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Description 

La  présente  invention  concerne  une  source  d'il- 
lumination  pour  antenne  de  télécommunications. 

Le  développement  des  télécommunications, 
notamment  par  satellite  (Réception  et  Emission  de 
données,  Réception  TV)  exige  des  antennes  d'ex- 
cellentes  performances. 

Pour  assurer  ces  performances  d'ensemble,  il 
faut  une  source  d'illumination  à  symétrie  de  révolu- 
tion  et  ayant  de  bonnes  caractéristiques  de  polari- 
sation. 

Néanmoins,  la  multiplication  des  utilisateurs 
potentiels  amène  à  concevoir  des  produits  au  coût 
très  bas. 

Les  sources  d'illumination  classiques,  offrant 
des  diagrammes  avec  une  bonne  symétrie  de  ré- 
volution  du  type  cornet  corrugué  présentent  l'in- 
convénient  d'être  très  coûteuses  à  réaliser. 

Les  sources  d'illumination  à  pièges  classiques 
qui  présentent  l'avantage  d'être  plus  économiques 
à  réaliser  sont  à  directivité  faible  mais  suffisante 
pour  illuminer  un  réflecteur  de  type  parabolique. 
Elles  sont  constituées  de  pièces  présentant  un  axe 
de  symétrie  (guide  circulaire,  piège....)  et  doivent 
être  alimentées  par  un  guide  d'onde  rectangulaire 
standard.  Cette  alimentation  est  réalisée  par  une 
transition  soit  continue,  soit  par  pas. 

Ainsi  une  demande  de  brevet  d'invention  fran- 
çais  publiée  sous  le  numéro  2  096  684  décrit  un 
dispositif  de  couplage  d'un  guide  d'onde  circulaire 
à  un  réflecteur  parabolique  de  révolution  qui  com- 
prend  un  guide  circulaire,  excité  selon  le  mode 
TE11  dont  une  première  extrémité  se  trouve  au 
foyer  de  ce  réflecteur,  et  dont  l'autre  extrémité  est 
reliée  à  un  guide  d'onde  rectangulaire.  Une  cavité 
annulaire  cylindrique  incomplète  entoure  la  premiè- 
re  extrémité  du  guide.  Un  élément  de  transition, 
formé  d'une  suite  de  tronçons  de  guide  d'onde  de 
formes  et  de  dimensions  variant  progressivement, 
réalise  la  liaison  avec  le  guide  d'onde  rectangulai- 
re. 
Mais  une  transition  continue  doit  être  longue  pour 
avoir  de  bonnes  caractéristiques  d'adaptation.  Une 
transition  par  pas,  telle  que  décrite  dans  le  do- 
cument  cité  plus  haut,  permet  de  réduire  la  lon- 
gueur  mais  est  difficile  à  fabriquer  par  des  techno- 
logies  à  faible  coût. 

La  présente  invention  a  pour  but  de  pallier  ces 
inconvénients. 

Elle  propose  à  cet  effet  une  source  d'illumina- 
tion  pour  antenne  de  télécommunication  compre- 
nant  : 

-  une  partie  rayonnante  ayant  une  ouverture 
circulaire  ; 

-  une  transition  formée  de  tronçons  de  guide 
d'onde  variant  progressivement  ; 

-  une  bride  de  liaison  à  un  guide  rectangulaire 

caractérisée  en  ce  que  ladite  source  est  réalisée 
en  matière  moulable,  en  ce  que  la  partie  rayonnan- 
te  est  formée  d'une  collerette  munie  d'au  moins 

5  deux  sillons  concentriques  formant  deux  pièges,  et 
en  ce  que  ladite  source  comprend  des  moyens  de 
fixation  dans  un  support. 

