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Celui-ci sera obtenu par tdtonnement & partir du réglage de base
qui est : extrémité de la canne affleurant la surface du 'bousair .
-Aprés versage de la suspension, injecter une pesite quantité
d‘eau pourzincer 1‘'entonnoir de fagon & avoir une quantité de
poudre par ampoule rigoureusement constante.
" = Attendre le temps nécessaire A la sédimentation et vider 1'am-
3 : poule en la faisant basculer selon le petit axe et en faisant
2 ‘attention d'éviter toute secousse. Il est important que le

versage so fasse sans "glou-glou"; aussi faut-il soit ménager
une entrée d'air par un tuyau en matidre plastique, soit vider
luplusgnmnlﬂhh n au moyen d'une pompe.
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Puis mélanger la quantité de liquide correspondant au hombre do 3
grammes de poudre nécessaire par ampoule, au silicate de potasse
et & 1'eau désionisée formant la suspension. 3 :

Exemple : ampoules 23"110° - poudre CR 405 (tableau A) i

810&2 ......................‘ 570 °° ’ : 1
ange précédent cecsceecesc 280 (+1+] (oomapondant aTf g% de poudre |

COSsPsPIIPRIELIIOSISSIOSERRIOIEOROPORODS 1”“ I

|
T T S wee— s .. {
v°1m total cevvcevcccccvses 1 litr‘

B/ -Aveo acétate de barium - tableau B
a) poudre UCLAF CATHODIX C 600

- pour des ampoules 23" :

o Poudre 700 gr. mettre le tout dans un fiae:

» 660 co de HO contenant des billes en

« 40 cc de silicate depotasse & 28% (verre. Rouler pendant 10°
3 une vitesse de 45t/minute

Puis verser le mélange précédent dans un agitateur de capacité
25 litres. W fois la bouteille avec une quantits A
totale d‘ll2 ever, par ampoule, la yuantité de liquide 7
indiquée au tableau B pour former la suspension. Rincer deuxr

fois le réoipient ayant contenu la suspension avec la quantité Z :
d'eau indiquée au tableau B et verser dans 1 'ampoule. i

- 88 19" : mdme processus que pour le 23*, uais la
Mao de 700 & 400 gr.
b) poudre américaine P4 (Radelin P 4 - W 74.0X) -

Méme processus mais la quantité de poudre passe 2 800 gr. pour dﬂ
23" et 500 gr. pour des 19" b AT

4°/ ifhérence du aépét fluorescent

L'‘adhérancs .« est fonotion du rapporé silicate-nitrate (lequel est détex-
miné par la granulométrie de la poudre utilisée). Il faut que 1‘'adhérence
humide soit bonne, pour ne pas avoir de trou au moment du versage j il
faut que 1'adhérence séche soit excellente pour une pas avoir 4°
_de poudre au moment du mouillage qui précéde le lagquage. Ces deux types
d'adhérense sont inverzewent proportionnels et il faut trouver le compoomis
qui donne le total : irous d'éorans + décollement sussi petit que possible.
L’adbérence humide : est proportionnelle & la quantité de nitrate (et in-
©rsement proportionnelle 2 la quantité de silicate).

e 3

s8d ¢ eat proportionnelle 3 la quantité de uui_oato'. : S

Une solution pour avoir une bonne &dhérence humide sans que 1'adhérence
sdche soit affectée, est la suivante ;

B
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Diminuer la quantité de silicate de fagon & avoir une bonne adhérence |
humide, et pzudmt l'opération de séchange, injecter quand 1 ‘dcran est
encore humide, de 1‘air chargé de vapeurs de silicate de méthyl. :

Le silicate de wéthyl cristallise et augmente le pourcentage de silicai- 1
de 1'écran, amenant ainsi une amélioration de 2 'adhérence séche.

