
N.V. PHILIPS' GLOEILAMPENFABRIEKEN Eind  Rapport Nr E 
EINDHOVEN 

LABORATORIUM ONTWIKKELING KATODESTRAALBUIZEN 

Groep: Voorontwikkeling en Speciaalbuizen 

Project 
Overzicht Proeffabrikage DE 7-78 en DN 7-78 

Hoofdprojectleider: Dr. Ir. J. C. Francken. 

Projectleider(s) : Ir. J. Peper. 

Assistent-projectleider(s): S.J.E. Bogaard 
H.B.  Laugecnan 

EIGENDOM EN COPYRIGHT 
N.V. PHILIPS' GLOEILAMPENFABRIEKEN 

EINDHOVEN 
Inzage aan derden of reproductie, in welke vorm ook, is 
zonder schriftelijke toestemming verboden. 

EIGENTUM EIND COPYRIGHT 
N.V. PHILIPS' GLOEILAMPENFABRIEKEN 

EINDHOVEN DIE NIEDERLANDE 
Einsichtnahme durch Dritte oder Nachdruck, in jeweder 
Form, ist nut mit schriftlicher Genehmigung gestattet. 

PROPERTY AND COPYRIGHT 
N.V. PHILIPS' GLOEILAMPENFABRIEKEN 

EINDHOVEN NETHERLANDS 

Disclosure to third parties or reproduction, in any form 
whatsoever, without written consent is forbidden. 

PROPRIÉTÉ ET COPYRIGHT 
N.V. PHILIPS' GLOEILAMPENFABRIEKEN 

EINDHOVEN - PAYS BAS 
La communication à des tiers ou la reproduction, sous quelque 
forme que ce soit, nest autorisée qu'après consentement écrie. 

Bestemd voor: 



~ 

l ' 



1ÏÍÍÍÍÍÍÍ111) 
iiri

iiiÍÏi%ÍlÍ
iiriïi. 

IIIIIIIIIIIIIIIIII Nlllllll iiiii ~ llllll 

llllllllll ) 

v 

• t 

~ 

~ 
~ 

I 



~indraFport nr. 6 

24 .1 C►.19 6 0 
Ontw. Katodestraalbuizen 
JJHB/Adv/R1r+rR/' 60/331 

Overzicht Proeffabrika~e D: 7-78 en DR 7_J8. 

blz. 

I Samenvattin1, 1 

II 3j.11onfabrika;e 

TI-1 3ezinkrecepten voor laa, spanrir:Usschermen '.) _ 3 
I-2 Kleur en helderheid van R-schermen 6 

T_- Overzicht ballonfabrikage 9 

III Montage 

ITI-1 MontaGe rapport 
- G2II Overzicht van de montage 1 1 i 

TV ._smelten 

TV-1 Insme 1 trapport 
;V-2 Overzicht van het insmelter. 

V Pomper. 

—1 Pomprapport 
V-2 Overzicht van het pompen 

VI Afwerkin, 

10 
14 

15 
17 

18 
22 

VT-1 Rapport afwerkizie 23 
VI-2 Overzicht van de afwerking 27 
V=— Overzicht van 1 et meter 28
VI-4 Overzicht van de 2 Controle 29 

VII '?i jlagen 

VII-1 Onderzoek puntafsmelting '0
VII-2 Temp. curve vikpomp 31A 
VTI-3 Temp. curven oliepor.p pos. 1 t/m 4 31B 
VT1-f+ Temp. curven 32V r_ot. pomp 32 
VII-5 Temp. curver, rawarmr&d (_fabriek j 34 
VII-6 rtesultaten van emissiemetinten bij 35 

variatie van diverse bewerkin~smetoden. 
VII-7 P otentiaalverloop op de as van resp. 48 

tit, g3 er. g4 bij 10 DE 7. 
VII-8 Onderzoek van het kanon DH 7-78 49 

t.a.v. het afschaduwen 
VI_-9 Truk roeven van DT 7-78 55 
VII-10 Ontwikkeling verpakking 57 

VIII Aanh~.ngsel 

VIII-I Laatste ontwkkelingsfasen van de DH 7-78 
VIII-2 Overzicht 

59 
60 

1 resp. punt 1 en 2 van Interim—rapport rr. 27. 



DE 7-78 en TN 7-78. 

I Samenvatting.

Kanon: 

Te goedkeuring proeffabrikabe vond plaats op 25 januari 1960. 
De kanonnen werden oorspronkelijk m.b.v. een 7 cm mal gemaakt. 
De uitval t.g.v. afschaduwen in de a—richting bleek vrij groot. 
Medio maart 'nerd daarom overgeschakeld op de fabrieksmallen van de 
DR 10-78. In mei werden de kanonnen geheel in de fabriek gemonteerd. 
De uitval op afschaduwen variëerd.e tussen de 1C en 20~.=. 

Opmerking: Afschaduwen bij de 7 cm buis wordt grotendeels 
veroorzaakt door afwijkingen in de fokuslens. De z.g. vertragende 
lens blijkt zeer gevoelig te zijn voor kleire excentriciteiten, 
Mb.v. de normale toleranties in mallen en onderdelen kunnen te grote 
scheefheden van de bundel optreden met als gevolg afschaduwen in 
de x—richting. In het algemeen kan een grotere vertragingsverhouding 
een grotere scheefheid veroorzaken. 

Daar de uitval op "afschaduwen" te groot was en de toleranties 
moeilijk veel kleiner gemaakt konden worden, werd_in juli besloten 

de minimale Vg4 spanning o 300 Volt te stellen en de maximale 
vertragingsverhouding,Vg2/Vg4 en maximale naversnellingsverhouding 
Vg6/Vg4,op 4• Hierdoor zou het uitvalpercentage met de tot dusver 
aangehouden kwaliteitseisen ongeveer met de helft afnemen, n.l.: 

1= 
~e 

door de kleinere vertragingsverhouding; minder scheef 

door de grotere uitsturing minder kritisch. 

De vrijgave serie in juli gemaakt werd mede op deze nieuwe eis 
gekeurd, doch door de strengere kwaliteitseisen aan de buis gesteld, 

bleef het uitvalpercentage op de schoonheidsfout "afschaduwen" 
minstens even grooten werd slechts een kwaliteitsverbeteririg bereikt. 
De vrijave werd daarom uitgesteld om te trachten door een 3—tal 
maatregelen de uitval t.g.v. "afschaduwen" te verminderen, r_.1.: 

e 
1= 

2ee 

3ea 

Afstand D2 platen vergroten en het hierdoor ontstane gevoeligheid s—
verlies te compenseren door een wijzerlengte vergroting 
(kanon lager op het plaatstel monteren). 

Invloed van de excentriciteit van g3 verkleinen 
diafragma—fokuselektrode g3 een cylindrische g3 te nemen 
fokusspanningbereik aanpassen). 

Inbouwen van permanente korrektiemagneetjes. 

door i.p.v. de 

Behalve deze drie maatregelen ol korte termijn worden er nog 
een tweetal maatregelen op lange termijn genomen, n.l.: 

12 Nieuw ontwerp vnu een indrukma?. 

2= Nieuw ontwerp van een indruktafel. 

De laatste maatregelen dienen dus om de mogelijke afwijkingen 
tot een minimum te beperken. 



Scherm (zie ook Interimrapport nr. 27). 

De Eindhovense 11—fosfor bleek een te grote korrel te hebben om 
met succes in een 7 cm buis met 1200 volt eindspanning toegepast te 
kunnen worden. De silicaat binderlaag moet n.1. zeer dun zijn, daar 
deze anders te veel energie opneemt. Als '—fosfor werd het fijnere 
F.L.D. (E.M.I.) gebruikt. Um vlekkerige schermen te voorkomen moest 
de fosforlaag na het bezinken snel gedroogd worden om te voorkomen, 
dat de binderlaag plaatselijk te dik zou worden. Een groot deel van 
de schermuitval in het begin van de proeffabrikage werd door foutieve 
droogmetoden veroorzaakt. Bij de juiste droo&netore bleek de scherm—
opbrengst gelijkwaardig te kunnen zijn aan die van andere schermen. 
In mei ging de ballonfabrikage van het P.L.D. scherm naar de fabriek. 

Voor het N—scherm gelden eveneens de bovengenoemde voorwaarden. 
De kleinere fosforkorrel wordt hier. doordecanteren verkregen. 

Fosforen met een fijnere korrel worden door het Flu—lab. 
ontwikkeld. 

P oorpen: 

Het plaatstel'(all—glass base) bleek kwetsbaarder te zijn dan een 
normaal .Maatstel (kopermanteldraad doorvoeren.) . Bij eer. juiste 
insmeltmetode is een vrij normale opbrengst te behalen. 

Voor de all—glass base was een kort afgesmolten pompstengel 
(lengte kleiner dan de buishouderhoogte) een vereiste. De bestaande 
elektrische afsmeltoventjes moesten aangepast worden. Daar voor de 
fabrikage echter maar één afsmelttechniek bruikbaar was, moest de 
nieuwe erfsmelting voor alle buistypen geschikt gemaakt worden. 

Door diverse lange levertijden van B.M. kon de buis pas in juli 
geheel in de fabriek gefabriceerd worden. 
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(,'he:ïir OScil'_ot'I'

Pr;),;r'C:t•i.eider . Ir. VrreL•u en 

Ass. Pro F;ct' ez'ler:. . H.H. G:rava: te/n, Ji8p:'rs. 

In dit irt , ri.':r-.;• .-or t vior.é_t eon ov_rzlc'r + C;c,-evF>n v<"r.n de vol .:encie 

.ktiv; te=tr'n t.b .v. ost;' l.l.o^;r' tfbuizen. 

1° Bezinkrpce t•era voor 1 r.i:ir.,;ssc'ror. ;n. 
`'~, hl -:or er. : e': w . H—:.ch'rnen. 

Inloi::ii.n~ 

12 Be'y:Lnkrec, ent': ,1 voor  ,.-3' "sp irinin:~ cnPrl:  en 

~~A\ , hiervan 
••i{ ((~~~~ /~ ~~}}~`(~ -' '~- t bij 1200V 

L!? l++ ~ . -2.i> f: 1. f.rtS.  1U ~~ r  ~~J gericht, -..... 

`f., lar°_r) hot sc5 r no; : een v-oldoer,3e hoevee~hei: licht Reeft, 

t~ . . .kz;1 t J•. .- het in:,r.,nd-r,ercentage binnen r~,..el ik ,, remzen 5li jft. 

Do noeili,`t'.hei:'. bij deze, l.:z"e sranninCen xa: rmpde de buis bedreven 
, t ,`, bzn~3~-.rl:i,,: t s , 

, . . t, i ~, ~ . -di~. e eer, ral ~,-1" t p~., . er.. 

I;, ,,,e .a dikte b.v. "e OV" (een «.,,a`tt hiervoor is ie r:ini;;ll.^2 a^nSla{',- 

ía r.ni.n F) ? dit uiter rd op do lichtopt,rerl;.,st v,si een buis 

:h' _ 5 • v, or 1 c kV bedreven d° or.+t c.eir_i , invloed hebben, ",'_.:r c - el bij 

C: , :1S, ii , on 1 %t.'V bee
.
reven moet '"urL`ren wo en. In dit TevE;l 

r :t e,. ._ ir;. ;er., ma-er.  ?. a. 3e hol t v;.ri de elektronenenergie in de 

odor. (+ dode laag vn do fosfor) kwijt. 

Y r Y o..r .. e.a met ., e.il aeco :te sc}-...:r:.on te 3.o en heeft, k•fin de 

:".lir' _,1 .,, zaal xïin .:t.'.? Z .i zijn. 

Immers da heeft eon r.. uitstoken elï~én maar te rr::a.t:en . ,..{; ie dode 

r:. .. r; riet iGo,r l no, ï iadn+;ezie as nu ,'rrc3Sten. 

Es;r, br3 a ,.ar v ... it soort `ac . ri::e,, is c:c''lf:;r, ._. het uiterll,ik niet 

,-:ooi ae .. ikeri+ r sc'."orrr t": i>i,, gebruikte ofkorrelige foUforen 

..over.ri? er 2100 stru?ctuur) . 

Er rr .ru ores nu 'TI .dl ,3 Cr: i.=ij"S .:rirlifl> .ySC"@r:r te cntP~ikkClc3n 

zowel v.:i et H . s TZ- t  J e. Voor het cr ren vas ael i„kltldtidE; scherm -

:'r komt  ̀ in ;e eerste i .. :..ts not- ni7r:`]xle bïeZ,inkprocdé 2r a'J.nI.^.erklng 

t as'. . .r . a ';.:t v . z as nor::: .al ~;ebrll_ r't . corcentratie , .. .n 

Bniur:-nitr-._:t ?,ti 5ilic..:.t e.._._. .. _in¢3• zou geven tot een veel te geringe 

letij r r ' :;t b i. ' i'. . 'r irno te'; ti í)V?;'1,4i ?rl on ét~Y]`l,ienll;~k 

. , ( ~~ti ~a rburn") ir~hr,~r;,i L r'C. •  :. ~~ . 3 

Df. C,or.t.er , Tr: ti. . ._r. b.'.1'1'1.u:'.1P-itr.l.bt en ,s:il].CaY.t moesten dus 

°..o .v. ht n->rc. _c be -nrocf•t4 drastisch von l ' :rden on dit 

t o .,, _:: -r.. 

Hierbij~ wordt r-c' t. r o natte c.. :ira: ? hecht irx;; zonder verdere voor-

eer s:r r<.tr:. >l.,n onvoldoende. r.ue. 



Guns ti voor de hee ̀ ,tir. t . .. 