Une  telle  source  présente  le  grand  avantage 
d'être  une  source  d'illumination  large  bande  (10,7  - 

io  12,75  GHz)  conçue  pour  éclairer  un  réflecteur  d'an- 
tenne  et  ce,  avec  des  performances  radioélectri- 
ques  de  très  haut  niveau,  des  performances  méca- 
niques  et  climatiques  satisfaisant  à  des  exigences 
très  sévères  et  dont  le  développement  industriel 

75  fait  appel  à  des  technologies  économiques.  L'in- 
vention  permet,  en  effet,  de  réaliser,  par  moulage, 
une  pièce  entièrement  intégrée  et  présente  donc 
un  coût  bien  moindre  par  rapport  aux  sources  de 
l'art  antérieur  obtenues  par  électroformage  ou  élec- 

20  troérosion. 
Les  caractéristiques  et  avantages  de  l'invention 

ressortiront  d'ailleurs  de  la  description  qui  va  sui- 
vre,  à  titre  d'exemple  non  limitatif,  en  référence  aux 
figures  annexées  sur  lesquelles  : 

25  -  la  figure  1  représente  une  vue  moitié  en 
coupe,  moitié  en  élévation  de  la  source  selon 
l'invention  ; 

-  la  figure  2  représente  une  vue  en  coupe 
transversale,  selon  le  plan  ll-ll  de  la  figure  1, 

30  de  la  source  selon  l'invention  ; 
-  la  figure  3  représente  une  vue  en  coupe 

transversale,  selon  le  plan  lll-lll  de  la  figure  1, 
de  la  source  selon  l'invention. 

La  source  10  selon  l'invention  est  un  guide  qui, 
35  à  sa  première  extrémité,  possède  une  ouverture 

circulaire  11,  et,  à  son  autre  extrémité,  possède 
une  ouverture  rectangulaire  12. 

Elle  comprend  : 
-  une  partie  rayonnante  13  munie  de  deux  piè- 

40  ges  14  et  15  et  de  l'ouverture  11  dont  le 
diamètre  détermine  la  fréquence  de  fonction- 
nement  ; 

-  une  transition  16  entre  cette  partie  13  et  un 
guide  d'onde  rectangulaire  standard,  non  re- 

45  présenté  sur  la  figure,  qui  permet  le  raccor- 
dement  à  une  tête  hyperfréquence  ; 

-  une  bride  17,  qui  termine  cette  transition  16, 
qui  permet  la  liaison  à  ce  guide  rectangulaire. 

Cette  source  sera  décrite  de  manière  plus  pré- 
50  cise  en  allant  de  sa  première  extrémité  à  sa 

deuxième  extrémité. 
Extérieurement  cette  source  10  comprend  : 

-  une  collerette  cylindrique  21,  située  dans  un 
endroit  poche  de  cette  première  extrémité, 

55  dont  l'axe  est  l'axe  de  symétrie  A  de  la 
source  10  et  qui  est  munie  sur  sa  face  située 
du  côté  de  la  première  ouverture  de  deux 
sillons  circulaires  concentriques  14  et  15  qui 
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réalisent  les  deux  pièges  ; 
-  deux  collerettes  18  et  19  cylindriques 

concentriques  situées  dans  sa  partie  média- 
ne,  dont  l'axe  est  l'axe  de  symétrie  A  de  la 
source  10,  ces  collerettes  étant  des  colleret- 
tes  de  fixation  de  la  source  10  dans  son 
support  ; 

-  un  embout  de  pressurisation  20  ; 
-  la  bride  de  raccordement  17  située  à  la 

deuxième  extrémité  de  la  source  10. 
Intérieurement  cette  source  10  comprend  six 

pas  22,  23,  24,  25,  25  et  27  symétriques  par 
rapport  à  deux  plans  P1  et  P2  de  coupe  perpendi- 
culaires  et  dont  la  taille  va  en  diminuant  progressi- 
vement  à  partir  de  l'ouverture  circulaire  11  pour 
atteindre  celle  de  la  deuxième  extrémité  rectangu- 
laire  12.  Elle  comprend  donc  : 

-  deux  premiers  pas  22  et  23  en  guide  circulai- 
re  ; 

-  trois  pas  24,  25  et  26  en  guide  rectangulaire 
dont  les  coins  auraient  été  arrondis  ; 

-  un  dernier  pas  27  en  guide  rectangulaire. 
La  partie  28  extérieure  à  la  source  correspond 

à  l'endroit  où  on  coule  la  matière  entre  deux  for- 
mes  servant  au  moulage. 