Mode opérataizs = faire barbofer l°air de séchage dans un récipien”
-—contenant du silicate de méthyl ¥ :

ad

bseetioe ' oangige )

SR sRsTa v aan ) St e s o oo

g Débrt de l'air ! 3 1/min. i 3,5 1/min. g
temps d‘jnjection! 454 ! 45"
! {

ota : les vapeurs de silicate ae méthy. sont noocives pour 1 ‘homme
5pouvant provoquer la oécité). i
Quand on n'‘utilise pas le gilicate de wéthyl, il raut jouer sur la .
répartition silicate/nitrate (ou acétate) du coussin. L'expérience a
montré qu’il fallait er constante, la quantité de silicate, et

Jjouer sur la yuantitédp e nt onpeut faire varier le pourcen-
tage entre 58 et 62 ﬁm? /L‘)

5¢/ t fluorescent % §
it avoir lieu le plus 6% possible aprés sédimentation. 2 procédés

A) par air seo (déshydraté) et ohaud, plus éventuellement chautfage ‘ 5

T extérieur aux inf %
- B) par air seo froid (25'; plus arrosage extérieur j température de
1'eau 1 37° (le systéme doit Stre utilisé quand on se sert du
 Soufflage de silicate de wéthy!) ;

ire

_ Le Dbohnpdoit se faire en_commengant 1o bord (importance de la
posjition ds la canne d'injection d'air) et finir par le centrs de 1'éorm
- Continuex 1‘opération de sdchage 2* & 3' aprés que la marque d‘huwai-

dité cemntrale ait disparu. : <
Les trous de sortie d'air de la canne de séchage doivent se trouver
%m&- la scudure céne-écran, et Stre asses gros de fagon & avoir
LR @, une pression aussi basse que Possible. 1
Dans le '

=5 W. la température de 1'air peut varier de
ielon que 1'on utilise ou non un chauffage d‘appoint

 aux infrarouges ; le débis de 1'air est le méme que pour le type

B oi-aprés.
17%110° | 19%140°  121/70 ot 90! 21%110° =
4 L WY R 1
! =
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IV - GRAPHITAGE mmm

Cette opération & pour but de reli.r, & 1‘aide d'une pellicule de
graphite déposde iatérieurement sur le verre, 1'anods finele du
montage (dernidre grille de canon) avec le contact extérieur de
cette anode. :

Elle consiste & établir un contact par le graphite qui est un corps
bon conducteur et ,ue l'on dépose & 1'’aide d'une bxvase scus forme
d'un trait partant du bouton et allant jusyu'au départ du cone

ol il se termine pax une couronne placée entre la fin du col et
le début du odne.

La couche de graphite doit &tre déposée ds .anidre continue et
régulidre et son adhérence sur le verre doit &tre pariaite pour
éviter au cours du fonctionnement sous T.H.T. des chutes de
petites particules de graphite qui sont la cause de perturbations
dans le fonctionnement du tube ocathodigue.

utiliser pour passer le graphite, une broasse d'horloger asses
souple (broese de la Cis Oénérale de Brosserie & Mouy, Oise - /
wualité 1/2 douce 3 3 rangées de soies 3 support plastique).

= Il raut s'efforcer de déyoser la quantité minicmum de graphite,
en partioulier,sur la zdne de déflexion, pour cela, il est ' i

recommandé de faire tourner 1'ampoule (vitesse : 90 T/min.)

' Utiliser du graphite au silicate qui adhére mieuxz que le graphite
ordinaire. Le meilleur est celui de : ACHESON COLLOIDEN M.V,
& Soheemda, Hollande.
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VI ~ BERAETURY

‘La fermeture consiste & f£ixer le canon dans l'ampoule par un
soellage qui doit &irze aussi pariait que possible afin déviter
tuute entrée d’air ultdérieure dans le tube qui le mettrait
imnédiatensnt Lors d'usage.

