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Samenvatting.

Kanon:

Te goedkeuring rroeffabrikage vond plaats op 25 januari 1960.
De kanonnen werden oorspronkelijk meb.ve. cen 7 cm mal gemaakt.
De uitval t.g.v. afschaduwen in de x=richting bleek vrij groot.

. Medio maart werd cdaarom overgescnakeld op de fabrieksmallen van de

IH 10-78. In mei werden de kanonnen geheel in de fabriek gemonteerd.
De uitval op afschaduwen variferde tussen de 1C en 20%,

Opmerking: Afschaduwen bij de 7 om buis wordt grotendeels
veroorzaakt door afwijkingen in de fokuslens. De z.g. vertragende
lens blijkt zeer gevoeliy te z;gn voor £leine excentriciteitens
Mb.v. de normale toleranties in mallen en onderdelen kunnen te grote
scheefheden van ce bundel optreden met alg gevolg afschaduwen in
de x=-richtinge In het algemeen kan een grotere vertiragingsverhouding
een grotere scheefheid veroorzaken.

Daar de uitval op "afschaduwen" te groot was en de toleranties
moeili jk veel kleirer gemaakt konden worden, werd in Juli besloten
de minimale Vg4 spanning Oy 200 Volt te stellen en de maximale
vertraélngsverbou 1nu,V‘a/»54 en meximale naversnellingsverhouding

6/V54,op 4. Hierdoor zou het uitvalpercentage met de tot dusver
aangehouden kwaliteitseisen ongeveer net de helft afhemen, n.l.:

—

e : . = :
= door de kleiners veriragingsverhou’ing minder scheef
e o P
= door ce grotere uitsturing minder kritisch.

De vrijgave serie in juli _emaakt wer” mede op deze nieuwe eis
gekeurd, doch door de sirengere kwaliteitseisen san de buis gesteld,
bleef het uitvalpercentage op de schoonheidsfout "afschaduwen"
minstens even grooten werd slachts een kwaliteitsverbetering bereikt
De wvrijeave werd daarom uitsesteld om te trachten door een 3-tal
maatregelen de uitval t.u.v. "zfschaduwen" te verminderen, n.l.:

4= Afstand DZ platen vergrotern en Let hierdoor ontstane EQVOﬂlibxeldd-

verlies te compenseren door een wijzerlengte vergroting
(kanon lager or het plaatstel monteren).

2

2= Invloed van de sxcentriciteit van g2 verkleinen door i.p.vs. de

5iafra5ma—fokuselcktrode &) een cylindrische g3 te nemen
(fokusspannintbérejk asnpassen).

3= Inbouwen van permanente kKorrektiemagneetjes.
Behalve deze drie maatregelen op korte termijn worden er, nog
een tweetal maatregelen op lange termijn genomen, nele.s
1= Nieuw ontwerp van een indrukmal.
2= Nieuw ontwerp van een indruktafel,

Te laatste maatregelen dienen dus om de mogeli jke afwi jkingen
tot 2en minimum te bererken.



Scherm ({zie ook Interimraprort nr. 27).
Te Eindhovense I=fosfor blezk een te grote korrel te hebben om
met succes in een 7 cm buis met 1200 wolt eindspanning toegepast te 3
kunnen worden. Je silicaat binderlaag moet n.l. zeer dun zijn, daar
deze aniers te veel energie opneemt. Als E=fosfor werd het fijnere
PoeLeDs (BuM.I.) gebruikt. Om vlekkerige schermen te voorkomen moest k
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 droogmetode bleek de scherm-
opbrengst geli jkwzardig te kunnen zijn aan die van andere schermen.
In mei ging de ballonfabrikage vap het P.L.D. scherm naar de fabriek.
Voor het F-scherm gelden eveneens de bovengenoemde voorwaarden.
Te kleinere fosforkorrel wordt hier doordecanteren verkregen.
Fosforen met een fijnere korrel worden door het Flu-lab.
ontwikkeld,
P

Pompent %7

Het plaatstel (all-glass base) bleek kwetsbaarder te zijn dan een
normaal nlaatstel (kopermanteldraaé doorvoeren).Bij een juiste
insmeltmetode is een vrij normele opirengst te behalen.

Voor de all=glass base was een Kort afgesmolten pompstengel
(lengte kleiner dar de buishouderhoogte) een vereiste. De bestaande
elektrische afsmeltoventjes moesten aangepast worden. Daar voor de
fabrikage =chter mear één afsmelttechniek bruikbaar was, moest de
nieuwe =fsmelting 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.



