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@ Verfahren zum Herstellen eines porasen Presslings.

@ Zur Verbesserung der Homogenitit der Porositét eines
konkav-konvexen Sinterpreflings mit minimierter Masse
wird vorgeschlagen, in einem ersten Verfahrensschritt einen
vorverdichteten PreRling {2} mit ebenen Stirnflichen her-
zustellen und diesen dann in einem weiteren Ver-
fahrensschritt zu dem konkav-konvexen SinterpreBling (10)
weiter zu verdichten. Der Prefiling kann aber auch bei ger-
ingeren Anforderungen an homogene Porositétsverteilung
nur in einem Verfahrensschritt hergestellt werden.
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Beschreibung

Verfahren zum Herstellen eines pordsen Preflings

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren nach dem

Oberbegriff des Patentanspruches 1.

Um schnell aufheizbare Kathoden fiir Wanderfeldrdhren
herstellen zu kdnnen, muf die Kathodenmasse moglichst
gering sein.

Eine Reduzierung der Kathodenmasse ist aber bei vorge-
gebener Stromdichte (Strom pro Emissionsflédche) nur iiber
die Dicke der Kathodenpille moglich. Um elektronenopti-
schen Anforderungen zu geniigen, muB die emittierende

Oberflidche kalottenfdrmig ausgebildet sein.
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Eine weitere wichtige Anforderung ist die gleichmédfBige
Elektronenemission iiber die gesamte Kathodenoberfliche,

woraus sich die Forderung nach homogener Porositdt des

Matrixkdrpers ergibt.

Man versucht diesen Forderungen etwa dadurch gerecht zu
werden, daB man Metallpulver (in der Regel Wolfram oder
Wolfram gemischt mit Os, Ir, Ru, Re) als zylindrische
planparallele Korper ausreichender Dicke in einen sog.
Kathodenhalter preBt, bei hoher Temperatur sintert und
anschlieBend die Kalotte durch mechanische Bearbeitung
erzeugt. Dieses direkte Einpressen des Pulvers in dem
Kathodenhalter hat gegeniiber Verfahren, bei demen Katho-
denpillen ohne Kathodenhalter hergestellt werden, den
Vorteil, daR das fiir die Befestigung im ROhrensystem
notwendige Halterungselement bereits nach dem Sintern fest
mit der Kathode verbunden ist und zusdtzliche Prozesse, wie
z. B. Loten oder SchweiBlen nicht erforderlich sind.

Durch das Pressen planparalleler Kérper ist ausreichend

homogene Porositdtsverteilung gewdhrleistet.

Beide Verfahren (mit oder ohne Kathodenhalter) haben aber
die Nachteile, daB die Herstellung der Kalotte aufwendig
und teuer ist (insbesondere bei tiefen Kalotten) und die
Kathodenmasse wesentlich gréBer als notwendig wird, da ja
im Grunde genommen nur eine konkav-konvexe Scheibe kon-

stanter Dicke bendtigt wird.

Versucht man die konkave Kathodenoberfldche gleich beim
Pressen herzustellen, indem man den Oberstempel konvex

ausbildet, so erzeugt man insbesondere bei tiefen Kalotten
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durch inhomogene Verdichtung der Metallpulver inhomogene
Porositdtsverteilungen.

Versucht man auBerdem die Kathodenmasse zu reduzieren,
indem man den Kathodenhalterboden mit einer Kalotte ver-

sieht, so wird die inhomogene Porositdtsverteilung noch
verstédrkt.

Prefft man ohne Kathodenhalter, so hat man die dufBerst
schwierige und langwierige beidseitige Bearbeitung der
Kugelflédchen durchzufilhren, insbesondere wird dies kri-
tisch, wenn man beriicksichtigt, daB pordse Pillen mit
Dicken von 150 bis 300 Hm wiinschenswert sind.

Auflerdem kommt das schwierige Problem der Befestigung der
Kathodenpille und die Unterdriickung von seitlicher und

riickwdrtiger Elektronenemission und Abdampfung von Emis-

sionsmaterial hinzu.

Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren der eingangs genannten Art so zu verbessern, dafl
leicht halterbare PreBlinge geringer Dicke und hoher

GleichmdBigkeit der Porositdt herstellbar sind, die bevor-

zugt als Vorratskdrper fir Vorratskathoden von Elektronen-

strahlrdohren verwendbar sind.

Diese Aufgabe wird durch die im Kennzeichen des Patent-

anspruches 1 angegebenen Merkmale gelost.

Das beschriebene Verfahren ist geeignet, pulvermetallur—
gische oder keramische Sinterkdrper mit konkav-konvexen

Fldchen mit homogener Porositétsverteilung herzustellen,
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wobei Masse des K8rpers und Nachbearbeitungsaufwand mini-
miert sind. Solche Sinterteile kénnen z. B. als Stro-
mungswiderstédnde, Filter, dauergeschmierte oder selbst-
schmierende Lagerteile oder bevorzugt pordse Kdrper fir

Matrixkathoden in Elektronenstrahlrdhren verwendet werden.