. Het ;ebruil, vn fi-r_k..,rre'lie fo~A.ror,

Dit vereiste e'ri sr eci He ont',`lik ei.ln: ' ';'1 Hr. ~ ":} . I7 , ~ 1~:- . ., 

die zondF.r voorzor.: en erg ~ frrOf is. ( zie or ; •a:. ~ t . .. t .t :._ j 

De N-fosfor (C22), die CT.' het f,.sfor:"r:l-fh. :. . :._t : . t .s ve.. . 
geschikter  thin b.v. de P2fosfor ven .Heer _ E~P t.'c 

Aan de endere :.o::t zijn t3p diverse batches PL~
{
+'1 r.ic . ;r fG:r iar: . . 

ger ~~ar: te H fosfor, venwe ,e hun ~.*ro tere :'i  ~r_he~ :. .. , _. ......-.> . _. .,. .._. .. _ _. .. ..-..,"~.. ___. t ._. . _ . _ , _.. .. 
' Fosfor No. L • Korrul,sr~" ,_~t* v I~le

, ~r~ ,  r  , 

H 
 

FL1 13/7A-eA 
~~.f 1 ~

5

PLD P156 >̀3 -~

PLD P126 51,5 t 

PLD P158 25,5 , 

P-, General 
Electric 

N 
C22-1 ., 

Derty UïuF~ , 73C/3 27 

B X01733 2,4 
. . . _ 

2. Het gebruiken van een  ls.r._, bezinkb, .a 

OL^. het vllJei3tof'oE:u t1 eY'.e et 

over hot scherc,oppervl .k tel .t~:r. str. _ 
hoo;*te uitr."E?7oci~t, die vrl'. ki te hie:' ,' 

Eon 1_';.:~; vloeictoibE:d tiErvcr.Á-:rt }ev -. . . 

sn:;orinr,en (zie bezinkrece,;ton. on _ . .. 

1?, 

3. ;V.irz :v-:tor droo^en

(gunstig voor .ie iroe h rc':'. , eo) 

+. Betref> ;elijk d.unr:e _ooederlafzeY (tr-r r^.i.. v _ + 

5. Be,zinktijd v;... 14 toonasoen voor ,., xsr::.e' nat. 

Gunstig voor dï schermkwaliteit  bl:.::  to rijn: 

1. Het gebruiken van eon doseer7:ipet i.p.v. E,e:, ,'"' ..ei ,',:_ 
te voorkeInr.;n (i.v.r:. de gebrui:,.t,, miniaH.e c.>; ' rr ..bo 

2. D.m.v. de doseylr^i.r'et 3.e. c.- et oet i.avhn 

in ;<, buis te brengen i.v.u. dE•5 geli,; . . . ,_ 
scherm (l:xaz; beuinkbed:) 

3. Een betrekkelijk longe bezir,ktij•i toe-• _.sz>r, 

4. Sneldrogen .net een straal warm water 

uVannetr de H en vooral de N 1o.a.r-:soar.siir . . . . en (}'evT.,tter. ..: r 
silicaat) op de normale r91j ze i.•edro< r.d ',í,r' . ... . . :ter ._ . :.. . .. . , '0: a 

er later in de overeenkomstige buizen, .. . , treve:. ' r .ir ► 
gebieden waargenomen in het scherm, die I ir. _ :r _ _ , .e:, ror ic or 
het scherm dus eon vlekkerig uiterlijk kri.;.tt., 

} ....,ni . .. _ . v

f-

r.-. 

L,_ 



Nadat we buizen ,..et deze vlekkerig schermen afgebroken hadien, werden 
de ^ch?'rme7. 3ngC?i{áL'µr'.Y met s:;ethy].ee.nblsu. 

Die pler;.i.;:.: d.i:- "donker" waren als buis, bleken het meeste rnethyleen- 
bl.:.`uw geabs,oi1,a.:r; te hebben, waaruit we kun_M,: konkl.uderen, dat de 
silic :-:tvc-:r«elin;:: over .ie schermen niet helemaal gelijk was. 

Bij ..e kleine indrine_i.ir.:pten van de elektronen als in het 
;ev=l van de toe,:T4paste spanning bij laagspannin sbkizon, krijgt a:er: 
hier snoedia last van. 
Snel dro,rei; met een straal warr^, water blerk de '.`e.,te waarborg te zijn 
on vle::'.erighe id. V:an de 1%;a:= rS:' :,Iining5s.^.rlerf:2n tc? voorkomen. 

uasti : , voor  de helderheid bleek te zijn: 

1~ Zo goring mogelijk k concentraties aan Ba-nitraat en silicaat en 
la x.. b<ozinkbed 

Dit acr i geillustreerd -'oor  het vol ende: 
Wij begonnen voor h.t H-poeder :net het volgende recept voor DH7-78: 

A) 250 cc Br3.-ni tr. 0,04 /á 
> ,~ n.s i' ~', C 7 %o 3.1 • 

15 cc Suf -.n,'ie 

B) Zelfde recent als onder 1 eno%=.:d 
rl _.r :::at ?x: halve zoutconcentraties 

C) L °',r. alohtr.olyL-concer.troti-o5 als 
onder 1 genoe -.1, maar met 7x lager 
b4zin.i.bed. 

Held err id : 
9 s.d. bij 1200V 

160 s.d. bij 3,3kV 

Helderheid: 
34 s.d.. bij 1200 V 

212 s.d. hij 3,3 kV. 

Helderheid: 
23 s.d. bij 1200 V 

?'?0 s.d. bij 3,6 kV. 

Combineert Men zo f xing mogelijke zoutconcentraties :.et een laag 
bezinkbed dan ka met helders aaien van s.d. bij 12,0„V halen met 
PLD poeder. 
Dat Is + 30 % hoor dan High Wyconbe in zijn bu  ieren haalt. 

Reden: 

Onze silic,:,..,t-concentratie is wel iets hoger dan daar gebruikt wordt in 
:1.e eettI;vloeistof (0,07 gew. ;ó tegen 0,35 % vin High Wycombe) doch 
onze B ..riunir n concantratjQ ( 13x10? Molair) ligt veel lager dan hun 
Ca-io .erconeentratie (?4x10 ), zodat in High Wyc mbe toch wat meer 
ilica ft ir 'Je n ,ar e . zal c r •'i _>~~g- kor ~n den ir: or.~ geval. 

Tenslotte zijn we ve r .b,. li-Fic,._a.:i??', op hot 'iolg9,1íie bezinkrece'7` ilitge~Cí.J;U;.... . ci 

H = 9 s.d. bij 1200V r:l r), 0`. '  B':; ( NO3 )Q oplo ;Sitter 

ca 3.e bazinkmoi:.n) 

i, ,.) CC 7 ~urisi? r,, lr;^.:i 

(v,6 LV ce d. 1?:.:.'.Zrlkári(,`len) 
H=+ 260 s.d. bij 3,3  kV. 

Voor ti.? N-Scht3rz:'n ligt de elektrol;yrtconcé:'ntr atl.e 
!:O'_^r'.:i `., :3otfar: 

~ 
45 Ilil.. 0,I '-;4  B'?.(NOz )2 o"; 

1 cc 7 Kr,,.l. Q'>ii≥._.. !_'lg 

o S S i n;:." ) 

) 
) 

i.v.I:.. xe, grovere 

H= 23 s.d. bij 1200 V 

H - ± 150 hij 3,6 kV. 
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Inbranden 

Het inbrandpercentage van de laagsuannin;ssooermen bleek 
reuelijk te liggen. 
De inbrnndgetal.len na 1000 hr. teraijl de buizen op 1200 V bedreven 
waren bleken gemiddeld + 20 % te zijn. Hierbij werd tevens n ;.r eg.. , a of 
settlen met Ca of Mg zouten nog voordelen bood ixi dit opzicht t.o.v. 
Be-nitraat. Dit werd gedaan i.v.m. beweringen van_ Hih Wycombe in ii: 

richting. Wij kenden echter geen verschil vinden. 

Helderheid en Kleur H schermen 

a) Helderheid 

In DH10-78 H poeder FL113/7A/~iA : Hgerc. = 7,4 med/cm2

PLD poeder Hgem . = 7,8 med/cr 2

In DH13-78 H poeder 7L113/7A/13A H en. = 32-3=, mcd/c.n2

PLD poeder Hgem. - 2J ;ned/cm2

Dat de helderheid van PLD hier lager city J t, moet Wa. rsc.'.i jni± in le 
viieskwaliteit ezocht worden. 
Uit metingen die Dipl. Ing. Him':elbauer da- rover ged-i n heeft, kloek 
in leder geval niet, dat er Sprake Was van stroomverzadi ;inr'.Sver-

schijnselen. 

Kleur van de H schermen 

Dit ia lange tijd een verward probleem ,-eae_st. Aanvankeli k leek 
hei er op, dat in High Wycombe de blauwe band van de spectrale verdeling 
sterker optrad dan hij ons. 
Dit gebeurde zowel voor H als PLD poeders. 
Verschillende mogelijke oor.zeken van dit verscki jasel werden nagegaan. 
O.a. werd de a:ogolijkheid geopperd, dat de door or.s gebruikte _ ;uada. 
6603, dat een spoor azijnzuur bevat, het Cu uit bet Zn-Cu uit zou logen 
tijdens uitstoken, waardoor een verschuiving in spectrale energievr.elir:.g 
op zou treden. 
Zie volende tabel:  

sractr:ie  emissie 
FL113/7A 0,015 % Cu gestookt op 800° C god. 1 uur: te blaat 
FL113 9A 0,0125% Cu " " " " n, iets t e 'r • _u w ~ ~ i e .~ ~ _ 31 
FL1 1 3/dA 0,010 % Cu It  . te roer r. 

Hieruit volgt indr i °a;d, dat de spectrale emissie 'n•at.r bl:&uw verschuift 
als de Cn_ concentratie omlaag gaat. 
Aan de ardere kant zouden sporen Cu uit het "t :.n :. ter" !:n Hi.:;h Wycombe 
het optreden van de blauwe band bevorderen. 

Uiteindelijk bleken alle moeilijkheden uit ver: c: I P and -:- tsn voort te 
komen in Eindhoven (Nat.Lab.) en in Engeland (L:r. Ciuciura.). 
De mate van focussering bleek verschillend te i. jn, waardoor de heide 

centra verschillende uitkomsten kregen. Hoe meer focusseririg, dei te neer 
blauw in de spectrale verdeling. 
Een eerste indicatie hiertoe w aren de kiourpunts en filtercnetin:en, ,lie 
door Dip?. Ing. Bathelt uitgevoerd d'erd- n en aa.ruïit bleek, dat onze 
buizen nog aanzienlijk h.h. blauw bevatten, ook wanneer no de partijen 
PLD P126 - P156 - P158 gebruikten, waar het Nat.Lab. asnvankel dk 
nauwelijks blauw in vond. 

-7 



Zie tabel: 

iactin€t v=in kli?izrco3rdiT ten erl kleurzuiverheid vn oscilIop!ra :'bui;;en 

gefocusseerd ;̂ ;ec:;c;ten 
~~ _._....~..... ~.~r..., ' . . .,.,... ...,.~....,-,_ 

! Schermbel 1 uA/cm2   Schermbel. 1   . 
Bui.nr. Prcefnr. Poeder ~ 

. ~ l 
x 

~ 
y 1~ in Or x y 

~ , 
i

4EP1 
613t; 
4 

8 549 
04.96 
87,;7 

- 226 496 ; 

2134 'H poeder ; 273 516 Ë
E2L^. PL/D and : 240 . 533 ' 
E35 PL/D P15~ 253 ; 516 ~ 
E36 PL/D P12 229 ;; 523 
E48 ~; PL/ D P15 239 544 ' 

in Gr ..._ ...........,, 
15 : 207 422 25,5 
12,5 251 453 23 
10 219 ; 465 21 
12 215 ~ 439 30 
1 3 s 209 + 436 28 
10,5 255 1 441 17,5 

-... .i „, . ... .. . ,. .. 

Later zijn er tussen het Nat.Lab. en Mr. Ciuciura zowel in Eindhoven els 
in Engeland f,emaakte buizen met dezelfde poedorS, uitgewisseld en 

georter.. 
De ;ieetresultaten, die betrekking hebben op de gedefocusse .rde metingen, 
7:? jn met cl k i ;.r in goede overeenstemming. 

Bij gedefocusseerd meters krijgt krijgt men echter te weinig blauwe 
band te zien, zodat deze meting voor publikatie riet de voorkeur 
verdient. 
Ze tabel. 

( Bux.c 

4EP1 
P126 
fosfor 

4 EP 
P126 
fosfor 

4EP1 
P126 
fosfor 

4EP1 
P126 
fosfor 

• 4EP1 
P158 
fosfor 

4EP1 
P15$ 
fc,sf:;r 

4EP1 
..~_ 

P158' 
fosfor 

Meetin-n- ~ Hoogte î oog e
st~il.tie ~ piek 4500A° piek 5200Ac ~-efoc. aedefoc.~ , 

` 

Na t . Lab . 2L 100 10/uA/cm~ 

Nat. Lab ~ 100 

Ciuc.i ura 30 100 

CiuciUra 13,5 100 10/ uA/cm2

N-it. Lab. 23 100 10 ,uA/cI.,2• 
/ 

á 
i 

N;.tt.Lab. 1 100 10/uA/cmz i 
I 

Ciuciura • 25 

Ciuc iura, 14, ~ 

~ 

100 

100 

101u.A/c mP

8 



Metingen aan Eindhovense buizen van Cuicuira ontbreken not. 
Konklusies: 1. Als routinemetin lijkt ons ce roetode Bathelt zeer beschikt. 

2. De meetkonc'ities bij efokusseerd meten dienen beter 
vastbele&d te worden voor publikatie) 

3. Voor publikatie moeten ook nog tolerantiegebieden vast—
esteld worden, waarbinnen de spektrale verdeling maf; lidgen. 



~ 
V — - — 

±
 
F
1
1
 

~D Cl 
,— 

rl 

_jI
 

'.) \;.3 
M 

-*---- 

ii\ iS\ 

N- 

.w 
n) 
a~ 
S 

\ 

ca~ 
r 

~ 
+ 
G 
E+ 

C?

