

15 - une ligne de préparation de la partie-haute ou chargement des sup-

ports cathodes et picots de filaments, sur la partie haute,
laquelle partie est, pour:l'exemple, véhiculée'dans un plateau
par un transfert libre.

- une ligne d'assemblage, sur laquelle seront effectués le chargement

20 de la partie haute sur le dispositif d'assemblage puis le re--

centrage des différentes grilles et électrodes, et, ensuite,
1'assemblage final.

L'invention nous permettra, dans ce cas, de réduire con31derab1ement
la quantité de dispositifs d'assemblage & fabriquer, d'ellmlner la mani-

25 pulation et le chargement des différentes 1amesrintercalaires, de simpli-
fier le chargement des différentes grilles ou électrodes, en l'absence de
précision. Par ailleurs, le fait de réduire le nombre\de'dispositifs d'as~
semblage doit permettre de mieux garantir la qualité des assemblages.

Les dessins joints, donnés 2 titre indicatif et non llmltatlf per-

30 mettent de comprendre le principe de 1'invention. Ils représentent un mode'
de réalisation, préféré selon 1l'invention. B

La Figure 1 est un rappel du principe du pbste d'insertion'des lames °
intercalaires entre les différentes grilles. ' '

La Figure 2 représente une vue de face du nouveau dispbsitif d'as-

35 semblage. Elle offre 1l'avantage de montrer la position que peuvent oc-
cuper les différentes lames intercalaires (15, 16;,17, 18) et le posage
supérieur (8) sur le d;sp031t1f d'assemblage.

La figure 3 est une representatlon détaillée du nouveau dlsp051t1f

d'assemblage.
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Les Figures 4, S 6 servent & expliquer le fonctiﬁnnementrda poste,
notamment en ce qui concerne les points suivants : '

- Flgures 4 et 5 : mise en position des grilles ou elecirodes pour

insertion des lames mobiles intercalaires. | )
5. - Figure 6 : maintien en position des grilles pour fermeture
~ du gaﬁarit ou avance du coulisseau {5).

On décrira maintenant, plus en détail, le nouveau dispositif d*as-
semblage, en se référant aux Flgures 2 et 3. Un bloc de base (2), sup-
portant guatre colonnes, sur lesquelles sont montes, d'une part, un sSys-—

10 téme de chariots mobiles en “translation {9, 10, 13, 13), lesdits chariots
supportant, respectivement, les lames intercalaires {15, 16, 17, 18),
-dtautre part, une partie basSer(B), solidaire d'un coulisseau (), assu-
rant le centrage etrle positionnement précis dés,difﬁérgntes}grilles et
électrodes. Cet élément, mobile en translation par rapport au bloc (2},

15 sera immobilisé dans ses positions extrémes, par un tiroir de verrouil-
lage (1). Une partle haute, appelée pour cette appllcatlon Z posage Su-
périeur (8), servira de support de positionnement aux :supports cathodes et
picats de filaments et sera immobilisé par rapport au bloc (2) par un ti-
roir (11). La face supérieure du posage supérieur 8, ou face en regard de la

20 partie basse (6), deviendra la face de referepce du dispositif d'assemblage.

Sur les chariots mobiles (9, 10, 13,_14), des ressoris (7), montés
pour compenser les frottements-des,palieré, exerceront une traction rési-
duelle en direction de la face de référenceldurdispositif, De méme, Sur
le coulisseéu (5), lorsque celui-ci est verroﬁillé en position avanf, par

25 1'action du tiroir (1) sur la tige (3), un ressort (4) exercera une pres—
sion d'appui sur tout l'assemblage, en direction derlé face de référence
et permettra, ainsi, de garantir un appui correct desfdifférentes piéces,
et ceci malgre les variations de tolérances desdltes pieces.

I1 est intéressant de constater que, dans 1e cas ol l'utillsatlon du

-30 dispositif d'assemblage aurait pour effet de malntenlr par gravité le
coulisseau (5) en position fermée, le systéme d'indexage {1) et le ressort
d'appui (4) pourraient &tre supprimés. Le coulisseau (5) serait alors muni
d'un lest adapté de manidre a exercer la pression désirée, pression gqui
serait garantie quelles que soient les variations de hauteur de 1'assemblage.