A partir de cet imstani, il ne sere plus possible d'enlever urs
impureté déventuelle quli se sera glissds & l'intérieur de 1'ampouls
(voir recommandation générale), aussi, les précautions de propreté
doivent-slles &ire rijoursuses. Aveni d‘'insdrer le montage, l'in-
térieur du col de l'ampoule sera encors uns fois nettoyé & l'alcool
et essuyé aveo unepeau ds chamois. :

L'ampoule et son montage étant placds sur la ecelleuse, on procd-
ders & un centrage minutieux de l'enkase, puis on commencers 2

- insuffler, par le queusot, un wélange d'azote (90 %) et d'hyixpsine
(10 %) dans le but d'éviter 1'oxydation du montage pendant le
fermeture. Cotte insufrlation stoppée au moment deo la

soudurs. Débit mexi 3/2 1/min.

Le mélange doit &tre se® ot oxempt d’cxygdne. Four ce faire,
ltazote sera désoxygénde & 1l'aids d'un épuratevr (DEOXO fabriqué
par-SPAIN et RUUBAIX par exemple) puis le mélange passbra Cens
un assécheur & 1l'alumine ou au silicazel.

Trcuig pour le
passage des
i brockes de.
'l“embasag

19/ Préchenffags

natériel nécessaire au scellage
a) support de 1'eubase

Broche de¢ scellemant

B) briileurs : si on veut obtenir ume bonne soudure, particulii =
Towent sur les wachines multi-positions, il est nécessairs
d'utiliser, pour le précieufrage et le recuit, des brileurs
paraboliques qul permet.ent de dirijer la chaleur ld ol
on en a besoin.

2°/ Processus

A) Préchauffage : Durant le préchauffage, il faut cheuffer, no:
soulement le col de l'ampoule, mais aussi 1'embase par l'intew-
nédiaire de la tige support (prolongation de la broche de
scellemens)s
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Le préchauifage sera poursuivi jusqu'Z ce yu'on ait aiteint
la température de 410° pour le col et 450° C pour la tigs.
Vérifier la température au moy.un de craie THERWOCHROHN

> 5 (n® 2820 A.W.. FABER - Cagtell Stoin bei Nurmberg — Allemagne).

B/ Soudure

Les brlleurs ne doivent jamais &tre bragués perpendiculsi-

1 rement sur la broche de scellement mais tangentiellement,
de fagon & no pas risquer de toucher les broches de 1 'smbase
ou lo gususob. : :

.é)

Les deux flammes & la méme hauteur - is centre
de la flamme & ls hauteur du-dessus de
1 ‘embase. i

flamme

Flamme 1 3/4 au dessus de la broche de scollenment
. 2 Jjuste su-dessus de la " -
% 3 Jjuste au-dessiis de la W "

c).gggugz H régleg les- différonts brlleurs de fagom & avoir uue
soudure en 18g3Te compressiom. Pour cela, il raudra que lég
centre de l'ombase soit légdrement plus chaud que 1l'extéricur
au moment ol on iraversera la tompérature correspondant eu
"detting~-point",

Si les températures aux dif.érents stades de la eoudurc
sont inadéquates, on obtiendra des fdlures dont la forus

&%.la position permettront de déterminer les corrections
3 eftfeciuer ;

3°/ Correotion des défauts de soudure
4) Préchauffame '

Liintéricur de 1‘'embase eat cheuffé par un chalumeau au gaz qui
chauf.e la tige. De plus, le saz mixte passant par le ceatreo do
1'cnbase pépusd”. tout eutour du centre, la chalour qu'il a

. ; pri@ en passant par la tige . ’

: Liextérieur, du fait de la rotation se chauffera moins vits
que 1'intérisuxr,
Au dépert, nous avons sur 1'embase, une 16 s0re compression itan-
gontiello ot une traction radiale 3 on lui superpose pendont
lo mréchauffage, une traction tangentielle et une compression
roedigle assoz importante. ‘

st
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a) £3lure pedinle Ay AAD~ >‘* g 2
.\ TT—= e Ay Y ¥ ’

A i J&uula*;?’
[ - félm‘@\%& contrainte de %raction d'od traction

tangentielle
Q - de plus quand on passe d'une zone chaude & une zone froide,
¢ on passe d'une zone de compression A uke zone de traction
- on & traction vangentielle donec 3 extérieur plus Proid que
le centre.