Wesentliche Vorteile des erfindungsgemdBen Verfahrens zur

Herstellung einer Vorratskathode sind:

Es wird ein topfformiges Halterungsteil mit planem Boden
verwendet. Dieser Kathodenhalter erhdlt erst beim Pressen
seine endgiiltige Form. Durch den zunZchst planen Boden des
Kathodenhalters ist iiber die gesamte Fldche homogene
Verdichtung und damit homogene Porositdt mdglich, obwohl

konkav und konvex geformte PreBstempel verwendet werden.

Durch die Verwendung eines dﬁnnwandigen Kathodenhalters
kdnnen extrem diinne Kathodenpillen mit minimierter Masse
ohne aufwendige und langwierige Nachbearbeitung herge-
stellt werden.

Durch den beschriebenen Kathodenhalter und die lotfreie
(gesinterte) Verbindung von Kathodenpille und Halterungs-
element kSnnen auch extrem diinne Kathoden problemlos in

ein Rohrensystem integriert werden.

Bei grofien Kaﬁhoden mit tiefen Kalotten sind bedeutende
Material- und Bearbeitungszeiteinsparungen mdglich; dies
ist vor allem von Bedeutung, wenn Platinmetalle zum Ein-
satz kommen, wie bei sogenannten MM-Kathoden (Mixed-
Metall-Kathoden).

Das beschriebene Verfahren ist bei relativ dicken Pillen
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auch ohne topfférmigen Kathodenhalter durchfiihrbar, wenn

man statt des Topfes nur ein diinnes Metallpldttchen ein-
legt.

Anhand des in den Figuren 1 bis 6 beschriebenen bevorzug-

ten Ausfiibrungsbeispiels wird die Erfindung nachfolgend
ndher erliutert.

Das Verfahren wird am Beispiel einer schnell aufheizbaren
Matrixkathode fiir Wanderfeldr&hren erldutert. Bei dieser
Anwendung ist das erfindungsgemdBe Verfahren vor allem
dann von groBem Vorteil, wenn relativ grofie Kathoden (@ >

3 mm) mit tiefen Kalotten gebraucht werden.

Es wird ein dinnwandiger, z. B. 50 bis 200 pm dicker,
topfformiger Kathodenhalter 1 mit planem Boden 3 verwen-
det.Die Hohe dieses zylindrischen Topfes ist gleich oder
etwas groBer als die sogenannte Schiitthdhe des losen
Pulvers 9 fiir entsprechende Pillendicke, wie in Figur 1
dargestellt. Die genau bemessene Pulvermenge wird in
diesem Topf 1 mit geringem Druck und Planem Oberstempel 5
vorverdichtet, so daB eine parallele Schicht 2 mit méaBiger
Dichte entsteht. In Figur 2 sind die weiteren Teile des
Werkzeuges mit 4 und § bezeichnet. Die Figur 3 zeigt den
Kathodenhalter 1 mit dem vorverdichteten Prefling 2. Das
PreBwerkzeug fiir den weiteren Verfahrensgang besteht aus
einer Matrize 6, in die der Kathodenhalter 1 moglichst
spielfrei paBt. Der Unterstempel 8 hat eine kalottenfor-

mige Stirnseite und paBt ebenfalls spielfrei in die

Matrize 6.
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Der Oberstempel 7 hat eine konvexe Stirnseite und pafit
relativ leicht in den Kathodenmhalter 1 (Figur 4).

Die Radien der beiden Stempel sind so bemessen, daf die
gewilinschte Form der emittierenen Oberfldche der Kathode

und gleichzeitig eine Scheibe konstanter Dicke entsteht.

Zum Pressen wird der Kathodenhalter 1 mit dem vorver-
dichteten PulverpreBling 2 in die Matrize 6 eingesetzt und
mit dem notwendigen Druck die Kathodenpille 10 geprefit. Da
die beiden PreBstempel 7 und 8 konvex und konkav ausge-
bildet sind und der plané Boden 3 des Kahodenhalters 1
beim Prefvorgang mitverformt wird, erhdlt die Kathoden-
pille die in den Figuren 5 und 6 gezeigte gewiinschte Form
als dﬁnﬁe konkav/konvexe Scheibe 10, ohne daB eine mecha-
nische Nachbearbeitung erforderlich widre. Lediglich der
iiberstehende Teil des Kathodenhalters 1 wird entfernt

(Figur 6). Mit 11 ist die Emissionsfldche bezeichnet.

Da die Schiitth8he im zun#dchst ebenen Kathodenhalter iiber
die ganze Fliche gleich war und die Gleitfédhigkeit der
einzelnen Pulverteilchen durch die Vorverdichtung dra-
stisch vermindert wurde, ist auch die Verdichtung und
damit die Porositdtsverteilung in der konkav/konvexen

Scheibe homogen.