En  effet,  cette  source  peut  être  réalisée  selon 
un  procédé  de  fabrication  comprenant  : 

-  le  coulage  d'une  matière  moulable,  par 
exemple  un  alliage  d'aluminium,  ou  un  maté- 
riau  diélectrique  tel  qu'une  résine  époxy, 
dans  un  moule  formé  de  deux  formes  acco- 
lées  ; 

-  le  séchage  de  cette  matière  ; 
-  le  démoulage. 

Dans  le  cas  où  la  matière  moulable  est  un 
matériau  diélectrique,  il  y  a  ensuite  une  étape  de 
métallisation  par  exemple  avec  du  nickel. 

Les  outils  de  moulage  sont,  par  exemple,  réali- 
sés  dans  un  acier  spécial.  Ils  comportent  plusieurs 
parties  mobiles  dont  les  principales  sont  : 

-  deux  formes  symétriques  dont  le  plan  longi- 
tudinal  de  jonction  contient  l'axe  A  de  révolu- 
tion  de  la  source  selon  l'invention  ; 

-  un  noyau  central  dont  la  forme  mâle  repro- 
duit  fidèlement  le  guide  d'onde  cylindrique 
suivi  de  la  transition  rectiligne. 

Selon  le  procédé  de  moulage  choisi,  un  systè- 
me  d'alimentation  en  matière  moulable  (aluminium 
ou  époxy  par  exemple)  permet  le  remplissage  de 
la  pièce  à  l'intérieur  des  outils  de  moulage. 

Un  système  de  pièces  mobiles  d'éjection  de  la 
pièce  moulée,  connu  de  l'homme  de  l'art,  permet 
d'extraire  cette  pièce  des  moules  sans  la  déformer, 
conservant  ainsi  toutes  ses  caractéristiques  géo- 
métriques. 

L'invention  présente  le  grand  avantage  de  ne 
nécessiter  aucune  reprise  en  usinage.  De  plus  sa 
conception  radioélectrique  et  son  procédé  de  fabri- 

cation  sont  adaptés  à  la  moyenne  série,  voire  la 
grande  série,  et  permettent  ainsi  d'atteindre  des 
niveaux  de  prix  peu  élevés.  Un  tel  procédé  de 
réalisation  autorise,  de  plus,  l'intégration  sans  sur- 

5  coût  d'un  embout  de  pressurisation. 
Un  radôme  de  protection  peut  être  fixé  sur  le 

plan  d'ouverture  de  la  partie  circulaire  13  :  Il  peut, 
ainsi,  s'opposer  à  la  pénétration  d'eau  de  ruisselle- 
ment  dans  la  source.  Il  sert  également  à  boucher  la 

io  source  lorsqu'elle  est  pressurisée. 
Dans  un  exemple  de  réalisation,  la  source  d'il- 

lumination  10,  objet  de  l'invention,  est  constituée  : 
-  d'une  ouverture  circulaire  11  de  diamètre 

1,2X,  entourée  de  deux  pièges  14  et  15 
15  d'épaisseur  0.085X  situés  en  arrière  de  l'ou- 

verture,  elles-mêmes  espacées  de  0,085  X  ,  X 
étant  la  longueur  d'onde  correspondant  à  la 
fréquence  moyenne  dans  la  bande  utile  (±  15 
%  autour  de  la  fréquence  moyenne)  ; 

20  -  d'une  transition  rectiligne  par  pas  comprenant 
successivement  deux  pas  en  guide  circulaire 
puis  quatre  pas  en  guide  rectangulaire  à 
bouts  éventuellement  arrondis  (6  pas  de  à9 
avec  Xg  =  longueur  d'onde  guidée)  dont 

25  chaque  pas  constitue  une  portion  de  guide 
dont  la  section  droite  est  inscrite  dans  le 
cercle  constituant  le  guide  circulaire  de  plus 
faible  diamètre  de  la  partie  rayonnante. 