Correetipn ¢ dimimer la température du centre grdce suz brileurs
paraboliques de fagon & chauffer mois le centre et plus,
- 1lextérieur.

b) falure tangentielle

traotion radiale = compression tangentielle trop forte. Dono
le cenire n‘est.pas as880% chaud

correction : augmenter le bhauffage de la tige. .
¢) fdlure aux broches

GQla félure so produit suivant un rayon de 1'embase et de paxs
- ot dfantre de la broche, :

Per rapport & 1'cmbese, la félure est radiale, on a douc une

traction tangsntiello,

Meis cotte féluro ost également radiale par rapport & la

broche. Cn a done tout ausour de la broche une traction

tangentielle trop forte, Cette dernidre venant s‘ajouter &

la traction tangentislle de 1 ‘embase, dipassera la traotion

limite de rupture et occasionnera uns f£3lure.

ngdlure entire deux broches par rappors 2 1'embage

- félure tangentielle donc, iration radicle de 1'embase
{intérieur pas asses chaud)

- mais Sgelement autour de la broche, forte traotiontangen-
tielle »% compression radisle : la f3lure eoti tangentielle

& 1‘ewbase, mais radiale ,ar Tapport aux broches.
La broche est donec trop chauffée.

Dans les deux cas, la félure provient surtout d‘un shrchautfage

dos broches dornent une forte traction tangentielle antour
des broches, # lagquelle vienneni s'ajouter les COnbrainccs

existant dans 1 ‘esmbase.
Ceoi peut &tro dil également & une murélévetion de 1'igbese
sur le haut de la tige, présentant aingi les broches aux
* brileurs. :
. Corraction ¢ ces défeuts proviennent de broches trop chaudes :
‘Driieurs trop prés (les éloigner) ou txop do flawme
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Nota s Il est possible quoe ces félures ne soient vues qu'au

déchargement de le scelleuse. On peut reoconnaitre ei la

£&lure a %6 provoqué avent ou eprés la soudure 3 las bords
. de la félure s'‘arrcndisgen’ au moment de la soudure.

B).Recuit et refroidissement

Par la rotation des téies, 1l'extérieur se refroidit plus vite
que le centre. On & une inversion des tempdératures dans
1'enbase 3 centrae plus chaud que l'extérieur (en effet, pen-
dant le scellage, l'extérieur est beaucoup plus chaufii que
le centre). Mais le début de la rec .isscn, aprds scellago, i
maintient les températures au-dessous de la zoéne dla.nlibilation
des contraintes = pas de conbtraintes dans l‘embase. Ox nous
savonge yue ¢'est au moment ol l'on paase 2 la température
ninimam d'annulation des contrainites que 1l'on détermicera las
contraintes finales {enl 'occurrence, on cherche une 1ij2re
compression tangeniielle et ume traction radiale (clesi-i~ a
dire aue .lorsquion scra 2 la température minimum dfannula-
tion des contraintes (setting point) il nous faudra un légox
surcheuffage de 1'intériseur sur ltextérisur..
Evpguite 1‘'extérieur se refroidira trée vite, mais ces contzzinies
ne seront que temporaires et disparaitront apiis relfroidisscusnt
. gompleS.
Ces contraintes temporsires peuvent amener des L£élures, =i cllea
sont trop grandes : il faut dome que la GifZérence de tenpi-
rature entire 1'intdrisur et l'exidrieur soit la plua petiis
possiblae,

Accidents du refroidissoment
a) f3lurcs_tangenticlles

« Yragtion radiale trop forte s l'intérieur se refroidis plus

vite que 1 ‘exidrieurs - ;
Coxreotion : braquer les briileurs paraboliques plus au cerire,
ou diminuer les paraboliques de recuit et compenser en aujren-
tant lo chauffage de la tigoe avant scellage.

b) Fdlures radiales

Traction tangentielle trop forte s 1'extérieur se refroidi:
irop viteo

Coxrociion 3 réchauffer moins le centre et diminuer légdremens
le chauffage de la tige avant scellage.

g ¥x
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8i ce sont des warbonates doubles, la température de transformation doit
8tre atteinte immédiatement, N