L\ cV 
r1 
M 

\J 

r a 

T -L
___ 

• 

5-: 
~ 

F- 
<:r 

L) 
3 
O 
~- 

r1 •.t '3
~-~ ••-- 

C
C) 
~i; 

CV 
CV 

cc.~ 
~ ; 
• 

~ ~C) 
~ 
~ 

•~ 

; 

~ 

~ • 

~ T. 
~ 

' _3 

C 
F- I~ 

~•- l. u~
O
fd 

t-- 

~ 

~  r-- c`J 
~ 

~ 

r 

;

• 
.— 
~ 
í .I 

(V _I 
t._ 
r 

~~s. 
T 

I r 4i\ 
(x) 
N •' 

U\ 
s- 

CO 
+ 

, 

~-f 
N 

S . 
r` 

Ji 

X

.' 
4)
[ C')~; 
C 

r~ i 

í? 
r 
•r-1 

rC 
Q 

¢` 

C.) 
tti 

 --4 
~ 

r_! 
•ri 
ïS 

V. 

y 
~-! 

~ 

S- 
4)

^` 

4.) 

iU~ 
U) 

ti 

r1 
.O 

Q.' 
C~ 

41. 
~ 

rH 

Q) 
:~ 

:'. 
r+1 
CC. ') 

~`' 

'~
 + 

`, 

• 

i 
' • 
`-J 

C.'7 

~4
4) 

r' i 
:'• ca

s 
`_

1 

t J 

i 

,.{ 
- 

~1 

a 
4-t 
•~ 

~ J

C') 

')

.+) 

r._; 

j 

~ 

~ 

~ J " 



- 10 - 

III Montage.

III-1 Montage rapport: 

In dit rapport worden de volgende punten behandeld: 

1. Ontwikkeling van de indrukmallen. 

2. Montage moeilijkheden. 

3. Overdracht van het monteren aan de fabriek. 

1. Ontwikkeling van de indrukmallen: 

1.1 In het allereerste stadium va: et bestaan van de DH 7-78 is 
ingedrukt met een indrukmal welke op het volgende principe berust: 

a) De mal bestaat uit 3 delen t.wt 

1. Het "onderstuk", dit is het gedeelte waarin resp. g1, g2, K3 
en g4 met diafragma in worden opgestapeld. 

2. De "D1 portefeuille", waarin tussen veertjes de D1 platen 
tegen een afstand plaatje worden geklemd. 

3. Eet "bovenstuk", waarin de D2 platen en g5 worden geplaatst. 
Dit "bovenstuk" heeft 2 geleide hennen, waarover achtereen—
volgens de portefeuille en het onderstuk worden geschoven. 
Het gehele kanon is nu in de mal opgesloten en moet vervolgets 
in 4 glasstaafje: worden ingesmolten. Dit gebe,rrt op een z.g. 

b) indruktafel. O deze tafel bevinden. zich 2 centers, waartussen: 
de mal wordt geklemd. Hierdoor voorkomen we dat de onderdelen 
tijdens het indrukken in de nat versc':uiver.. Onder dP c:al 
bevindt zich een "bedje", waarin het multiformstsafje .r•;eek wordt 
gemaakt m.b.v. gasbranders. Ale ?e temperatuur hiervan hoog 
genoeg is, wordt de arm met centers, en dus ook de mal naar 
beneden bewogen, en worden de pennetjes van de onderdelen in 
het plastische glas gedrukt, waardoor ze omsloten werden. Op 
dit moment worden vlammen voor + 90 gedoofd. Een korte tijd 
hierna wordt de mal met aangescnol ter: glasstaaf je omhoog gebracht, 
en wordt het volgende staafje verv'armd. 

Het nadeel van deze metode is, dat tijdens het verwarmen van re 
glasstaafjes de mal vlak boven de vrij ̀ rote vlammen hangt. Hij kan 
n.l. niet worden verwijderd, want dat zou betekenen, dat de diverse 
onderdelen niet meer aangedrukt worden en dus het kanon scheef wordt. 
Het gevolg hiervan is dat de mal erg warm wordt en t.L.v. materiaal—
spanningen de neiging heeft krom te trekken, hetgeen dar. ook 
herhaaldelijk is vastgesteld. 

1.2 Er is dan ook gezocht naar eer. andere metode, die een wijziging van 
de indruktafel en mal tot gevolg heeft n._.: 

a) T.a.v. de mal. Hierbij wordt er zorg voor gedragen dat bij het in 
elkaar schuiven van de 3 delen deze automatisch opgesloten 
werden. 

b) T.a.v. de tafel. De centers zijn. vervallen, (1-1—b) en vervangen 
door beugels, waarin de mal ligt. 

c) 

T.a.v. de branders. Deze zijn vervangen door branders welke een 
kleine en intensieve vlam geven, dus minder warmteverlies. 

Tijdens het voorwarmen van de isolatiestaafjes blijft de mal in 
tegenstelling met de oudere metode, niet op de indruktafel liggen. 
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Dit is nu mogelijk door de automatische klemmirg van de mal 
waardoor de onderdelen opgesloten blijven. 
Later is dit systeem nod verbeterd, door de branders wegklapbaar 

te maken, waardoor het oxydereri van de D —D2' platen wordt 
voorkomen. 

In het onderstaand schema is de mal leverantie en ontwikkeling 
weergegeven. 

mal type 
vermeld onder 

data 
data 

wijziging j' 0in g 
aard van de wijziging 

1 — 1 

aanwezig bij 
aanvang proef 
fabrikage 
1.1.'60 

24.2.'60 nieuw onderstuk besteld. 
liet oil. gedeelte is dermate 
onrond, dat goed indrukken 
niet meer mogelijk is 
(+ 0,1 mm) 
—

24.2.'b0 onderstuk provisorisch 
gerepareerd 

.' Laatste series met genoemde 
mal ingedrukt: 

(z.g. m llen 
nrsl en 2, 

vanaf 
7•x•'60 

ingedrukt met de mallen van 
de DII 10-78 in ~e fabriek 
(Bestelling van 24.2 verval—
len; nieuwe mal besteld, 

1 - 2

(z. . mal 3) 

iesteld 
22.1.'60 

• elcverd 
14.4.'60 

indruk— 
tafel 

* .-Y . "G wed jes var. de indruktafel 
stc_an te laag. 

14.4.'60 Opsluitin g van de D2 platen 
bevredigd niet. (ter worden 
veertjes aangebracht, waar 
de platen onder moeten 
schuiven,.

22.4..' F.0 De tussenleg-plaat jes D2-g5 
en g5-D1 zijn te groot; 
deze raken bij het indrukken 
de éed je . 

22.4.'60 De maten van het oil. onder-
stak zijn erg ruim. Eieraar, 
kan niets meer veranderd 
worden. 

12.5.'60 2?ieuw bovenstuk besteld 
(zcharnierende opsluiting 
van de D2 platen geeft te 
grote slingering 

1G.6.'60 gereviseerde mal opnieuw 
afgeleverd. 
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Vervolg 

mal type 
vermeld onder 

dat
`' 

data 
wijziging 

aard van de wijziging 

t 

vanaf 
10.6.'60 

Enkele series buizen zijn 
gemaakt om aan de kanonnen 
de stand van de D2 platen 
op te meten 

.8.'6O De stand van de D2 plaat 
opsluiting is 0,2 mm verscho-
ven in de af: chaduwrichtin. 

'C.?.'60 Een serie buizen gemaakt 
met bovengenoemde wijziging 
geeft geen aanr:ijsbaa.r beter 
resultaat. 

2. Monta o moeilijkheden: 

Deze zijn te onderscheiden in de volgende punten: 

-1 Lange levertijden van mallen. 
-2 Tijdverlies door extra kontrole. 

ad 2-1 Door benoemde lax e levertijden moet met de gereedschappen, met 
name maller., waaraan niet te repareren fouten zijn ontdekt, worden 
doorgewerkt. Pit betekent geen kz:aliteitsverbeterirg doch een uitval-
percentage dat op hetzelfde niveau blijft, en bijgevolg niet efficient. 

ad 2-2 

a) 'r'.erh .aldeli jk is voorgekomen dat ondercelen niet voor 10 '- aan d e 
tekeningen voldoen. Door gebrek aan betere moest met de minder hoede 
onderdelen worden doorgewerkt om een stagnatie te voorkomen. 
Dit betekent ook dat bij deze onderdelen een steekproef kontrole 
niet voldoende was. 

b) Ook zijn er onderdelen en mallen gelHverd, welke niet voldoende door 
de B.M. gekontroleerd waren. Dit betekent in eerste instantie 
afkeuren en voor zover m%elijk repareren. Ook dit kost een hoop tijd. 

In onderstaande tabel zijn enkele besteldata en levertijden van gereed—

schappen weergegeven. 

(inschrijving Bestel data Leverdata 

Indrukmal ::.1.'60 14.4.'60 
1Tieuw bovenstuk van iz:drukmal 11.5.'60 1O.6.'60 

Pennenrichter 20.1.'60 1 2.2.' 60 
pzetmal (kanon—plaz~tstei) 9.3.'60 2.7.'60 

De langere levertijden van onderdelen kan zijn oorzaak vinden in 
schaarse materiaal v orzienint. 
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3. >verdr_cht van het monteren aan de fabriek: 

Dit kunnen we onderscheiden in de volgende 2 fasen: 

3-1 Indrukken in de fabriek; monteren bij de ontwikkeling. 
3-2 In^rukken en monteren in de fabriek. 

ad 3-1 De fabriek drukte in en voorlopig zijn de kanonnen nog bij de 

ontwikkeling gemonteerd. Deze tijd is echter zeer kort geweest r:.l. 

van week 10 tot week 14• )mdat de montage van de Di 7-78 riet zo erg 
veel afwijkt van de DR 10-78 is in week 14 ulle$ door d.e fabriek 
overgenomen. 

ad 3-2 Vanaf week 14 is efficienter bewerkt, gezien het feit, dat het 

tempo en bijgevolg het arbeidsloon gunstiger Kout te ligsen. De uitval, 

met name op het afschaduwen is nog steeds erg groot. Jtn dit beter te 

krijgen zijn naast de proeffabrikage proeven genomen met mal 3, doch 

dit heeft tot nog toe geen gunstig resultaat gehad. Fet onderstuk van 

de mal heeft te grote toleranties. Zie eveneens het rapport "Onderzoek 

van het kanon Dei 7-78 t.a.v. het afschaduwen." 

Samenvatting:

1. De gang van zaken is verre van bevredigend (soms lange levertijden 
en extra veel kontrole). 

De momenteel beschikbare mallen voldoen niet helemaal, maar het 

resultaat is toch wel acceptabel. 

3. Het afschaduwen, kan gezocht worden inde excentriciteit van het 

onderstuk. 

4. De uitval op "wazig beeld" zou gezocht kunnen worden in het schuren 
van de platen (ingebed vuil).Deze maatregel is tijdelijk geweest 
en later weer verlaten. De uitval was: 2,85 % deze is nu + 0,9 . 
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IV Insmeiten.

Tv-1 Tr naltra~ ort ;-7°: 

A. Algemeen:

edureride de proerl=.brikage van de 7-7B zijn t.a.v. het insmelten 
weinik buitensporigheden gebeurd. 
Er zijn 1091 buizen ingesmolten, wa rvan er 103) goed zijn,dit betekent 
dus een opbrengst van 95,5 Het uitvalpercentage van 4,5 i voor 

een Groot deel te wijten aan het invoeren van de "a11—glass base". Eet 
grote verschil van dit lat stel met de korventionele ilaatstellen 
(1G-7B, 1-7Q ), is het verschil in doorvoerpenner., :;., .: 

a) Konventionele plaatstellen: deze hebben eer. toevoerdraad bestaande 
uit een_ C,.—manteldraad an het einde hiervan is eer. stukje M'Ni 
draad `,elast, waarop het kannn vs~stzit. 

b) x11—glass plaatstellen: De toevoerdrader. bestaan hicr'.i j uit 3 delen 
t . 'r; . : 

1. Pen kontaktpen (Ni-draad; gehard). 
Per: Cu manteldraad (afdichting. 
een MnNi arp a (waarop het kanon gelast wordt). 

De moeilijkheden bij de fabrikage van deze plaatstellers kunnen we 
onderscheiden in: 

1. Het ontgassen van de nikkeler. kontaktpe.. Wordt deze te sterk orstgast, 
dar, plakt het `,las bij het j.er^en aan de ren., wanreer deze tegen 
de aarslag wordt gedrukt, en er ontstaF n krimpscheurtjes. 

2. Na het persen moet het plaatstel nagevormd worden. Th Ni pen is 
dikker, bijgevolg; is de weerstand in het glas groter en moet het 
glas loer visreus zi jr.. Dit is moeilijk omdat het ; laat:;tel na 
}et persen een stukje opgetild meet worden en juist aan de zijde waar 
geen :sranders kunnen zitten, moet verwarmd worden." 

ue ier. de andere konstruktie van de all—glass base is een andere 
teriische behandeling ook nodiG. In het begin moest hiernaar gezocht 
word er.. 

Dit blijkt ook uit het overzicht,de uitval oorzaak bij de ontwik—
keling komt sterxer raar voren dan in de fabriek. Dc reder, hiervan 
kan gezocht worden in het feit, dat bij de ontwikkelirs~ wordt ingesmolten 
op eer. nkops insrreltmachine, terwijl de fabriek hiervoor een (—kops 
gebruikt. Zijn de branders van de E —kops ins•meltmachine eenmaal goed 
afgesteld, dan is het aandeel van de insmelter tot een. minimum terug—
gebracht en bijevolg liggen de temp. op de diverse posities nagenoeg 
gelijk. Dit is bij de ontwikkeling geenszins het val, want hier speelt 
op de eerste plaats het vakmanschap van de ir.umelter een rol. 
Het bovenstaande weerspiegelt zich ook in de overige uitval, welke t.a.v. 