Der Prefling wird dann in bekannter Weise noch durch
Sintern bei erh8hter Temperatur verfestigt. Dieser pordse
Sinterksrper, z. B. aus iberwiegend Wolfram, wird dann in
einer bekannten Weise mit einem Emissionsmaterial ge-

trinkt. Die Befestigung des Halters 3 erfolgt an einer
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Kathodenhiilse, in deren Hohlung sich das Kathodenheiz~
element befindet.

Eine derart hergestellte Kathode zeigt ein auBerordentlich
glinstiges Aufheizverhalten, so dafB sle in schnell auf-
heizbaren Elektronenstrahlrﬁhren, aber auch in Langlebens-
dauer-Satellitenrthren sowie in Hochleistungsrdhren mit
sehr grofien Kathoden Anwendung findet.
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Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen eines pordsen PreBlings mit
konkav-konvexen Stirnflichen, inbesondere eines mit einem
Emissionsmaterial tridnkbaren Vorratsk@rpers fiir eine
Matrixkathode einer Elektronenstrahlrdhre, bei dem die
Form der Stirnflidchen des PreBflings durch entsprechende
Form der Stempel eines PreBwerkzeuges erzeugt werden,

dadurch gekennzeichnet, daB zunidchst ein vorverdichteter

Prefling (2) mit ebenen und zueinander parallelen Stirn-
fldchen hergestellt wird und dann dieser vorverdichtete
Prefling (2) in einem weiteren Verfahrensschritt zum
PreBling (10) mit den konkav-konvexen Stirnflichen weiter

verdichtet wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daf
ein topffdrmiges Halterungsteil (1) mit planem Boden (3)
verwendet wird, das beim PreBvorgang zusammen mit dem
Pulver entsprechend der Form deﬂPreBstempel mitverformt

wird.
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3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn-~
zeichnet. daf zundchst in einem topffdrmigen Halterungs-
teil mit planem Boden ein vorverdichteter PreBling (2) mit
ebenen und zueinander parallelen Stirnflichen hergestellt
wird und dann dieser vorverdichtete PreBling in einem
weiteren Verfahrensschritt zusammen mit dem Halterungsteil
zum Prefling (10) mit den konkav-konvexen Stirnflichen

weiterverdichtet wird.

4, Verfahren nach Anspruch 1, 2 oder 3, dadurch gekenn-
zeichnet, daR ein diinnes planparalleles PlHttchen als
Halterungsteil verwendet wird, das dann zusammen mit dem

Pulver beim PreBvorgang entsprechend der Form der PreB-

stempel mitverformt wird.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch
gekennzeichnet, dafl mit einem planparallelen Plidttchen als
Halterungsteil zun&chst ein vorverdichteter PreBling mit
ebenen und zueinander parallelen Fldchen hergestellt wird,
der dann zusammen mit dem Pldttchen beim Prefivorgang

entsprechend der Form der Prefstempel mitverformt wird.

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch
gekennzeichnet, daB das topffdrmige Halterungsteil oder
das planparallele Pldttchen aus einem hochschmelzenden

Metall. insbesondere Molybddn oder Nickel, besteht.

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch
gekennzeichnet, daB fiir das Halterungsteil oder Plittchen
ein Material verwendet wird, das vor oder wihrend dem
Sintern des PulverpreBlings thermisch zersetzt oder nach

dem Sintern chemisch entfernt werden kann.
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8. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch
gekennzeichnet, daf als Ausgangsmaterial fiir den Preflling

Metallpulver insbesondere hochschmelzender Metalle ver-

wendet werden.

9. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch
gekennzeichnet, daf Metallpulvermischungen verwendet

werden.

10. Verfahren nach einem der Amspriiche 1 bis 9, dadurch
gekennzeichnet, daB insbesondere Wolframpulver gemischt

mit Ir-, Os-, Re- oder Ru-Pulver wendet wird.

11, Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 10, dadurch
gekennzeichnet, daB Wolframpulver gemischt mit 10 bis 50

Vol.,% Iridium- oder Osmiumpulver verwendet wird.

12. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 11, dadurch
gekennzeichnet, daf ein derart hergestellter PreBling zu-
sammen mit dem Halterungselement gesintert wird, in der
Weise, daB pordse Kathodemkorper hoher Festigkeit und
gleichzeitig gute mechanische Verbindung zwischen Katho-

denkdrper und Halterungselement erreicht wird.

13. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 12, dadurch
gekennzeichnet, daB ein derart hergestellter Kathodenkdrper
mit Halterungselement mit einem Emissionsmaterial getrdnkt

wird und als Kathode fir Elektronenstrahlrdohren verwendet

wird.

14, Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch
gekennzeichnet, daf als Ausgangsmaterial fir den Prefiling

keramische Pulver verwendet werden.
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