Si ce sont des carbonates triples, un long préchauffage est nécessaire;
d‘od deux types de traitement 1@ :

carbonate double carbonate triple
i

=
=
4:
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Durant le treitement haute fréquence, la température de la grille 1,
doit atieindre 750-800°. Faire attention & ce que les bobines HF ne
dépassent pas le fond de la grille 1 afin de prévenir un échauffement
intempestif des picots engagés dans les bétonnets soutenant le canon,

qui pourrait uer une fdlure du bidtonnet. Il faut commencer le trai-
tement de la ca dans la dernidre demi-heure du cycle de pmpage.

Il ne faut pas oo-ono:g le traitement de la cathode avant d‘avoir attein'
un vide suffisant -(10~?) . Pour cela, on peut, soit faire une mesure
avec une jauge & ionisation soudée sur une ampoule qui permettra de dire
4 partir de quel endroit de 1’'arche de pompage, le wide - adéyuat est
atteint. En tout état de cause, ne pas commenccr avant que 1 ‘ampoule

ait subi une température )315' pendant au moins 11'. Un systéme simple
permet d'utiliser le canon du tube lui-méme comme jauge & ionisation s

en effet, bien que la cathode ne soit pas encore formée dds qu'on
commence & la chaufier, il se produit ume petite émission électronique

g ‘suffisante pour permettre le montage suivant : mesure ,ar ovurant
inverse de (w&upuutﬁ_m chapitre suivant).

K

+‘ lecture du vide ¢ I {60 mm A

F
& 350\/[ viqntruutomavouuuuutu ABHO/uA
C) Permeture
de la lampe sous vide par 1'intermédiaire d‘un four électrique
- préchauffage 5
« veculsuon aprds coupe # 1¢ 0
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IV~ ESSATS FLECTRONIQUES DIS $UBES TRENINES

Ceux cise déconponmt en tro:l.s catégoriess
- mesures de court circuit, d'isoloment, et d'isolenent KF
ainsi que mesure de 1'intensitc de satmtiona :
: - pesures des cmcturiltiqun
| - lomon du vide

Ils sont u-rﬁtée psr une lanpo d:l.npoo‘o a cet effet
& 1o fin du trnitouont de o.thod.o

Ws oes nom- ont lieu en mttnnt tanr a
ot : ; une tension sur chaque ¢lectrode par rapport A une
3 i autre et en effoctuant la lecture d'intonsité qui domme

la valeur de 1'isolomont en liml :

i w: c'est la mosure wfféctu o en faisant passer

- une tension entre la cathode et le filament & souloc fin de

; voir si 1'isolcmont est o tisfalt. Les diffirentes mesures
d'isoloMent sont ricapitulés danv le tableau suivant s

: ition Teglages des tersions—volts | I
B+/P- 450 <40uA -
E=/M 175 S <33l
Op/KPG+ | 175 Rl Ly -
KPe/0102- | 175 A ‘ LA

Wo L'I.l. e84 13 mesure effoctuée en
t la grille positivement e% en effectuant la lecturc
do 1'intensité qui o=t variadble suivint le type-

( pous uino 110°-7G = +20V; > ‘,5 u.)

' Los mosures des cmotéri,-

qu lout loa mvnn )
.) ﬁg_% cette mosure est un contrfle qui permet de voir si
to la surface de 1'Goran est balayde. '1llo sert ¢galo~ .E s
‘ ment d mettre su point le mma- :

b) %‘Solw) + uno surtension est appliqn‘o

8 Clectrodos, conme G2 ainsi que sur 1'élec—
trode finale ol le THT est portio & 22 KV. Au cours de
cette nesuro, on place le tubo dant des conditions qufil

n'atteindra sans doute pas au cours de son ronctionnmc7t

S i i el S it e S i SN ST T SN (A SR o S SN L |
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"le verre. ('est pourquoi on doit toujours par mesure de s.curité,

nais qui sont une nosure de sécurité 3 laguellc toug tube sortant

‘blocages le blocage consic.te & polariser nésativement 1a Gf

foes

chaine, doit répondreé. : '