"gat kop" en"slecht ingesmolten" te wijten is aan het instellen van 
de machine. 
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B. Het aanloper. in de fabriek: 

1. De insmeltlengte vin de 7-78 is gelijk pan die vn de 1%-78 en 
dus kan op dezelfde positias' 1 werkt •o. 'en. 

2. De ombouw van de rositias van 1 ?-78 naar 7-78 wordt verkregen door 
7!et plaatsen van een eindaniortn , welke een kleinere binnen—
diameter heeft; dus één positie kan voor 2 typen gebruikt worder:. 

De kop var. de 7-78 moet mooi rond zijn, dit in tegenstelling met 
de 10--78. (Hierop wordt eer. huls geplaatst en dus moet er voldoende 
ruimte zijn voor kit, dus is een iets spitsere kip ee;venst). D'it 
geeft nog al eens moeilijkheden, omdat de kop bij het voorwarmen 
soms iets te snel doorzakt en bijgevolg niet rond wordt. Dit kar 
zijn oorzaak vinden in ,'.e v,anddikte toleranties van de hals van 
de ballon, of het niet juist instellen van de brander.. 

Het oxyderen van de afscl:ermcilinder van 1. Dit kar: voorkomen worden. 
door toevoeren van ,roen mengas-. Hierbij moet Lij hot versmelter 
(laatste Positie) van plaatstel en hals de hoeveelheid menEóas 
klein worden gehouden, daar anders de plastische gl_.smassa wordt 
opgeblazen en er een gat in de versmelting valt. Bovendien moet 
de tem. van de voorwarmt,osities evenredig; zijn met de tijd van het 
voorwarmen. Beiden «•order. bepaald doer de max. toelaatbare hoeveel—
heid menggas. Voorseeld: Lou de tijd, vooral op de vo.rlaatste 
positie, groot zijn en bovendien de temj . hoog, dan betekent dit 
dat er per tijdseenheid een groot volume r;ergas moet worden 
toer;evoerd. vP deze positie zakt de hals uit en moet het plaatstel 
raken. Is de menggas toevoer te groot, '-' ,a raakt de hals het plaatste 
niet, er is r:.l. nu een grote uitstroomopening nodig en lukt het 
dus niet om op de laatste positie de hals met plaatstel te vrsrnelte:. . 

Ul bet nawarmrad in de fabriek 1:.evinaer :ich rawa,rm bussen voor 
diverse buistypen. Het gebrr._ikte aantal voor de 7-78 is oneveer de 
helft van de aanwezige. De beschikbare hoeveelheid menggas is 
beperkt. pm nu toch per buis een voldoende hoeveelheid menggas 
beschikbaar te hebben worden de niet gebruikte toevoerleidingen 
afgpsluten. 

4. 

C. Kor:klusia:

1. ïi j '' ,et insmelten zijn t eer. principie] e rroeili jk e'en aannezig. 

Het vergoten var het rendement berust hoofdzakelijk o routine. 

:iet aanwezig zijn van ' oorstroomw ters vo ~r merg;  a- , voor de 
laatste 3 posities v:n de insmeltmachir!e, zijn beslist noodzakelijk. 

4. Het verdient r:.anbevelinu om de hoeveelheid beschlklo.~lr men: as o,' 
het nawarmra op te voerex.. ( t rot re 'r'uk of leidln~en met grotere 
diameter). 

~•. 
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V Pompen.

V-1 Pomprapport 7-78: 

In dit rapport kunnen wede volgende punten onderscheiden: 

A. Het pompen op een kwikpompetel 
B. Het pompen op een oliepompatel 
C. Puntafsmelting 
D. Temp.metingen op de resp. pompen 
E. Het pompen in de fabriek 
F. Samenvatting 

A. Het pompen op een kwikpomjstel: 

In het begin van de proeffabrikage werd de 7-78 enkel en alleen 
gepompt op de kwikpompstellen. Het afsmelten op deze pompen is echter 
handwerk, en dat brengt nog al wat bezwaren tegen deze pompmetode. 
Gezien het feit, dat het uiteindelijk de bedoeling is, dat een bepaald 
buistype in de fabriek gemaakt wordt, is er de streving om ook de 
bewerkingen en produktiemetoden zoveel mogelijk aan de betreffende 
mogelijkheden in de fabriek aan te passen. Omdat de fabriek pompt 
met oliepompen wilde men ook de 7-78 hierop pompen. Dit betekende een 
elektrisch puntafsmelting (zie C), maar omdat aanvankelijk de eis was, 
dat de puntlengte kleiner moest zijn dan de penlengte van het plaatstel 
moest er eerst een oventje en een afsmeltmetode ontwikkeld worden. 
Later is door de C.A. afdeling goed gevonden,dat de puntlengte iets 
langer werd hetgeen bovenstaande ontwikkeling aanmerkelijk verkorte. 
Gedurende deze tijd is op de kwikpomp gepompt. De resultaten waren 
aanvankelijk bevredigend tot het moment, dat er een partij buizen 
werd ontdekt met ligeffekt. Door de gasanalyses is bevestigd, dat er 
een grote hoeveelheid methaan in de buizen aanwezig was. Buizen, 
inmiddels reeds op oliepomp gepompt, hadden dit euvel niet. 
Een verklaring hiervoor zou de volgende kunnen zijn: 

Gedurende het pompen valt op de temp. verdeling in de oven van 
de kwikpomp niets aan te merken (zie D). Bi3 het elfsmelten, gedurende 
een korte tijd, wordt er een aanzienlijke hoeveelhe~' water uit de 
pompstengel vrijgemaakt, dit komt in de buis en vormt later met het 
getter materiaal methaan. Bij het elektrisch afsmelten is de voor—
warmtijd van de stengel lang en de temp. 400—j00o C. Gedurende deze 
tijd, + 5', wordt er nog steeds gepompt en mag aangenomen worden, dat 
het vrijkomende water in veel minder sterke mate in de buis terecht 
komt. In deze buizen is de methaan hoeveelheid dan ook veel lager. 

B. Het pompen op een oliepompstel: 

Op deze pompen mag de temp. verdeling in de oven slecht genoemd 
worden, (zie D), doch ondanks dat is het resultaat bevredigend en beslist 
beter dan op de kwikpompen. 
De grote moeilijkheid is nu de puntafsmelting en de kwaliteit van de 
plaatsteilen. T.a.v. de puntafsmelting kunnen we verwijzen naar C, 
t.a.v. de kwaliteit van de plaatstellen kan gezegd worden, dat in het 
begin enorm veel lekke plaatstellen en gesprongen koppen aanwezig 
waren. 
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Dit kan toegeschreven worden aan de volgende 2 punten: 

1. Het vervaardigen van de plaatstellen. 

2. Het beitsen van de toevoerdraad aan de kanonzijde. 

ad 1 De hierbij ondervonden moeilijkheden zijn: 
Het ontstaan van krimpscheurtjes rond de pennen, (zie rapport 
insmelten A).Deze scheurtjes kunnen bij de geringste spanning 

die ontstaat hetzij door een klein temp. verschil tijdens het 

pompen, hetzij door een spanning die reeds in het plaatstel 
aanwezig is, een sprong tot gevolg hebben. 

ad 2 Diverse keren is vastgesteld, dat de Cu—manteldraad in kontakt 
staat met de buitenlucht via de heuveltjes. Dit zijn weliswaar 
capillairen, doch bij het beitsen van de Mnii draad wordt hierin 
zuur opgezogen. Bij het spoelen van de plaatstellen na het beitsen 
lukt het niet het resterende zuur uit de capillairen te verwijderen 

en er volgt een oxydatie proces van de Cu manteldraad. Het 

gevolg hiervan kan zijn een lekweg. Een oplossing hiervoor is 

de plaatstellen vlak voor de montage beitsen. Het uitvalpercentage 

"Lek langs pennen" is alleen voorgekomen in het begin van de 

proeffabrikage (zien overzicht). 

Open. Punt 1 geldt natuurlijk eveneens voor de kwikpomp. Gezien het 
feit, dat bij de oliepomp hogere eisen moeten worden gesteld 
aan de plaatstellen, i.v.m. de elektrische puntafamelting, dan bij 
de kwikpomp--de geleiding door de Ni pen is beter dan door de 
Cu—manteldraad, omdat er 2 pennen, n.1. de gloeidraad, in het 
oventje zitten.—valt het bij de oliepomp meer op. 

C. Puntafsmelting:

Zoals reeds vermeld onder A. heeft de elektrische puntafamelting 
voordelen boven een handafamelting. Het onder A. genoemde voordeel is 
echter niet het enige. Er mag verder nog vermeld worden: 

1. De mogelijkheid tot automatisering, vooral voor de fabriek van 
belang, is aanwezig. 

2. Onafhankelijk van het vakmanschap van de pomper. 

3. Mechanisch sterker. 

ad 1 Automatisering is op een eenvoudige manier te verwezenlijke t.w.: 

a. Door een tijdschakelaar, voor toepassing bij een enkelvoudig 
pompstel. 

b. Door gebruik te maken van de doorzettijd van een roterende 

pomp. Deze metode wordt in de fabriek toegepast. 

Uit het bovenstaande blijkt, dat een elektrische afsmelting wel 

gewenst is. Aanvankelijk was het de bedoeling om de punten 

zodanig af te smelten, dat deze nagenoeg niet boven het plaatstel 

uitkwamen. Gezien het feit, dat deze metode een hele ontwikkeling 
vraagt zowel v.w.b. de vorm van het oventje en de diverse tijden 

en stromen, is het dus niet mogelijk dit binnen korte tijd te 
doen. Dit is dan ook de reden geweest om van de superkorte punt 

over te stappen op de korte punt, met het gevolg, dat de fabriek 

met enkele kleine wijzigingen v.w.b. tijden, stromen en oventjes 

vrij vlug tot het pompen van de 7-78 kan overgaan, voor wat 
betreft de afsmelting van de korte punt wordt verwezen naar het 

rapport "Ondersoek puntafamelting DR 7-78." 
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aa 2 Le stergel dient zo kort mogelijk te worden afgesmolten. Bij de 
handafsmelting kan een sprong gemakkelijk veroorzaakt worden 
door het niet gelijkmatig verwarmen van het plaatstel (ontstaan 
van spanning t.g.v. temp. verschil) wordt bovendien een van de 
pennen met ae brander te intensief verwarmd, dan springt eveneens 
het plaatstel t.g.v. van warmtegeleiding door de pen, en bijgevolg 
een plaatselijke verwarming. 
Bij de elektrische afsmelting dienen we hiermee geen rekening 
te houden, omdat: 

a. De pennen niet in aanrakir..; komen met de verwarmspiraal. 

h. Le vorm van het afsmeltoventje zodanig is dat een gelijkmatige 
verwarming van het plaatstel wordt verkregen. 

ad 3 Bij de hardafsmelting wordt er aan de pompstengel een uiterst fijn 
puntje getrokken. Dit wordt weliswaar zoveel mogelijk afgebot, 
doch ondanks dat,blijft het een zeer kwetsbaar iets. Een geringe 
druk is reeds voldoende om het genoemde puntje te doen afbreken, 
met als gevolg een lekKe buis. Dit kan n.l. gemakkelijk voorkomen 
door het plaatsen van de buis in een transportrek. 

L. Temp. metingen op de resp. pompen: (pag. 31) 

De temp. metingen kunnen onderverdeeld worden in: 

a. Metingen in de oven van de kwikpomp (grafiek 1). De buis met de 
betreffende koppels is midden in de oven geplaatst, op 18,5 cm 
boven de pompplaat. 

b. Metingen in de oven van de oliepomp (grafieken 2 t/ m 5). De buis 
is geplaatst op resp. pos. 1, 2, 3 en 4) op + 2 cm boven de 
pompplaat, i.v.m. de plaats van de af smeltoventjes. 

c. Metingen in de oven van de 32 voudige—roterende pomp in de fabriek, 
opgenomen tijdens het pompen van de 1s vriJeaveserie. 
De grafieken spreken verder voer zich. Opgemerkt dient te 
worden, dat aan de verbetering van de temp. verdeling van 
oliepomp nog gewerkt wordt. 

E. Het pompen in de fabriek: 

Zoals reeds eerder vermeld pompt de fabriek op dezelfde wijze als 
bij de ontwikkeling het geval is. Enkele uitzonderingen zijn: 

1. De pomp is 32 voudig en roterend. 

2. Het H.F. ontgassen geschiedt m.b.v. de minder geschikte"oorbelspoelen" 
het totale uitvalpercentage in de fabriek is evenwel lager dan bij 
de ontwikkeling, t.w. resp. 8,5 o en 11,2 %. Hierbij dient opgemerkt, 

dat de uitvaloorzaak t.e.v. slechte plaatstellen bij de ontwikkeling 

3,9 % is, hetgeen betekent, dat de uitval t.g.v. pompstoornissen 
bij de ontwikkeling 11,2-3,9 7,3 % bedraagt en bijgevolg iets 
lager ligt dan in de fabriek. De uitval in de fabriek is nu 4,1 ,;. 
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F. Samenvatting:

1. Het pompen op oliepomp met elektrische puntafsmelting is te ver—

kiezen boven het pompen op een kwikpomp met handafsmelting 

(geen ligeffekt). 

2. Le temp. verdeling in de oliepomp—oven zijn slechter dan bij de 
kwikpomp. 

3. Het H.F. ontgassen m.b.v. spiraalvormige spoelen gaat boven het 
ontgassen m.b.v. de z.g. oorbelspoelen (handwerk op de kwikpomp 
en dus niet reproduceerbaar). 

4. Het uitvalpercentage was hoog (+8%). Dit is afgenomen tot +4%.

5. Le kwaliteit van de plaatstellen is niet bevredigend; op de 
toevoerdraden aan de kanonzijde zit glas geplakt, komt dit glas 
in de buis dan wordt het scherm beschadigd. 