On  obtient  donc  par  exemple  : 
30  -  une  ouverture  circulaire  11  de  31,5  millimè- 

tres  de  diamètre  ; 
-  une  ouverture  rectangulaire  12  de  9,9  mm  x 

19,2  mm  ; 
-  une  longueur  de  76,2  mm. 

35  Du  fait  des  pièges  14  et  15,  cette  source  10  a 
un  diagramme  de  rayonnement  bien  symétrique  : 
de  l'ordre  de  -  10  dB  aux  environs  de  50°  . 

Une  telle  source  a  un  très  bon  rapport  d'ondes 
stationnaires  (ROS)  de  l'ordre  de  1,07  pour  des 

40  fréquences  variant  de  10,7  à  12,75  GHz,  qu'elle 
soit  réalisée  en  époxy  métallisé  ou  en  aluminium. 

L'invention  permet  d'obtenir  une  source  rayon- 
nante  très  compacte  et  directement  raccordable  à 
un  guide  rectangulaire  standard.  Elle  permet,  en 

45  outre,  de  réaliser  la  pièce  par  des  moyens  techno- 
logiques  très  économiques  tels  que  : 

-  moulage  d'alliage  aluminium  ; 
-  moulage  de  résines  époxy  métallisables  ; 
-  électroformage  à  noyau  non  destructible  ; 

50  -  électroérosion. 
Des  sources  d'illumination  conformes  à  l'inven- 

tion  peuvent  être  réalisées  selon  des  technologies 
de  fabrication  en  série,  par  exemple  : 

-  en  moulage  d'alliage  aluminium  en  coquille 
55  de  précision  ; 

-  en  moulage  résine  époxy  avec  une  métallisa- 
tion  par  exemple  au  nickel. 

Il  est  bien  entendu  que  la  présente  invention 
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n'a  été  décrite  et  représentée  qu'à  titre  d'exemple 
préférentiel  et  que  l'on  pourra  remplacer  ses  élé- 
ments  constitutifs  par  des  éléments  équivalents 
sans,  pour  autant,  sortir  du  cadre  de  l'invention. 

Revendications 

1.  Source  d'illumination  pour  antenne  de  télécom- 
munication  comprenant  : 

-  une  partie  rayonnante  (13)  ayant  une  ou- 
verture  circulaire  (1  1)  ; 

-  une  transition  (16)  formée  de  tronçons 
de  guide  d'onde  variant  progressivement 

-  une  bride  de  liaison  (17)  à  un  guide 
rectangulaire  ; 

caractérisée  en  ce  que  ladite  source  (10)  est 
réalisée  en  matière  moulable,  en  ce  que  la 
partie  rayonnante  (13)  est  formée  d'une  colle- 
rette  (21)  munie  d'au  moins  deux  sillons 
concentriques  formant  deux  pièges  (  14,  15), 
et  en  ce  que  ladite  source  (10)  comprend  des 
moyens  de  fixation  (18,  19)  dans  un  support. 

en  ce  que  la  transition  comprend  successive- 
ment  : 

-  deux  pas  en  guide  circulaire  (22,  23)  ; 
-  trois  pas  en  guide  rectangulaire  à  bouts 

5  arrondis  (24,  25,  26)  ; 
-  un  pas  en  guide  rectangulaire  (27). 

8.  Source  selon  l'une  quelconque  des  revendica- 
tions  précédentes,  caractérisée  en  ce  que  cet- 

io  te  source  est  réalisée  en  alliage  d'aluminium. 