rayon diffusé: cotte mesure sa fait en foculisant, ¢'est 3 dire
en concentrant au maximum le faisceau (léctronique, dle permet
d'apercevoir les poussidres, qui i ce nmoment 13 deviennent des
énotteurs secondaires ot devient le faisceau cathodique pour :
le tronsformer en rayom diffusé. “Yette nosure est trds importante ;
cer un tube qui renferme une poussidre quelconque est inapte |
4 fonctionner normalenont, d'autant plus qu'il s'agit d'un men—
tage électro-statique, _ :

Un rayon peut se réoupérer en étincelant et en durcissant 3 nou- |
veau le tubo. ' 1

IG2 ~IG4 : s'effectue dans les mémes conditions que la mesure

du rayon. Si la lecture de 1l'apparcil indique un dobit trop im=
portant, cela vout dire qu'il existe un courant trop important
dont la provenance cet dus cortaincmont & un nauvais isokemcnt

ol & un corps .tranger entre los grilles 2 ot4 et les ._lectrodes
voisines. : o, .

Le remdde _tant le mémo quc pour un rayohs le tubo doit &tre
4 nouvesu’ .tincelé et durci. o .

ou .‘ehnelt au mazimum jusqu'au noment ol ells ne laissera plus
passer le faisceau cathodique ou spot, d'od son nom de blocags.
On 1it & ce moment la tonsiom de ;rille qui doit rester dans
les tollrunces requises. : :

Le spot & o'est en réalité 1'image de la portiom de cathode qui
se trouve dansl'alignencnt du trou de la grille et que 1l'on ob=
tient on concontrant au moximum lo faisceau Glectronique, ce

que 1'on apmle - focalisation,

Il faut fairo. trds attontion au cours de lo mesure de blocage
et cn g-néral, & chague fois que 1'on fooaliso, car lo zayon
cathodique <tant trfis coneontré, peut ditruire ly matidre fluo~
resecnte de 1'ccran et méme brfler le verre. C'ust pourquoi on
doit tomjoursc par gesure de sicurité, polariser la rrille 1 an
paximum et rigler lo spot on un point le pius fin possible em = -
dimimant trdc progrescivement la polarisation de cetle arille. & j
Un blocage fort ou.faible provientd'unc mo.vaise distance entre
la cathode et 1a grilio 1. C'ost un ddchet irrvmupérable. On j
pout ditruiro la matidre fluorescente de 1'ecran et mdme brfiler

S i

polariser la grille 1 a mz:lmot -x}_:}g;u- lc spot. ,
: LAl 7 : .../.
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Is mesurc de vide & l'htérinur de la lunpo n'o.“rm courant

inverse de grille. Ye qui veut dire quo 1‘on oré une éaission
fixe de la cathode. Pour ce faire on applique uno tension de 6,3 V
sur le filenen® et un potentiel réglable sur le pu1a1 de telle

que 1'éndiesion de la cathide soit toujours do Cotte
énission se trouve woodlépée par (2 gui ost & un potentiel positif
de + 250 Vy elcle arrive sur G3, qii elle au contraire, so trouve

4 un potentiel négatif : ~ 40V, ce qui a pour conséquence de¢ reopous-
sor los Jloctrons vers G2. Il se Towxme aloxs satro G2 ot G3 un ‘
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Conmont. le mutu

cmuo

Une tache blanche
sous la lampe U.V.
( 18 conséatmtion
de la poudre est lo-
caloment plus grande,

plus grande.)

donc une luminescence

Suspension difectucuse
¢ la poudre.