6. Le plaatstellen zijn moeilijk te maken, dit is handwerk bij 
Dhr. lanjer. 

7. Het H.F. ontgassen is bij de 7-78 gedaan voor het katode ontleden, 
in tegenstelling met andere buistypen (zie rapport "Resultaten van 
em-issiemetingen bij variatie van diverse bewerkingemetoden"). 

8. Het uitvalpercentage "sprong punt" en "sprong plaatstel" is hoog 

(3,6 %). 
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VI Afwerking.

VI-1 Rapport afwerking: 

De afwerking kunnen we als volgt samenvatten: 

A. De plaats van: 
1. de getter 
2. de centreerveren 

B. àdeetklaar maken 
C. Meten 
D. Het afwerken 

A-1 De plaats van de getter: 

We hebben de keus uit: 

a. Een minder magnetiseerbare kic—getter(alleen na het verdampen) 
waarbij de Ba langzaam vrijkomt. 

b. Een magnetiseerbare saes—getter waarbij de Ba zeer snel vrijkomt. 

T.a.v. de gaswaarde geven we de voorkeur aan de saes—getter omdat het 
verdampen daarvan goed reproduceerbaar is. 
De getter kunnen we in 2 gebieden plaatsen: 

a. Boven rooster 4. De spiegel maakt nu met het aquadag kontakt en 
zweeft dus niet, waardoor oplading is uitgesloten. 

b. Onder rooster 4, met de volgende nadelen: 
1=Gebied met een niet homogeen veld. 
2áDoor de oplading van de spiegel kan het veld hiervan doorgrijpen 

tussen elektroden. 

We zien dus, dat het plaatsen van de getter boven rooster 4 te verkiezen 
is boven het plaatsen onder rooster 4. 
Het feit, dat het materiaal van de getterring magnetiseerbaar is wordt 
hiermee niet opgelost en de bundel zou dus beinvloed kunnen worden. 

A-2 Le plaats van de centreerveren: 

Uit valproeven is gebleken, dat de oorspronkelijk gemonteerde 
slappe centreerveren op g5 niet voldoende waren (zie bijlage vII-10). 
Het ideale zou zijn een dubbel stel centreerveren (op g5 en g4) en een 
slappe ophanging op het plaatstel.Tit is niet zonder meer mogelijk,omdat 
dan net inschuiven van het kanon in de ballon wordt bemoeilijkt. 
Zouden we echter het kanon op het plaatstel zodanig monteren, dat het 
inschuiven nog net mogelijk zou zijn en bovendien .8veren,dsr:zou `i; het 
verdampen van de getter deze aan de g4 zijde moeten worden afgeschermd 
en wel zodanig, dat er tussen g4 en g5 geen lekweg ontstaat waardoor 
astigmatisme korrektie onmogelijk zou worden. Een eenvoudiger oplossing 
voor de plaats van de centreerveren kan gezocht worden in stuggere 
veren op g5, waardoor dus bovenstaande moeilijkheden voorkomen worden. 

Samenvattend kunnen we zeggen: 

1. De gunstigste plaats voor de getter is tussen g4 en g5. 

2. De magn. getter verkiezen we boven de minder magri• getter 
(betere gaswaarde). 

3. Er wordt 1 stel stugge centreerveren op g5 geplaatst. 



-24—

B. Meetklaar maken: 

Het meetklaar maken van de 7-78 omvat: 

1. Het branden; met de als doel het aktiveren van de katode. 

2. Het sweepen; met als doel het scherm gelijkmatig in te branden 

en om een lagere gasdruk te bewerkstelligen (CH4) 

Voor het ontstaan van het schema voor bovenstaande bewerkingen 
kunnen we verwijzen naar het rapport "Resultaten van emissiemetinger. 
bij variatie van diverse bewerkingsmetoden." 
Hierbij dient nog het volgende opgemerkt te worden: 

a. De metingen zijn gedaan aan buizen waarin het diafragma in g2 
9 mm onder de bovenrand van de bus gelast i:. 

b. iam de buis zoveel mogelijk gelijk te maken aan de DE 10-78, is, 
bij overdracht van de montage aan de fabriek, het onder a. genoemde 
diafragma van 9 mm op 4,5 gebracht. 
Dit impliceert, dat er een groter deel van de bundel begrensd wordt. 
Mogelijk zou zijn, dat hierdoor bij het sweepen het diafragma 
gedeeltelijk gaat verdampen en dat er een zeer kleine hoeveelheid 
hiervan op het scherm komt,als toevallig de emissie groter is. 
Om in een veiliger gebied te gaan zitten is de spanning bij het 
sweepen van 2000V op 1500V gebracht. (max. waarde). 

Beschouwen we het overzicht van het meetklaar maken dan zien we daar 
als grootste uitval percentages: 

a. Pen uit (1,95 %). De oorzaak hiervan kan gezocht worden in de 
volgende punten: 

1. Het invoeren van een nieuw soort plaatstel, welke t.a.v. de 
grote afmetingen en het grotere aantal pennén diverse fabrikage 
moeilijkheden teweeg brengt. Een van deze moeilijkheden is de 
beperkte ruimte voor de heuvels en bijgevolg een lastige ver—
deling van de toevoerdraad in het glas en dus een zwakke pen 
(de las manteldraad—pen zit te ondiep). 

2. Bij de diverse bewerkingen (insmelten en pompen) was men niet 
ingericht voor een dergelijk plaatstel. Dit heeft tot gevolg, 
dat de pennen nog al eens misvormt worden. Bij het recht buigen 
en verder richten breken de pennen dan in het algemeen. 

b. Losse delen; glas (0,97 %). Deze kunnen voor het allergrootste deel 
worden toegeschreven aan de fout genoemd onder a-1. Hierbij komt nog, 

dat het plaatstel 14 pennen heeft, dus zijn. hoeken van 90 gevormd 

door 4 pennen niet mogelijk (dit is wel het geval met de 12 pens 
plaatstellen). Deze nadelige verdeling, betekent, dat 3 van de 
4 pennen waaraan de isolatiestaven worden gelast moeten worden 
bijgebogen. Hierdoor ontstaat in de toevoerdraad een spanning en 
dit kan_bij het verhitten van het plaatstel het breken van de heuvel—
tjes tot gevolg hebben (bij insmelten, pompen e.a..).Het buigen is 

in het begin niet juist gebeurd. Toen werden de pennen geleidelijk 

bijgebogen. Later is men er toe overgegaan om het eerste stuk 

ongebogen te laten en + 6 boven het heuveltje de draad haaks om 

te zetten. Dit geeft t.a.v. losse delen een beter resultaat. 
Ook komt het wel een enkele keer voor, dat er een stukje van de 
isolatiestaaf afspringt. 



c. Losse delen; Van.ozy. + aq. (0,97 -) Gezien het feit, dat in het 
begin van de proeffabrikage de ballonvoorziening zodanig was, dat de 
ballons gedurende een lange tijd bleven staan is deze uitvaloorzaak 
t.g.v. van.oz. aan de orde geweest. Le kontaktveren kunnen iets 
losse aquadag veroorzaken. 

d. "Sprong punt"er. "Sprong plaatstel". Deze 2 buizen zijn uitgevallen 
tijdens het sweepen. De gloeispanning is hier hoog, hetgeen een 
aanzienlijke temp. verhoging van de buisbodem tot gevolg kan hebben. 

C. Meten:

Beschouwen we achtereenvolgens de uitvaloorzaken, weergegeven op 
het meetoverzicht, dan kunnen we hierover het volgende zeggen: 

1. Scherm kwaliteit met een uitval percentage - 1E,5 j. Hieruit zien we 
dat,het N-scherm kritischer is t.a.v. vlekken dan het H-scherm;de 
uitval is resp. 19 % en 14,8 % (zie Interimrapport). 

2. Slechte katode:hierbij kan verwezen worden naar het rapport betref—
fende de emissiemetingen. 

z. Het afschad toen, met een uitval van 17 %• Zowel de metingen 1:4 
als 1:5 (Azijn normLle metingen, doch de meting 1:5 is bepalend, 

gezien het feit, dat alle buizen die uitvallen bij 1:4 ook bij 1:5 
uitvallen. Deze meting is wel bijzonder lastig. Het Kwal.Lab. zoekt 
nog steeds naar een betrouwbare en eenvoudige meting. Het resultaat 
is dat ook de fabriek niet in staat is de uitsturing betrouwbaar te 
meten. (momenteel is de meting teru5gebracht op een helderheidsafnam 

meting 
4. Schermstroom. Ook hierbij kan verwezen worden naar het rapport be—

treffende emissiemetingen. 

c. Te hoge Ig3. De 7-78 heeft nog steeds te kampen met een vrij slechte 
spotkwaliteit. ixn dit te verbeteren is aanvankelijk het diafragma 
van g2 omlaag gebracht, daar het veld van g3 en g4 doorgrijpt tot 
het diafragmagat (zien curve pot. verloop op de as van g2, g3 en g4). 
Brengen we het diafragma omlaag dan betakent dat,dat de doorgelaten 
bundel breder wordt en dus de g- stroom groter zal worden. De 
verandering van de plaats van het diafragma geeft echter t.a.v. 
het astigmatisme geen aanwijsbaar beter resultaat en is dus op 
de oude plaats terug gebracht. (zie b'z. 24). 

6. Hoekverdraaiing. In het begin van de proeffabrikage is op verzoek 
van de P.T.T. de aansluiting 1800 gedraaid. Tengevolge van een 
misverstand is een serie buizen op de oude wijze ingesmolten en 
bijgevolg afgekeurd. 

7. Kromme lijn. I.v.m. de valproeven is geprobeerd een dubbel stel 
centreerveren toe te passen, doch gezien de moeilijkheden met de 
getter (zie A-2) is de aquadaglengte van een seriebuizen korter 
gemaakt en op g5 een kontaktspiraal geplaatst. Het resultaat hiervan 
was dat de getterspiegel zweefde, ging opladen en een kromme lijn 
het gevolg had. Ook een niet zwevende getter met kort aquadaglengte 
veroorzaakte een kromme lion. De konklusie is dus geen blanke 
glaswand tegenover de D1 platen. 

8. Ingebrand. Dit kan zijn oorzaak vinden ir:: 

a.. het uitvallen van de sweepkast. 
b. het gasmeten (boven g4 heerst een homogeen veld; wordt het 

scherm niet op kat. pot. gelegd, dan kunnen er nog elektronen 
het scherm bereiken). 

c. te hoge schermbelasting bij het meten. 

9. Overige uitval. Dit zijn geen essentiele fouten, en spreken bijgevolg 
voor zich. 

— <6 — 
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Gasmeting Aanvankelijk was het met het bestaande gasmeetapparaat riet 
mogelijk op een betrouwbare weze as te meten, omdat de verhouding van 
de Ig2 en Ig4 te groot waas: + 8 (met het gasmeetapparaat wordt de 
Ig2+4 gemeten). Hierdoor is de spreiding van de rooster 4 stroom te 
groot. Dit is erg onbetrouwbaar, omdat de ioniserende stroom en dus de 
gaswaarde recht evenredig is met de Ig4. Om dit te voorkomen is voor 
de 7-78 een aparte aansluiting gemaakt, waardoor het mogelijk is de 
Ig4 direkt af te lezen, hetgeen een grote nauwkeurigheid betekent. 
Op deze wijze is het karton geijkt en m.b.v. de ijkkromme is de abs. 
druk in de buis te bepalen(zie meetvoorschrift). 

D. Eet afwerken: 

Het afwerken omvat: 

1. Keuren en reinigen van het uiterlijk. 

2. Keuring op losse delen (kleine stukjes). 

3. Het aanbrengen van een etiket eventueel stempel. 

4. Het polijsten van schermen met krasjes. 

F. Verpakken en afleveren. 

Samenvatting:

1. De magnetiseerbare getter is niet ideaal. 

2. En stel stuggere centreerveren voldoet goed. 

3. Net meten van de uitsturing (afschad.uwfout) is met de bestaande metoden 
moeilijk reproduceerbaar. 

4. De gasmeting is eenvoudig en betrouwbaar. 
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vII-1 Onderzoek puntafsmelting DH 7-78. 

Om de plaatstellen van de DH 7-78 zo dicht mogelijk bij de oventjes te brengen 

was'het noodzakelijk om bij de conventionele afsmeltovens het bovenste deel 

concentrisch af te frezen volgens onderstaande schets. 

Spiraal dot+rvel.r 

Bovendien is gebleken, dat de plaatstellen veiliger zijn af te smelten door 
het voorwarmen, het afsmelten en het nawarmen met dezelfde spiraal te doen.-
Dit gebeurde tot nog toe resp. met de onder- en bovenspiraal-
De verklaring hiervooris de volgende: 

Uit het feit, dat de sprong bij de plaatstellen radiaal verloopt is te 
concluderen, dat er een tg. trekspanning ontstaat, dus dat de binnenrand van 
het plaatstel warmer is dan de buitenrand. Door met de bovenspiraal na te 
warmen kunnen we dit alleen bevorderen, doch niet voorkomen. Bovendien is 
gebleken dat, wanneer het plaatstel stuit op het oventje dit euvel ook optreedt, 
hetgeen te verklaren is door convectie, en bij gevolg terug te brengen op 
bovenstaande beredenering. 

Een voordeel van 3eze puntafsmelting is, dat op dezelfde oventjes alle 
conventionele pompstengels kunnen wordhn afgesmolten. Om dit te bewijzen is 
in samenwerking met de fabriek een serie blanke ballons ingesmolten, gepompt 
en afgesmolten, t.w.: 

1° De grote plaatstellen gebruikt o.a. bij DH 10-78. 

2° De middelgrote plaatstellen gebruikt o.a. bij vG 10-6. 

3° De kleine plaatstellen gebruikt o.a. bij DG 7-32. 