35 Dans le systéme décrit, 1'implantation des quatre colomnes dans le
‘bloc de base (2) a permis de monter les chariots mobiles (13, 10) et (14,9)
en opposition. Le nombre de chariots n'est pas—limité A la construction
actuelle et pourrait étre'augmenté{ Dans les applications plus complexes,

1'imbrication des différents chariots pourrait 8tre effectuée.
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Pour commenter le fonctionnement de ce dispositif dfassemblage, nous
considérerons, d'une part, que la partie_haute (8), sur laquelle picots de
filaments et supports cathodes ont déja été assemblés, est déja position-
née et verrouillée sur le bloc de base (2), d'autre part, que les différen-
tes grilles ou électrodes, disposées é»l’intérieur d'un dispositif de re-
centrage Figures 4 et 5 (faisant l'objet du descripfif ci-aprés) seronf
dans une position connue.et stable. ' »

I1 suffira donc de garantir un positionnement similaire des lames
intercalaires (15, 16, 17, 18) pour pouvoir réaliser 1'insertion du dis-
positif d'assemblage sur ces différentes piéces.

Cette condition d'ouverture sera réalisée lorsque le doigt (1), en
indexant 1l'axe (3), immobilisera le coulisseau {(5) en position arrigre ou
ouverte. Dans cette position, ledit coulisseau, en venant en appui sur la
face (120) du translateur (12), aura imposé & celui;ci un mouvement de trans-—
lation d'une valeur x, variable en fqnction des applications ; ce mouvement
aura été transmis aux différents chariots (9, 10, 13, 14) par l'intermé-
diaires des appuis (121) et (122) du tramslateur (12).

En réalisant 1l'appui des chariots (9, 10, 13, 14) sur les parties (121)
et (122), les ressorts (7) garantiront un positionnement correct des
différentes lames intercalaires (15, 16, 17, 18).

Nous aurons donc & définir, en fonction du type_d'assemblage, sur le .
translateur (12), les distances (120) - (121) et (121) - (122), et,
sur chaque chariot, la distance d'appui du translateur a la face de fixa-
tion de la lame intercalaire.

Pour faciliter la cgmpréhension du fonctionnement du dispositif d'as-
semblage, il est nécessaire d'effectuer un déscriptif durposte de recen-—
trage des grilles et électrodes. - 7 '

Cet ensemble, représenté sur les Figures 4, 5 et 6, est constitué par

- une alvéole (20), & l'intérieur de laquelle les différéntes piéceé
seront positionnées, sans aucune précision, mais en respectant
1'ordre d'assemblage. Ladite alvéole (20) pourra;‘selon les
cas, &tre unitaire ou constituer 1'alvéole d'un plateau é al-
véoles multiples.

— Un recentreur (21) : ce dispositif est,consitué de deux peignes (21)
de recentrage, symétriques, montés en 6pposition, sur lesquels
des dégagements coniques assureront, lors. de leur mouvement de
rappfochement, le recentrage des grilles ou électrodes, garan-—
tissant ainsi la position connue et stable d'insértion.

- des plaques de retenue (22) montées en opposition.
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— un vé d'appui (23) (voir Figure 4) : ce dispositif sera, soit fixe,
soit mobile, il assurera le positionnement en hauteur des ou-
vertures, pour le passage des faisceaux électroniques de chaque

) grille.

Ce dispositif fonctionne de la maniére suivante :

Les pigces ont été déposées a 1'intérieur desrempreintes de la piéce>(20).
Le positionnement de ces piéces a été assuré par 1'action des recentreurs
(21) et du vé d'éppui (23). Dés que cette fonction a &té remplie, le dispo-
sitif d'assemblage descend, donc il y a positionnement des lames interca-
laires (15, 16, 17, 18) entre les différentes grilles ou électrodes, ces
différents &léments étant dans une configuration telle que représentée
Figure 6.