9.  Source  selon  l'une  quelconque  des  revendica- 
tions  1  à  7,  caractérisée  en  ce  que  cette 
source  est  réalisée  en  matière  diélectrique  qui 

15  a  été  métallisée. 

10.  Source  selon  la  revendications  9,  caractérisée 
en  ce  que  cette  matière  diélectrique  est  de  la 
résine  époxy. 

20 
11.  Source  selon  l'une  quelconque  des  revendica- 

tions  9  ou  10,  caractérisée  en  ce  qu'elle  a  été 
métallisée  au  nickel. 

2.  Source  selon  la  revendication  1,  caractérisée  25 
en  ce  que  la  collerette  (21)  de  la  partie  rayon- 
nante  est  cylindrique. 

3.  Source  selon  la  revendication  1  ,  caractérisé  en 
ce  que  les  moyens  de  fixation  comprennent  30 
deux  collerettes  (18,  19)  cylindriques,  concen- 
triques,  de  diamètres  différents  situées  dans  la 
partie  médians  extérieure  de  la  source  (10). 

4.  Source  selon  l'une  quelconque  des  revendica-  35 
tions  précédentes,  caractérisée  en  ce  qu'elle 
comprend  un  embout  de  pressurisation  (20) 
intégré. 

5.  Source  selon  l'une  quelconque  des  revendica-  40 
tions  précédentes,  caractérisée  en  ce  que  la 
transition  comprend  au  moins  deux  transitions 
circulaires  (22,  23)  suivies  d'au  moins  deux 
transitions  de  forme  rectangulaire  (26,  27). 

6.  Source  selon  l'une  quelconque  des  revendica- 
tions  précédentes,  caractérisée  en  ce  que  l'ou- 
verture  circulaire  (11)  a  un  diamètre  1,2  X, 
entourée  de  deux  pièges  (14,  15)  d'épaisseur 
0,085  X  situés  en  arrière  de  l'ouverture  eux- 
mêmes  espacés  de  0,085  X,  X  étant  la  lon- 
gueur  d'onde  correspondant  à  une  fréquence 
moyenne  dans  la  bande  utile,  et  en  ce  que  la 
transition  (16)  comprend  successivement  six 
pas  (22,  23,  24,  25,  26,  27)  à  ^  ,  Xg  étant  la 
longueur  d'onde  guidée. 

7.  Source  selon  la  revendication  6,  caractérisée 

25  12.  Procédé  de  réalisation  d'une  source  selon 
l'une  quelconque  des  revendications  précéden- 
tes,  caractérisée  en  ce  qu'on  utilise  des  outils 
de  moulage  en  acier  comportant  : 

-  deux  formes  symétriques  dont  le  plan 
30  longitudinal  de  jonction  contient  l'axe  (A) 

de  révolution  de  ladite  source  ; 
-  un  noyau  central. 

Claims 
35 

1.  A  telecommunications-antenna  illumination 
source,  comprising: 

-  a  radiating  portion  (13)  having  a  circular 
aperture  (11), 

40  -  a  transition  (16)  formed  by  progressively 
varying  waveguide  sections, 

-  a  connection  flange  (17)  which  provides 
coupling  with  a  rectangular  waveguide, 

characterized  in  that  said  source  (10)  is  made 
45  of  moldable  material,  in  that  the  radiating  por- 

tion  (13)  is  formed  by  a  annular  collar  (21) 
provided  with  at  least  two  concentric  grooves 
forming  two  traps  (14,  15),  and  in  that  said 
source  (10)  includes  means  (18,  19)  for  fixing  it 

50  in  a  support. 

2.  A  source  according  to  claim  1  ,  characterized  in 
that  the  annular  collar  (21)  of  the  radiating 
portion  is  cylindrical. 