4° De plaatstellen met pennen gebruikt o.a. bij DH 7-78. 

De resultaten hiervan zijn in onderstaande tabel weergegeven. 

Buistype aantal 
gem. 
puntl. 

min. 
puntl. 

max. 
puntl. 

sprong 
afsmelten 

sprong 
schriktest' 

DH10-78 i 15 17,66 16,1 19,3 

DG10-6 r 15 18,02 16 20 1 

DG7-32 i 15 19,6 16,6 22,1 ~ - 1 

DH7-78 15 18,2 16,2 20,8 i 1 
. . _... ._.i 
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Als schriktest is genomen: 

1. De punt 10" in 1120 houden van 100°C. 

2. Direct daarna in 1120 van kamertemp., gedurende 2". 

De maatstaf hierbij is, dat 80% van de buizen niet mag springen. 
De spanning in de punten bij de diverse types is: 

Buistype aantal z. weinig weinig matiFT veel 

DH10-78 ; 15 

DG10-6 14 

DG7-32 14 

DH7-78 14 

1 

1 

1 

13 1 

12 1 

12 1 

12 2 

Om het opzetten van ie buizen op de pomp te vereenvoudigen worden aan 
weerszijden in de nok 2 gaatjes gemaakt, waarin een propje onder veerdruk. 
Plaatsen we de buis in de juiste stand op het oventje en drukken we deze aan, 
dan worden automatisch de propjes met de gloeidraad doorverbonden. Op de veren 
wordt de gloeispanning aangelegd. 

Af smelt schema: 

Hierbij zijn de tijden aangepast aàn de doorzet tijden van de roterende 
pomp in de fabriek. 

Het schema ziet er als volgt uit: 

onderspiraal doorzettijd aantal pos. tijd stroom 

voorwarmen 1' 42" 3 5' 06" 8,5 

afsmelten 1 1' 42" 11-12 

nawarmen 2 3' 24" 5,5 

koelen 1 1' 42" 0 

N.B. 1) Er wordt nog geprobeerd de punten korter af te smelten, door alleen 
gebruik te maken van de bovenspiraal, en de buis iets hoger te plaatsen. 

2) Het onderzoek naar de superkorte punt wordt binnen afzienbare tijd 
voortgezet. 
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Kwikpomp r;r. 6 
and plaatstel,•-pompplaat=1 5 

Plaats in ovang midden. 
Type DR 7.78 
Opm. Rappe). 3 fps van glaswe.nd. 
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1 

Vast pompstel nr. 5 (oliepomp) 1=  

Opname: 21.6.1960 
Type: DE 7-76 

Koppels: 
2=  

3= 
Vulling: 3 buizen + temp. buis 4= 
Plaats: positie 1 

1 cm. =2 min. 

s w 

/ 

C ; 

VII-3 

2 

3 

1 

J 

pag. 31 B 

~` 

80 

r95 



VII-3 pag. 31 C 

,ç. 

G 
W 

ct 

Vast pompstel nr. 5 (oliepomp) 
Opname: 21.6.1960 
Type DH 7-78 
Vulling: 3 buizen + temp. buis. 
Plaats: positie 2 

1 cm. =2 min. 
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Vast pompstel nr. 5 (oliepomp) 
Opname: 21.6.1960 
Vulling: 3 buizen + temp. buis. 
Plaats: positie 3 

1 cm. =2 min. 

Koppels: 

1 
2- 
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Vast pompstel nr. 5 (oliepomp) 
Opname: 21.6.1960 
'Type DH 7-78 
Vulling: 3 buizen + temp. buis. 
Plaats: positie 4 
1 cm. =2 min. 

l 

M~ V". ...py+lYy, •sr -v.. . .w, 

Koppels: 

1= 
2 

3= -.-.-.-.-
4= -..-..-.. 
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VII-6 DH 7-78 

Resultaten van emissiemetingen bij variatie 

van diverse bewerkingsmetoden. 

Het gebruikelijke schema voor de fabrikage van oscillograafbuizen 
is als volgt: 

kanonmonta.e ballonbewerking 
i 

i 

insmelten 
I 

pompen 

katode e1 en g2 HF 

ontleden 

I 
mee tklaar 

maken 
-: 

--_ 

sweepen branden 

meten en afleveren 

ontgassen 

In het begin van de A-periode 1960 werd plotseling gevonden, dat de 
emissie, en bijgevolg ook de schermstroom sterk afnam t.w.: 

a) bij DH 7-78 

b) bij DH 13-78 

c) bij DH 10-78 

van 29,7 /uA naar 18,73 /uA = 63 % 

van 103,5 /uA naar 67,5 /uA 65,2 % 

van 133 / uA naar 87,8 /uA = 66 

Gezien het feit dat dit bij alle lopende typen het geval was, lag het 
dus voor de hand de fout te zoeken bij de katodes. 
Bij de DH 7-78 en DH 10-78 zijn daarom verschillende proeven renomen, resp. in 
de ontwikkeling en in de fabriek. De resultaten van de proeven, genomen met de 
DH 7-78 zullen we hierna laten volgen, want dit type buis viel uit op een te 
lage schermstroom (Ig6). 

Bij het pompen van de buizen zijn verschillende bewerkingsvolgorden 
mogelijk: 

Al na katode ontleden 
A. Pdet h.f. ontgassen van g1 en g2 

<A2 voor katode ontleden 

B. Zonder h.f. ontgassen van 1 en g2; katode ontleden op gebruikelijke metode. 

T.a.v. het meetklaar maken hebben we ook nog twee mogelijkheden: 

C. 8weepen (scherm inbranden) voor het branden (katode activeren). 

D. Branden voor sweepen. 

— 36 — 



I Tot nu toe is de metode Al-C toegepast. De gegevens zijn: 

1. T.a.v. het pompen: 

5' If = 390 mA 

5' I f = 360 mA 

1 ' If = 360 mA; g1 en g2 h.f. verhitten tot 750°C. 
2. T.a.v. het sweepen: 

tijd Vf (V ~-) Vg2+4 (V=) Ig2+4 (/UA) 

15' 8 - - 
30' 8 1 000 1 000 
30' 8 1500 1000 
60' 7,5 2000 1000 
60' 7,5 2000 1000 
60' 7,5 2000 1000 

3. T.a.v. het branden: 

tijd Vf (V - ) Vg1 (V=) Vkf (V - ) 

30' 

30' 
8 
8 

40 
60 

90 

90 

Hierbij is na iedere tijdspanne de totaalstroom (Ig2+4),Ig6 en de af-
knijpspanning (Vgl) gemeten. 

De resultaten van de metingen zijn te zien in grafiek I; lijn. 
Hieruit volgt, dat bij het branden, door het bombarderen van g1 (pos. 
roosterspanning), een zekere hoeveelheid gas vrijkomt, waardoor de katode 
weer gedeeltelijk wordt vernield. 

Het ligt dus voor de hand om eerst te branden en daarna te sweepen. 
Hierbij zijn dezelfde tijden gehandhaafd. De resultaten hiervan zijn even-
eens te zien in grafiek I  lijn. r is geen verschil in k-waarde (bij 
de dip in Ig6) 

Konklusie:

a. Door het branden krijgen we aanvankelijk een vrij sterke inzinking van de 
ka tode. 

b. Het eindresultaat blijft nagenoeg gelijk voor wat betreft k-faktor. 
c. De schermstroom ligt bii de laatstgenoemde metode iets hoger dus gunstiger. 
d. Een voordeel van de 2°metode is dat de emissie niet eerst iets afneemt 

om daarna weer toe te nemen. Dit zou ook blijvende nadelige gevolgen 
kunnen hebben. 

II Bij bovenstaande proefnemingen is de behandeling bij het pompen theoretisch 
niet de juiste roetode. Hierbij wordt n.1. eerst de katode ontleed, en 
daarna worden g1 en g2 h.f. ontgast. Het resultaat hiervan is dat de katode 

weer gas gaat opnemen en dus weer gedeeltelijk vernield zou kunnen worden. 



Om deze mogelijkheid uit te sluiten is de behandeling op de pomp gewijzigd 
en is de volgende kruisproef genomen. 

I11 II2 — — — 

1) h.f. ontgassen 1) katode ontleden 
2) katode ontleden 2) h.f. ontgassen 
3) branien (1 uur) 3 branden (1 uur 
4) sweepen (3 uur) 4) sweepen (3 uur 

I13 I14 - .. - .. — ... — 

1) h.f. ontgassen 1) geen h.f. ontgassen 
2) katode ontleden 2) katode ontleden 
3) branden (1 uur) 3) branden (1 uur) 
4) sweepen (4 uur) 4) sweepen (4 uur) 

115 — — — 

1) h.f. ontgassen 
2) katode ontleden 
3 sweepen (4 uur) 
4 branden (1 uur) 

II1 Da tijden hierbij zijn: 

a) T.a.v. pompen 

1' g1 en g2 h.f. ontgassen 
3' I. = 390 mA 

7' If = 360 mti 

b) T.a.v. branden 

tijd Vf (V ,"- ) Vg1 (V=) Vkf (V ) 

5' 8 - - 

60' 8 EíG 90 

Opm. Om een bewerking te sparen is hierbij de g1 spanning direkt 
op 60V gezet, implaats van 30' op 40V en 30' op 60V. 

c) T.a.v. het sweepen: 

tijd Vf (v ) Vg2+4 (Y=) Ig2+4 (juA) 

15' 8 - -
60' 7,5 2000 1000 
60' 7,5 2000 1000 
60' 7,5 2000 1000 

De stappen van 1000V en 1500V rooster 2 en 4 spanning zijn achter-
wege gebleven, eveneens om een bewerking uit te sparen. 

het resultaat, te zien in grafiek II  lijn, ligt t.a.v. de 
totaalstroom vrij laag. 

~8 - 



II2 De tijden hierbij zijn: 

a) T.a.v. pompen 

5' If = 390 mA 
5' If = 360 mA 
1' If = 360 mA; g1 en g2 h.f. ontgassen 

b) + c) T.a.v. branden en sweepen: (zie Iii) 

Het resultaat is weergegeven in grafiek 

113 De tijden zijn: 

a) T.a.v. het pompen: (zie II1) 

b) T.a.v. het branden: (zie I11) 

c) T.a.v. het sweepen: 

II, — . — . lijn. 

tijd Vf~V -.) Vg2+4 (V=) Ig2+4 (/uA) 

15' 8 - - 
30' 8 1000 1000 
30' 8 1500 1000 
60' 7,5 2000 1000 
60' 7,5 2000 1000 
60' 7,5 2000 1000 

Het resultaat hiervan is te zien in grafiek II — .. — .. lijn. 

II4 De tijden zijn: 

a) T.a.v. pompen: 

geen h.f. ontgassen 

5' If = 390 mA 
5' If = 360 mA 

b) T.a.v. het branden: ( zie II1 ) 

c) T.a.v. het sweepen: (zie I13) 

Het resultaat hiervan is te zien in grafiek II, — ... — ... lijn. 

I15 De tijden hierbij zijn: 

a) T.a.v. pompen: (zie II ) 

b) T.a.v. sweepen: (zie 113) 

c) T.a.v. branden: (zie II1 ) 

Hierbij constateren we weer de inzinking van de emissie, door eerst 
te sweepen en daarna te branden, zoals reeds is behandeld in I. 
Het resultaat is weergegeven in grafiek II, — — — lijn. 

Mcnklusie:

a) Door deze kruisproef (we zijn ons ervan bewust dat de aantallen zeer 
klein waren), zijn weinig nieuwe gegevens aan het licht gekomen. 

b) Er is komen vast te staan, dat eerst sweepen en daarna branden beslist 
niet de juiste metode is. 

c) De theoretisch juistepompmetode heeft geen aanwijsbaar betere emissie 
tengevolge. 



d) De diverse Ig2+4 kurven varieren iets, doch ook de _Vg1. Het gevolg is 
dat de K-faktor nagenoeg gelijk is. 

e) Ondanks het feit, dat h.f. ontgassen volgens diverse beweringen beslist 
noodzakelijk is, zouden we uit de kurven kunnen konkluderen dat dit niet 
noodzakelijk is; n.l. 

1) Ig2+4 is hoog 
2) Ig6 is goed 
3 De K-faktor ligt iets hoger. 

f) Opmerkelijk is dat de emissie van I15 zich tijdens het branden niet meer 
volledig hersteld (1g2+4). 

De meest voor de hand liggende bewerkingsmetode zou dus zijn: 

1) geen h.f. ontgassen (114) 

2) katode ontleden 
3) branden 
4) sweepen 

De gemeten aantallen zijn echter klein om een afdoende beslissing 

hierover te nemen. 

g) 

III Nu rest nog de variatie op de wijze van sweepen. In I en II is gesweept 
met een Ig2+4 = 1000 ,,uA. Dit zullen we nu doen met Vg1 = 0 V, dus 
max. stroom. 
Hierbij hebben we 2 mogelijkheden: 

III1 a) T.a.v. pompen 

5' If = 390 mA 
5' If = 360 mA 
1 If = 360 mA; g1 en g2 h.f. ontgassen. 

b) T.a.v. branden: (zie II1) 

c) T.a.v. sweepen: 

tijd Vf (v" ) Vgl+4 (V=) Ig2+4 IuA 

15' 8 - -
60' 8 2000 max. 

60' 7,5 2000 max. 
60' 7,5 2000 max. 

Het resultaat is weergegeven in grafiek III,   lijn. 

I112 a) T.a.v. pompen: (zie II1 ) 

b) T.a.v. branden: (zie II1) 

c) T.a.v. sweepen: (zie 1111) 

Het resultaat hiervan is te zien in grafiek III, -- . lijn. 

Tot en met III zijn alle gemeten buizen gefocusseerd gesweept. 
Bij III treedt soms ioneninbranden op. - Dit euvel komt bij H-scher-
men sterker voor dan bij N-schermen - (N-schermen hebben een iets 
dikkere binderlaag). 