Brascer suffisamment
a4 1l'aide du distri-
buteur de suspomsion

Torar décomposé

Centre jaune et bord
blen ou centre blq;

la différence de teom=
porature entre le

La différence de
rature doit &re JA°'

e 5

le sens de vorsage.

et bord jaume ‘|liquide & déposor et |rom 10°C.
la paroi du verre u'nr e
pas bonne.
grandour de grain
de la composante blouo
. n'a pas -t. adaptée 1 la
= orandeur de grain do
N la composante jaune.
Glissemont de La poudre s'est Trop de silicate de |Quant. silicate
1'6eran - dans la direction do potassium. |Quant. nitrate. -
. $ A décantation. ; : ¥ _
[Praines. |Traite lumineux dans |Floeulation trop repidd. Se conformor sux

‘4inrobage par le gilica

trop important

_'piouvaise préparetion

la suspension
ncontration de nitra

$rop grande

Donsité du silicate

trop faible.

prescriptions
du chap., II.

La concentration de la
solution de nitrate

vée ou trop basseo.

de baryum cst trop ¢le-

# u;‘
5

‘e pas utiliser ni
inots, ni instru-
 monte de cuivre,
1'air doit &reo mpﬁ g‘«"
do cuivre.
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» Vibration du mandge

- rate Lrop faible ou
oxces do silicato,:
« Concentration

m

» Uoncontration de nit- tion

Vérifier 1a concentrd-—

Vérifier nuun a
laver.







~ Défaut

Des trous dans 1
pollionle de lu=
cita_ o

la vaporisation

umidre incidente une
oche plus claire se
2 I'Gulnu m

mmiiro.-o
aboussure afi.f"

d'unc goutte.

Dee impuretés sur 1' ox+
lors du conbréle & 1*- de lo graisse ou dos

~chauf{:
ddala formation |[trop élevé. Dog impuro-

du age

s ans 1'slumirium. -

Lpaisciesment local
dans la pallicule sur

toute la longuecur de
1'écran on travers de

tation. Domno uno
sonbre & la mumidro .

la direction de décan~

oourek

|Un ohanjoment subit de -
vitesso de ddcantage

le toludne n'est pas
) exact,

thhlueto

Corriger la courbe de
dicantation. ;

iliser la dilution
exacte de la iucite.

Aprds le

incidente. >
séchage le
ponu\:h 80 détuh

Trop peu de diluant

L'adhérance de la
poudre n'est pas
bonm. e

Contr8ler lc yapport.

Utu:lm 1a quantité ex-
acte de diluant :

81/,

h viscosité de la sol
tion de lucite ost trop
010"600 '

Vitesse trop 6lovée
dipart lors de la da¢

isoonilé,

Tirifier la paxtic
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Aprés aluminisation

. %u plus sombros

.iauvais® .répartition 4
#e laques Nouillage in
ou dgouttage trop long
do 1l'eau de mouillage.

Ne pas attendre plus
.de 5'aprés naiillage

pour offectuer la |
laquago. %

!ias.w sur 1'6¢C

o+ tords olairs &
la lumidre incidonto

so trouve trop ¢lovéd

ost défectueux.

T7€1omont de ohauffaso|
Vaporisation inouffisante

Tanpo OV 51 1'é1¢mont ouivro ost Utiliser dos canali-
élininé, peut provonir | sations ou dec clapct
de tuyauterios ou do | en Teflon. £
elapots on caouichous.

Lampe UV i1trage

Sécher miocux la sédi-
nentation. Dimimmer

a2 prossion do 1'eau
de mouillags.

|Contr8ier 1a pompe.

Tenp.rature =
Tonsion

sontréler avec un
apparcil

ror 1'6
couche e

de

L'appareil pour n
1l'épaisseur de couche I

mm 1'appareis
do nouveau. :

sammont osur
11icule -

pas ¢
la

La couche d'aluminium momlooﬁuom
prés du oéne n'adhdre do 1'eau désionnieds
|aprds I'c‘aw_taao :

iig
gg

Des impurotés cont
agpirées durant
1'adoiscion de 1'air

Le upport h 1'11:,-
tallation de vapori=
sation doit &tre '
propre.

.

dang los doux .nclu
ol le liguide se rot
en pru:lor liou lors
‘de la. décantation.
traits sombres ou cl
visibles & la lunidre
incidonte ou rospe
des traits clairs ou

Trop de diluant dane
‘la solution de lucite

el il e