55 
3.  A  source  according  to  claim  1  ,  characterized  in 

that  the  fixing  means  comprise  two  concentric 
cylindrical  flanges  (18,  19)  having  différent  di- 

4 
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ameters  and  being  disposed  in  the  outer  mid- 
dle  area  of  the  source. 

4.  A  source  according  to  any  one  of  the  preced- 
ing  daims,  characterized  in  that  it  is  provided 
with  an  integrated  pressurization  nipple  (20). 

5.  A  source  according  to  any  one  of  the  preced- 
ing  daims,  characterized  in  that  the  transition 
includes  at  least  two  circular  transitions  (22, 
23)  followed  by  at  least  two  transitions  of  rec- 
tangular  shape  (26,  27). 

6.  A  source  according  to  any  one  of  the  preced- 
ing  daims,  characterized  in  that  the  circular 
opening  (11)  has  a  diameter  of  1.2  X  sur- 
rounded  by  two  traps  (14,  15)  having  a  thick- 
ness  of  0,085  X  and  located  behind  the  ap- 
erture,  said  traps  in  turn  being  relatively 
spaced  apart  at  a  distance  of  0,085  X  ,  where  X 
is  the  wavelength  corresponding  to  a  mean 
frequency  in  the  useful  band,  and  that  the 
transition  comprises  successively  six  steps 
(22,  23,  24,  25,  26,  27)  of  Xg/4,  where  Xg  is  the 
wavelength  of  the  guided  wave. 

7.  A  source  according  to  claim  6,  characterized  in 
that  the  transition  comprises  successively: 

-  two  steps  forming  circular  waveguides 
(22,  23), 

-  three  steps  forming  rectangular 
waveguides  (24,  25,  26)  with  rounded 
corners,  and 

-  one  step  forming  a  rectangular 
waveguide  (27). 

8.  A  source  according  to  any  one  of  the  preced- 
ing  daims,  characterized  in  that  the  source  is 
manufactured  from  aluminium  alloy. 

9.  A  source  according  to  any  one  of  daims  1  to 
7,  characterized  in  that  the  source  is  manufac- 
tured  from  dielectric  material  which  has  been 
metal-coated. 

10.  A  source  according  to  claim  9,  characterized  in 
that  the  dielectric  material  is  epoxy  resin. 

11.  A  source  according  to  claim  9  or  10,  character- 
ized  in  that  the  source  is  coated  with  nickel. 

12.  A  method  of  manufacturing  a  source  according 
to  any  one  of  the  preceding  daims,  character- 
ized  in  that  molding  tools  made  of  steel  are 
employed,  which  include: 

-  two  symmetrical  forms,  whose  longitudi- 
nal  joint  plane  contains  the  axis  of  révolu- 
tion  (A)  of  the  source,  and 

-  a  central  core. 

Patentanspruche 

5  1.  Strahlungsquelle  fur  Telekommunikationsanten- 
nen,  die  aufweist: 

-  einen  strahlenden  Abschnitt  (13)  mit  ei- 
ner  kreisfôrmigen  Ôffnung  (11), 

-  einen  Ubergangshohlleiter  (16),  beste- 
io  hend  aus  fortschreitend  verânderten  Wel- 

lenleiterstucken, 
-  einen  Verbindungsflansch  (17)  fur  einen 

rechteckigen  Wellenleiter, 
dadurch  gekennzeichnet,  da/S  die  Quelle  (10) 

is  aus  gie/Sfahigem  Material  besteht,  da/S  der 
strahlende  Abschnitt  (13)  aus  einem  Flansch- 
kragen  (21)  besteht,  der  mit  mindestens  zwei 
konzentrischen  Rillen  versehen  ist,  die  zwei 
Fallen  (14,  15)  bilden,  und  da/3  die  Quelle  (10) 

20  Mittel  (18,  19)  zu  ihrer  Befestigung  in  einer 
Halterung  aufweist. 

2.  Quelle  nach  Anspruch  1,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  da/S  der  Flanschkragen  (21)  des 

25  strahlenden  Abschnittes  zylindrisch  ausgebil- 
det  ist. 