Konklusie:

a) De resultaten zijn niet beter (t.a.v. emissie). 

b) De ionenvlekken zijn een vervelende bijkomstigheid. 

c) Deze metode is niet bruikbaar (b). 
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IV Om de ionenvlekken te voorkomen wordt nu gedefoc. gesweept, t.w. 
Vgl = Vg3 = Vg4 = Vr6. 

Het schema ziet er als volgt uit: 

tijd Vf (V -_) Vg2+3+4+6 (V=) Vg1 

15' 8 - -
3 0' 8 1000 0 
30' 8 1500 0 
30' 8 2000 0 
60' 7,5 2000 0 
60' 7,5 2000 0 
60' 7,5 2000 0 

De eindresultaten hierbij hebben de volgende gem. waarden. 

Ig2+4 = 1023 uA 
Ig6 25,3 '1uA 
-Vg1 = 52,3 'G 
K = 2,75 

De gemiddelde waarden over de laatste 2 weken zijn: 

Ig2+4 = 1175 uA 

Ig6 29,48~~uA 
-Vg1 = 53,75 

K = 3,05 

Le emissie heeft zich nagenoeg geheel hersteld (zie pag. 35) 

Om nu na te gaan of de emissie hij gebruik constant blijft, zijn de buizen 
na het sweepen nog eens gebrand. De resultaten hiervan zijn te zien in 
grafiek IV. 
Het gebruikte schema hierbij is analoog aan dat van II1. 

Konklusie:

a) De emissie (K-faktor) vertoont een kleine afname, n.1. van 2,75 naar 
2,57, hetgeen overeen komt met

b) Branden we langer dan 15', dan hersteld hij zich weer. 

c) De klant heeft dus geen nadelige gevolgen bij gebruik van een buis, 
welke na het sweepen direkt wordt afgeleverd. 

V Bij het plaatsen van de buizen op het brandraam wordt de Vk-g1 ingesteld 
op 60V =. Naarmate de emissie toeneemt daalt de werkelijk spanning (aan 
de buis iemeten), t.g.v. een in serie geschakelde gloeilamp. 
In grafiek V zijn deze twee grootheden uitgezet. 

Konklusie:

a) De klant mag rooster 1 2V positief maken. Zouden de buizen op de een of 
andere manier foutief gebrand zijn, dan zou dat betekenen, dat de emissie 
hierdoor terug zou lopen. 

b) De Vk-g1 is aanmerkelijk hoger dan 2V, en de 2° maal branden is goed 
doorstaan, dus is de metode safe. 



VI Om de buis ook bij normale bedrijfsspanning te testen op de in V genoemde 
pos. rooster 1 spanning, is rooster 1 4,8V pos. gemaakt, en gedurende 

5 min, hierop getest. Het resultaat is te zien in grafiek VI. 

Konklusie:

a) De veiligheidsmarge is voldoende groot, gezien het feit, dat de K-faktor 
slechts 9% afneemt, bij een spanning welke 4~8 2,4x te groot is, in 
een tijdsbestek van 5 min. 

Samenvatting:

1. Uit de in het voorafgaande beschreven proeven is komen vast te staan, dat 
eerst sweepen en daarna branden een foutieve bewerkingsvolgorde is. 

2. Bij volgende series buizen, welke op de pomn,eerst h.f. ontgast zijn, en 
waarbij daarna de katode is ontleedt, was de emissie niet beter. Bij 
volgende typen zal deze bewerkingsvolgorde weer worden omgekeer d.De reden 
hiervan is, dat eerst h.f. ontgassen voor de fabriek bezwaarlijk is, i.v.m. 
de roterende pomp. Hierbij moeten dan in de omgevende oven gaten worden 
gemaakt. 

3. Gedefocusseerd sweepen voorkomt ionenvlekken. Je schermstroom hierbij 
blijft gelijk aan die bij gefocusseerd sweepen. (reen voordeel van het 
eerst genoemde is dat de katode belasting groter wordt, waardoor een beter 
activeren wordt bevorderd). 

4. De aan de klant toegestane pos. rooster 1 spanning levert geen nadelige ge-
volgen op van de emissie. 
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VII-8 
Onderzoek van et kanon L~1 7-7e t.a.v. 

Inhoud: 

het a::;chaduwen. 

0) Doel onderzoek van het kanon DF 7-78 t.~.v, 
het afschaduwen in D2 richting bij de 
mallen I, II en Ill. 

1 ) Aanleidir.~; 23 uitval; systematische fout op 
afschaduwen. 

2) Netode var. onderzoek pen door gat g4 en prop in g2 of g3; 
stand pen t.o.v. midden D2D2'. 

3) Uitgangspunt meting met verandering at g3 
(grafiek I). 

4) Resultaten de histogrammen;meetstaat. 

S) I,deetnauwkeurigheder. a) 
b) 
c) 
d) 

schatting afstand t. o.v. D2D2' . 
kromheid van de pen 
passing pen in prop g2 en pril g3 

O kop van de pen en tolerantie D2 D2' 

6) Analyse var. '11e roetode a) 
b) 
c) 

histogrammen 
vertragende lens 
andere invloeden 

7? Konklusies 

8) Samenvatting 

9) Aarihangsel situatie tot 10.12.1960. 

50 
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1) Aanleiding 

a) Over b.v. 300 buizen DR 7-7e wordt er 23% uitval gevonden op de eis 
afschaduwen D2 richting(kode 119: uitsturing bij m aversnellings 
verb. 1:5 30 mm) 

b) En moet men spreker. van eerr systematische fout (afschaduwen voor 
93 % aan 1 kant van het kanon) bij de 3 hiervoor gebruikte mallen. 

2 ) Metode:

Voornaamste is geweest de meting d.m.v. een den (O 1) door het at 

van g4 en door resp. een prop in g3 of g2. 
De stand van de kop van de pen t. o.v. D2 D2' werd hierbij genoteerd. 

81 82 

Prop in q3 

, --- 
r- -  -~-~  `-  -

Pen ~1 

83 84 

Prop in g2 

g1 83 84 

d1 ' d2' 

d1 d1' d2 d2 
~ 

Pen ~1 
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3) Uitganspunt:

Uitgangspunt 
is bevestigd. 

hierbij is een proef waarbij op g3 een draaibaas 

— —

d1 
d1 

i laat je 

~►et tikken tegen de buis is het gat van g3 hier te verschuiven t.o.v. de 
as door g2—g4. 

Uit grafiek I komt men aan een glcbaal getal van 0,14 mm afschaduwen per 
/ u verschuivirg 

4) Resultaten: 

Histogrammen 

Een aantal histogrammen werd opgenomen brafiek II .t/m VIL 
Voor g2 en g3 werd de p: rats van. 1e kop van ?e meetpen ; . o.v. D2 D2' 
bepaald en omgerekend in excentriciteit ter plaatse van 62 en g3 in u. 
De aangehouden hefboom verhouding L2—~4 t.o.v. g4-g2 is ,2:1 en voo~ 

g3: 4,8:1 
De excentriciteit van g2 (grafiek III) vertoont een spreiding ( 3 S) 
van + 100 //u. Bij g3 (grafiek IV) is dit ook he* geval. De totale 
spreiding far. g2 t.o.v. g3 wordt dan 100 ! 140 ,u ( 3 S ). 
Bij deze berekening zi;n we er van uit gaan, dat d lijn midden gat g4 
en_ midden D2 D2' als hartlijn van het kanon kan gelden. 

De gevonden 140 u verschil tussen g3 en g2 korresponderer. volgens de 
proef van ons u1tgan spunt met 20 mm verschil in uitsturing bij 
vert. 1:7 (grafiek ij. 

Wanneer men de histogrammen verschil in uitsturing (vert.. 1:7 van de 

naversn. ) bekijkt dan klopt dit wel globaal. (grafiek ,I). 
Echter deze histogrammen zijn duidelijk scheef, wat weer kan duiden 

op een systematische afwijking. 



.Systematische afwijking: 

De histogrammen g2 en g3 (grafieken III en IV) duiden behalve 
op een grote spreiding op een systematische afwijking wat betreft de 
stand van g2 (2 maller.). 
Ds stand g3 verschilt wat de beide i ndruksters betreft. (2 mallen). 
Verder verschillen de mallen onderling. Een duidelijk verschil tussen 
de volgorde van indrukken en van wel of riet met een ventilator 
afkoelen van de mallen is niet gekonstateerd (4 x 1O20 stuks). 

Hierbij een staatje van de gemiddelde waarden: van de excentriciteit 
van de rooster 2 en 3 t.o.v. lijn g4 midden D2 D.2'. 

Me j. A. v. H. Me . E. Ph. 

g2 t.o.v. g2 t.o.v. g3 t.o.v. 1:7 g2 t.o.v. g2 t.o.v. g3 t.o.v. 1:7 
g4 g3 g4 gem. g? 63 g4 gem. 

Mal I +25/u +12/u +13/u -4 -23/ u +38/ u —14 / u -6,7 

Mal II +36/ u +15/u +21/u -8 +26/ u +51/ u -27/,u -6 

Mal III +36Lu +201 u +161u -8,1 

Opm.: Positief is richting D2' genomen (kant aansl. eloeidr.) 

51 Meetr.auwkeurighederi:

a) De afstand kop van de pen t.o.v. D2 D2' werd geschat; dus in verhou-
dingen van 1:3 ; 1:4 enz. 
Vooral wanneer de kop bijna aanli t tegen een van de platen komen 
er onnauwkeurigheden. Lag de kop (O 1,80) aan dan werd de pen 
gedraaid met de platte kant naar de dichtbijzijnde d2 plaat. 
Profiel van de kop van boven gezien: ~•, 

b) Kromheid van de pen. Tegengegaan door bij elke meting de pen 1 of 
soms 2x nog eens 90° te draaier.. Deze 2 of 3 waarden vormen 1 meetpunt. 
Er was dus voortdurend kontrole op de kromheid van de pen mogelijk. 

c) De O pen is 1,OU passend in prop g3 en prop g4. De spelingen in deze 
zaken is zo goed mogelijk geëlimineerd door steeds dezelfde standen 

van de pen met de proppen t.o.v. het kanon aan te houden en te 

draaien volgens vorige punt. 

d) De kop van de pen is O 1,8Ó zondeslepen. Voldoende nauwkeurig 
t.o.v. de mant 2,3 (afst. D2 t2'). 

6) Analyse van de meetmetode: 

a) De histogrammen: 

Daar de aanleiding (puntl)een systematische fout omvat is 

vooral ook de symmetrie van de histogrammen: (gem. waarden) interes-

sant (grafieken II, III, IV,). Immers, eventuele niet—systematische 

fouten worden bij bekijken van grote aantallen geélimineerd. In de 

eerste plaats wordt hierbij gedacht aan de toegestane speling van g3 
(de buitencylinder waarop gecentreerd wordt heeft t.o.v. het gat 
een toegestane excentriciteit vanmaar lieist 0,05mm ): i t komt globaal al 
overeen met 9 mm verschil in uitsturing,bij verhouding 1:7. 

5 
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Tevens is b.v. bij mal III het gat waar de cylinder g3 in komt 
0,04; mm boven de maat. En ook is er nog een speling in g2 (g2 wordt 
in principe op de buitencylinder gecentreerd,vlak bij g3 en door het 
gat (bij g1). 
Bovendien drukken er platen tegen onder en bovenkant. Dit in principe. 
De g2's welke wij zagen pasten zo zwaar in de mal, dat o.i. alleen 
de druk der platen onder en boven en de centrering op de cylirder in 
het geding is. 
Tevens is er een onrondheid toegestaan (0,05 mm) (na het lassen van 
het diafragma bij de rand vn g2 aan g3 zijde). 
De pieken aan de buitenranden van de hi stogrammer. duiden op de onnauw—
keurigheid van de schatting afstand kop van de meetpen t.c.v. D2 D2'; 
in het gebied waar de kop bijna aanligt aan DÇ' kant. 

b) Vertragende lens: 

Speciaal komt de uitval op eis 119 naar voren door de vertragende 
lens. Er is een opmerkelijk verschil tussen vertragende en versnellende 
lens. (bij 10-78 geen uitval op afschaduwen met dezelfde mallen ige—

c) Andere invloeden: 
drukt). 

Bekijkt men de mallen (ook tijdens het indrukken) dan is er bij 
de afstanden a en b (zie blz.541i) eer verschil te konstaterPn. Deze 
vering zou gezien de boekverdraaiing die zo ontstaat tussen ander—
en bovenstuk precies de systematische fout die wij zoeken te zien 
geven, althans wat de richting betreft.. Een meetmetode 

om de zeer kleine verschillen te meten is nog niet gevonden. 
Verschil tussen kic—getter en saes—getter is riet duidelijk naar 
voren gekomen.(37 st. kic—getters) Er kan n.l. van enig magnetisme 
sprake zijn.. Jok is dit geverivieerd met demagnetiseren. 
Bi„ een beperkt aantal buizen is de meting met pen er. prop zowel 
voor als na het uitstoken gemeten (uitval buizen). 

Een temp. beweging van de staaf jes,t.p .v, het uitstoken,was 
binnen de meetnauwkeurigheid niet aanwijsbaar. 
Bij het aanleg m en van eer; aï arte potentiaal op de Saes-getter (meet-

model) is been meetbare invloed t. .v..vaxi het a.schaduwen te konsta-

teren. 
7) Konklusies:

a) Het euvel treed speciaal bij de vertragende lens op. 

b) De spreiding tu~taenc;;lindrisch gedeelte g2 er. gat g3 is veel te groot 
t.o.v. de elektrisch gestelde eisen. 

tn het gebiedvan de standaard afwijkin4zie de histogrammen -
is nog een spreiding vang 2 mogelijk van 100 / u t.o.v. hartlijn 

4 - D2 r2 . Dat komt theoretisch overeen roet 11 c,m. afschaduwer. 
(sp. verh. 1:7). Tevens is er eer. excentriciteit van gat g3 t.o.v. de 

rand - waarop gecentreerd wordt- er. ia er nog speling, ir, da ai zelf. 