L'avance des plaques de retenue (22) puis le recul des recentreurs

. {(21) ont autorisé l'avance du coulisseau (5). Durant ce mouvement d'avance,

15

20

les différentes grilles pourront glisser par rapport aux-plaques de retenue
(22), pour atteindre la position d'assémblage ou,positién,d‘appui de toutes
les pi&ces entre elles. o ' '

L'invehtion, combinée & yn dispositif de recentrage des grilles, sera
utilisée pour 1l'assemblage de canons &lectroniques ; elle serait des plus .

intéressantes, dans le cas d'une automatisation de cet assemblage.
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1 - Procédé et dispositif d'assemblage pour le p031t10nnement de
piécesrdestlnees l'assemblage par batonnets de verre de canons électro-
niques, permettant :

- 1la préparatioﬁ et le chargement du posage supérieur (8) suﬁportant '
les supports cathodes et picots de filaments,

- la préparation et la mise en place des différentes grilles et
électrodes, '
caractérisé par le fait qu'il comporte un- support 1ndependant (20), un
dispositif de recentrage (21), des lames intercalaires (15, 16, 17, 18),
solidaires dudit dispositif et une partie basse (6) assurant, aprés fer-—
meture du coulisseau (5), l'alignement correct des différentes grilles et
électrodes. - 7

2 - Dispositif conforme & la revendication 1 caractérisé par le fait
que le posage supérieur (8), dans sa phase de préparation, peut &tre vehlcule
par un conteneur ou support individuel, récepteur dudlt posage supérieur.

3 - Dispositif conforme 3 la revendication 1, caractérisé par le fait
‘que le posage supérieur (8), dans sa phase de préparation, peut &tre véhiculé
par un conteneur ou support & alvéoles multiples.

4 - Dispositif conforme é la revendication 1, caractérisé par le fait
que le support indépendant (20) peut &étre, soit un'support'individuel, soit
constituer 1'alvéole d'un conteneur ou support & alvéoles multiples.

5 - Dispositif conforme & la revendication 1, caractérisé par le fait

~que le dispositif de recentrage (21), nécessaire pour'garanfir le position-

25

30

35

nement des différentes grilles ou électrodes, comporte deux peignes'syméé
triques (21), montés‘en opposition, sur lesquels des dégagements coniques
assurent, lors de leur rapprochement, le positionnement latéral des dif-
férentes piéces. 7 )

6 - Dispositif conforme & la revendication 1, caractérisé par le fait
que les lames intercalaires (15, 16, 17, 18), solidaires du dispositif '
d'assemblage, sont montées sur des chariots (9, 10, 13, 14) mobiles en
translation. ' . A

7 - Dlsp051t1f conforme aux revendications 1 et 6, caracterlse par'
le fait que les écarts d'empllage dus aux variations dimensionnelles des.
différentes pleces, lors de 1l'assemblage, sont compenses par le mouvement
de translation des lames intercalaires (15 16, 17, 18), ledit mouvement
étant obtenu sous l'action de la pression exercée- par le coullsseau (5).

8 — Dispositif conforme a la revendication 7, caracterlse par le fait

. que la pression d'appui est exercée sur 1'assemblage, par le ressort (4),-

sen appui sur le coulisseau (5).
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9 - Dispositif conforme & la revendication 7, caractérisé par le fait

que la pression d'appul est exercée sur 1'assemblage par un lest adapié,

solidaire du coulisseau {5), et qui garantit, dans une position'définie du

dispositif d'assemblage, et par gravité, une pression constante,'

10 - Dispositif conforme 2 1'une guelcongue ces renvendications 8 ou 9,
caractérisé par le fait que le. centrage, ia mise en position et J’alignekent
des différentes grilles ou €lectrodes égnt aésurés par le mouvement
d'avance de la partie bésse {(6), du coulissééu (5), mobile en transiation.

11 ~ Dispositif conforme a la revendlcatlon 10, caracterlse par le
falt que la position des lames 1ntercalalres {15, 16, 17, 18), pour ga-

rantic 1‘1nsert10n du dlsp051t1f d'assembilage sur les dlfférentes grilles

" ou électrodes, est réalisée par le translateur (12) qu1, sous 1l'action du

-15

coulisseau (5), en position ouverte ou arrigre, p951t10nne les différents
chariots mobiles (8, 10, 13, 14). ' - ' '

12 - Ligne d‘assemblage automatique comportant 1ed1t dlsp051t1f

d'assemblage,
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