3.  Quelle  nach  Anspruch  1,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  da/S  die  Befestigungsmittel  zwei  zy- 

30  lindrische  konzentrische  Telleransâtze  (18,  19) 
unterschiedlichen  Durchmessers  aufweisen, 
die  im  Mittelteil  der  Quelle  (10)  au/Sen  an  die- 
ser  angebracht  sind. 

35  4.  Quelle  nach  einem  der  vorhergehenden  An- 
spruche,  dadurch  gekennzeichnet,  da/S  sie  ein 
integriertes  DruckanschluCstuck  aufweist. 

5.  Quelle  nach  einem  der  vorhergehenden  An- 
40  spruche,  dadurch  gekennzeichnet,  da/S  der 

Ubergangshohlleiter  mindestens  zwei  Uber- 
gangshohlleiter  (22,  23)  mit  Kreisquerschnitt 
aufweist,  auf  die  mindestens  zwei  rechteckige 
Ubergangshohlleiter  (26,  27)  folgen. 

45 
6.  Quelle  nach  einem  der  vorhergehenden  An- 

spruche,  dadurch  gekennzeichnet,  da/S  die 
kreisfôrmige  Ôffnung  (11)  einen  Durchmesser 
von  1,2  X  besitzt,  von  zwei  Fallen  (14,  15)  einer 

50  Dicke  von  0,085  X  umgeben  ist,  die  sich  hinter 
der  Ôffnung  befinden  und  einen  gegenseitigen 
Abstand  von  ebenfalls  0,085  X  aufweisen,  wo- 
bei  X  die  Wellenlânge  entsprechend  einer  Mit- 
tenfrequenz  im  Nutzband  ist,  und  da/S  der 

55  Ubergangshohlleiter  (16)  nacheinander  sechs 
Xg/4-Stufen  (23,  24,  25,  26,  27)  aufweist,  wobei 
Xg  die  Lange  der  gefuhrten  Welle  ist. 

5 
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7.  Quelle  nach  Anspruch  6,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  da/S  der  Ubergangshohlleiter  nachein- 
ander  aufweist: 

-  zwei  Stufen  in  Form  von  Hohlleitern  (22, 
23)  mit  Kreisquerschnitt,  5 

-  drei  Stufen  in  Form  von  Rechteckhohllei- 
tern  (24,  25,  26)  mit  abgerundeten  En- 
den,  und 

-  eine  Stufe  in  Form  eines  Rechteckhohl- 
leiters  (27).  w 

8.  Quelle  nach  einem  der  vorhergehenden  An- 
spruche,  dadurch  gekennzeichnet,  da/S  sie  aus 
einer  Aluminiumlegierung  besteht. 

75 
9.  Quelle  nach  einem  der  vorhergehenden  An- 

spruche  1  bis  7,  dadurch  gekennzeichnet,  da/S 
sie  aus  dielektrischem  Material  besteht,  das 
metallbeschichtet  wurde. 

20 
10.  Quelle  nach  Anspruch  9,  dadurch  gekenn- 

zeichnet,  da/S  das  dielektrische  Material  aus 
Epoxyharz  besteht. 

11.  Quelle  nach  Anspruch  9  oder  10,  dadurch  ge-  25 
kennzeichnet,  da/S  sie  mit  Nickel  beschichtet 
wurde. 

12.  Verfahren  zur  Herstellung  einer  Quelle  nach 
einem  beliebigen  der  vorhergehenden  Anspru-  30 
che,  dadurch  gekennzeichnet,  da/S  Gie/Swerk- 
zeuge  aus  Stahl  verwendet  werden,  die  zwei 
symmetrische  Formen,  deren  Lângsverbin- 
dungsebene  die  Symmetrieachse  (A)  der 
Quelle  einschlieCt,  und  einen  zentralen  Kern  35 
aufweisen. 

40 

45 
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