8) Samenvatting:

slet onderzoek wijst uit dat, afgezien van de systematische fout 

(stand g2'), er te ruime mechanische toleranties t.o.v. g2 en g3 toegelaten 

zijn om aan de gestelde eis t..3.v. het afschaduwen te kunnen voldoen. 
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Verbetering van de mallen en een cylindrisch gevormde ̀ 3 zijn dan r.iet 
voldoende. Ook ten aanzien van g2 zelf (gat diafragma t.o.v. cylinderwand) 

zal men de eisen moeten opvoeren om het gestelde te bereiken. Een goede 
meetmetode voor de bestaande mallen is nog niet gevonden voor de vereiste 

nauwkeurigheden. 
Stel b.v. dat men de mal kan korrigeren wat de systematische afwijking 
betreft (zie histogram uitsturing) dan nog is de spreiding te groot 
en zal er o.i. nog een uitval percentage van + 10 %. overblijver.. (grafie—

ken VI en VII ) 

9) Aanhangsel — Situatie tot 10.12.1960. 

Maatregelen:

Hierna zijn de volgende maatregelen geno¢n: 
Het rooster 3 is vervanger: door een bus O 14,0 lengte 9 mm. »er 86 
buizen i: hiervan een histogram uitsturing r.omen (grafieken VI en VII )tea 
spreiding ziet or kleiner it en ook het gemiddelde wijkt minder af. 

Daarna werd de afstand L2 D2' van 2,3 mm naar 3,0 mm gebracht, de buis 

9 mm lager opgelast en de eis op afschaduwen bij 300 V (i.p.v. 250 V) 
gemeten. 
Over de weken: 4{, 45, 46, 47, 48 geeft de fabriek dan ook op over een 
totaal van 445 buizen, een uitval op afschaduwen van 14 stuks = 3,2 '. 

Hierbij afschaduwen in D2 en D1—richting samengenomen. 

In onderzoek: 

Er is een mal met V—groef in onderzoek. De roostezs zijn niet meer in 

een rond gat opgesloten maar in twee V—vormige helften van de mal. 
Een V-vormige kant is vast (maar per róoster 

tflCSch  
Veren 

wel nastelbàar). De ander kant wordt 
gevormd door veren. 

Rvo stct 

De bedoeling is om deze op alle fouten in 

het onderstuk te korrigeren (de mogelijkheid is er). 

Bij verloop van de produktie (steekproeven!) is zo'n mal direkt na te 

stellen. 

Konklusie: a) De genoma maatregelen zijn voldoende (3,2 uitval over 

445 buien or afschaduwen. D1 en D2 richting samen). 

b) De mal V—groef opent perspectieven (in onderzoek). 
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Vg4= 250 V; .'g2= 1200 V; J€ó= 1750 V. 

4rafi ek 

Omschrijving s Het verschil in uitsturing in D2 richting (1 7), werd vergeleken 
bij producten van 2 indruksters. 

Omstandigheden  : Orderstuk van de mal 180° gedraaid. 

Met en zorder koeling van de mal samengenomen. 

Irdrukvolgorden samengenomen. 
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Grafiek VI 
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VII-9 Drukproeven van D} 7-78. 

Als oriëntatie is de volger:de proef genomen: 
In de drukketel zijn achtereenvolgens 10 willekeurig genomen buizen geplaatst. 
Deze buizen waren gepompt. Vervolgens is de druk opgevoerd, totdat de buizen 
imploderen. 

re resultaten hiervan zijn: 

7 stuks doorstaan een druk van 5,4 ata. 
2 stuks imploderen bij 5 ata. 
1 stuks implodeert bij 4,8 ata. 

De buizen die de max. mogelijke belasting doorstaan, zijn gedurende + 1 min. 
hiermee belast. 
Gezien het feit, dat we graag willen weten waar de breuk begint,is het dus 

noodzakelijk dat de buis niet volledig ineen klapt, en bijgevolg gedeeltelijk 
verpoedert, maar dat de stukken bijeen blijven. 
( ii dit te bereiken is als volgt tewerk gegaan: 

1) We hebben tot onze beschikking een drukluchtleiding met een druk van 
max. 4,4 ato. 

Eveneens hebben we eer: ruw vacuumleiding met een druk van —0,6 ato. 

3) (i de buizen bij het imploderen tegen verwoesting te behoeden zijn deze met 
watergevuld.De opstelling is weergegeven in onderstaand schema. 

2 ) 

-F y~y cao. 

-_1ç, a~e. 

R t.J ~,d V CJ. cw+... r.. 

Drukka.EeL



-56 -

Door deze opstelling bereiken we dus een max. druk van 4,4+0,6 = 5,0 atm. 
en dit is volgens de oriëntatieproef voldoende om de zwakste buizen stuk 
te krijgen. 
Op deze manier zijn drie buizen stuk ge&aan, t.w. 2 st. met een plaatstel—
breuk en 1 st. m_,t een scherm breuk zin onderstaande schetsen). 

Í~ra.~k be.- in 

De bre zke.. 

Konk].usie : 

P~rs.uk 

PLau~s~a~br~4c 

~ 

T 

Laatstel hebben beide hetzelfde karakter. 

1. De zwakste plaatsen zijn: 

a) de schermrand. 
b) het plaatstel tussen de pennen 

2. De buizen zijn geschikt voor max. 3,5 ato. 

— 57 —
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Verslag over de ontwikkeling van de verpakking 

voor de buis DH 7-7t+ t/m wk. 36 

Bij het valproeven van de eerste buizen bleek, dat een verpakking, welke in 
principe gelijk was aan die van de DH 1u-78, voor de DH e-78 niet voldeed. 
Jij zijn toen gaan zoeken naar de meest economische middenweg, waarbij de 
uiteindelijke oplossing naar twee kanten is komen te liggen. 
n.l.: Enerzijds is de buis constructie sterkar gemaakt en anderzijds is de 

verpakking sterker gemaakt c.q. verbeterd. 
Als resultaat is uiteindelijk een grotere doos (H, in bijgaand overzicht) 
afm. 18 x 18 x 39,5 uit de bus gekomen, in plaats van de tot voor de proef—
neming meest voor de handliggende doos afm. 12,5 x 12,5 x 40(A), zodat nu 
een soepeler vering en een grotere remweg is verkregen. 
Uit bijgaand overzicht kunt U het verloop van de ontwikkeling nagaan, waarbij 
de volgende aanduidingen zijn gebruikt. 

Voor buis. 

I Eerste constructie 
II Bijgebogen electroden 
III Korte contactveren 
IV Lange contactveren 4 korte centreerveren 
V Met versterkte af schermplaat 
VI Brede laslip; ril hoeksteun; centreerveer R1 307 72 

Voor verpakking 

A Doos 12,5 x 12,5 x 40 
Vel en wikkel 
Hoekrollen 
Wikkelpakket onder en boven 

B Doos 12,5 x 12,5 x 40 
Schuimplastic 

C Doos 18 a 18 x 39,5 
Binnendoos met kleppen schuin naar buiten 
Vel en wikkel 
Onder en boven een tafeltje 

D Doos 18 x 18 x 39,5 
Binnendoos met kleppen schuin naar buiten 
Vel en wikkel 

E Doos 18 x 18 x 39,5 
Verende elementen 

F Doos 18 x 1 x 39,5 
Binnendoos met kleppen schuin naar buiten 
Vel en wikkel 
Blok schuimplastic onder en boven 

Doos 18 x 18 x 39,5 
Binnedoos met kleppen schuin naar buiten 
Vel en Nikkel 
Hoekrollen 
Pakket wikkels onder en boven 

H Doos 18 x 18 x 39,5 
Vel en wikkel 
Hoekrollen 
Wikkels onder en boven 

U 
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Toelichting t. .v. c:ech•~nische wi j:i~ir -er. ' i, de ontwikkelinr 

van de verr ..:kirig voor :e 

:Construktie 
buis 

Elektrische 
resuïtaten 

Gebruikte onderdelen Onr.:erkingen 

I 
15st. 4x centreerveer R1324 44 ( 1 G-(F) 

lengte aq.-scherm = 190 mm 
afschermplaat met smalle laslip 
plaatsteldraden bijgebogen 

Op deze serie is de meest voor de hand 
liggehde verpakking uitgeprobeerd. 
Het resultaat is negatief. 

II1 
5st. Als I De buizen blijven heel, doch er springen 

teveel glasschilfers van de heuveltjes van 
het plaatstel 

1) ex. variatie te 
groot. 

2) sluiting g4-D2 
3) veren krassen in 

aquadag 

Als I 

i) De centreerveren voldoen niet. 
2) De afschermplaat staat te slap. 

I11 
Sst. Niet te meten 4 centreerveren op g4 (R1324 49) van 

13-7i;aquadag-scherm lengte = 190 mm 
afschermplaat met smalle laslip 
plaatsteldraden bijgeboden. 

1) Centreerveer op g4 voldoet niet (de 
isolatiestaven breken) 

2) De afschermplaat staat te slap. 

IV 
Sst. ex. variatie goed Als III doch met centreerveren op g5 

t 

1) De centreerveren kantelen en krassen 

bijgevolg in de aquadag. 
2) Het bijbuigen van de toevoerdraden voldoet 

niet (t. -.v. voorspanningen glasschilfers) 

V 

} 

4st. ex. variatie slecht 1) afschermplaat met brede laslip, met 
ril en steun 

2) D.L. centreerveer (R- 30'( 72) 4st. 
op g5. 

3) aquadag-scherm lengte = 190 mm
4) plaatsteldraden op afwijkende wijze

gebogen. 

1) Door 
draden 
zwak 

de wijze van buigen van de plaatstel-
is de ophanging van het kanon te 

geworden (4 centreerveren). 

u. k. rL a>!sltL 

VI Sst. 1) ex. variatie goed 
( < 1 mm) 

2) geen losse delen 

Als V m.u.v. de plaatsteldraden. Deze 
zijn ± 5 mm boven de heuveltjes haaks 
omgezet. 

Opmerking: 1) Tussen de buiskonstruktie IV en V zijn nog diverse proeven genomen waarbij de keus van de juiste veren met de plaats daarvan 

is gevallen. Bovendien is gebleken, dat de centreerplaat met brede laslip en ril niet voldoende was, om 100 zeker te zijn 

van het uitblijven van sluitingen. 
2) Inmiddels is de ophanging van het kanon in de ballol zodanig, dat de verbinding plaatstel-kanon "slap" kan zijn. De centrering 

geschiedt d.m.v. 8 centreerveren. De verpakking kan gehandhaafd blijven. 
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VIII Aanhangsel. 

VIII-1 Laatste ontwikkelingsfase van de DH 7-78: 

Met de konstruktie van de Lli 7-78 als in het voorgaande 
beschreven was het resultaat niet bevredigend en werd de buis door 

de fabriek geweigerd. De reden hiervan was het hoge uitval percentage 

op afschaduwen (20-23 ) met als gevolg een hogeprijs. 
Op grand hiervan is dan ook met alle middelen wP1ke ten dienste 

stonden getracht deze uitval oorzaak tot een minimum terug te brengen. 

Hiertoe zijn de volgende maatregelen genomen. 

1. De min, spanning van rooster 4 verhogen: 
Deze is van 250 V op 300 V gebracht. Dit betekent dat de vertragings—

f'aktor V2 kleiner wordt, dus de lens minder kritisch. 

g4/ f 
6 Eveneens wordt de max. naversnellings verhouding i Vg4 kleiner 

en ook dat levert een kleine winst op, t.a.v. de gevoeligheid en 

uitsturing. 

2. Een cil. fokusanode is ingevoerd. Deze is beter te centreren. 

Bovendien hebben we een tolerantie minder, want met de diafragma 

fokusanode was ook de excentriciteit van het gat van het grootste 

belang. Als gevolg hiervan moest de fokusspanningsrange worden 

aangepast. 

3. De D2—D2' afstand vergroten. De bundel loopt aan tegen een van de 
D2 platen. Maken we deze afstand groter, dan wordt de bundelbreedte 
ter plaatse minder kritisch. De uitsturing wordt hierdoor groter, 
en de gevoeligheid kleiner. Om aan gevoeligheid nog iets terug 

te winnen is het kanon zo laag mogelijk op het plaatstel gelast. 

Dit geeft t.a.v. de uitsturing ook nog een klein voordeel. 

4. Omdat met het bovenstaande (3) de eis voor de gevoeligheid niet 
gehaald werd, is deze door de C.A. met 10 % verlaagd. 

5. De afstand eind D2 platen t.o.v. bovenste Van.ox. ring is vergroot 
(3) en dit levert nog enige procenten winst in D2 uitsturing ten 
koste van de D1 gevoeligheid en uitsturing. Dit was toelaatbaar. 

6. Magnetische korrektie: Op het onderstuk van de D1, D1' platen zijn 

magneetjes gemonteerd, met een hoge coércitiefkracht.Door deze 
magneetjes in de juiste richting te magnetiseren is het mogelijk 
de bundel in de D2—D2' richting te korrigeren. 
Daar deze metode een aanzienlijke ontwikkelingstijd ereaagt (i.v.m. de 
reproduceerbaarheid en de deugdelijkheid) is hier tijdelijk vanaf 
gestapt. 
Door het invoeren van het bovenstaande zijn we t.a.v. het afscha—
duwen tot een uitvalpercentage gekomen van + 3 %. 

Konklusie:

1) De gevoeligheid van de buis is 10 j achteruit gegaan. 
2) De uitvaloorzaak (afschaduwen) is afgenomen tot + 3 % (zie 

uitvalspecifikatie, pag. 6O). 

uezien: Ir. J. Peper. 
J.J.H. Bota8rd 

H. B. Laugemaxi 
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