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Приложение 1 ПЕРЕЧЕНЬ ВИДОВ ДЕФЕКТОВ ГАЗОСВЕТНЫХ ЛАМП

1. ВВЕДЕНИЕ
Настоящее техническое описание предназначено для ознакомления с конструкцией и эксплуатационными возможностями вакуумного поста неонового минизавода. Вакуумный пост служит для откачки, обезгаживания и запол​нения газосветных рекламных ламп рабочими газами. Далее вакуумный пост называется просто постом, а газосветная (газоразрядная) лампа- просто лампой.
В техническом описании представлены типовые технологические процессы вакуум​ной обработки и заполнения ламп рабочими газами, а также вспомогательные технологи​ческие процессы (поиск неисправностей поста и лампы, визуальный контроль качества).
2. НАЗНАЧЕНИЕ ПОСТА
Пост предназначен для проведения операций электровакуумной обработки и запол​нения ламп рабочими газами. 
3. ОСНОВНЫЕ ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ
3.1. Вакуумная схема поста представлена на рис.1.
3.2. Предельное остаточное давление в вакуумной магистрали не должно превышать 0.7 Па.
3.3. Предельное давление заполнения -1600 Па.
3.4. Суммарная длина одновременно обрабатываемых ламп не должна превышать 4м.
3.5. Максимальное количество одновременно обрабатываемых на посту ламп- 2 шт.
3.6. Источник высокого напряжения позволяет создавать газовый разряд в остаточной сре​де, либо в воздухе с давлением до 1000 Па при длине лампы (ламп) не более 4-х метров в следующих диапазонах токов. В диапазоне 20-250 мА - в течение нескольких минут и в диа​пазоне 300- 500 мА кратковременно (10-60 с), что обеспечивает разогрев стекла лампы (ламп) до 250 -300 °С и разогрев электродов до 700 -1100 °С. . В случае применения электронного высокочастотного бомбардера токи обработки ламп должны быть уменьшены на 30%.
4. ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ К ПОМЕЩЕНИЮ, ОБОРУДОВАНИЮ, МАТЕРИАЛАМ, ПРИСПОСОБЛЕНИЯМ
4.1. Пост может использоваться в производственных помещениях с температурой 15 -23 °С и относительной влажностью до 80%.
4.2. Пост подключен к промышленной сети переменного напряжения 380В 50Гц.
4.3. К посту подведены гибкие магистрали сетевого газа или пропан-бутана, а также сжатого воздуха с давлением не выше 1 атм.
4.4. Помещение, в котором расположен пост, должно быть снабжено вытяжной вентиляци​ей, обеспечивающей безопасную работу с ручной газовой горелкой.
4.5. Эксплуатацию поста и уход за ним необходимо производить в соответствии с инструк​цией по эксплуатации.
4.6. Рядом с постом допускается располагать вспомогательное оборудование: стеллажи для готовых ламп тренировочные рамы и стенды.
5. ТРЕБОВАНИЯ БЕЗОПАСНОСТИ
5.1. К работе   на посту допускаются лица, ознакомленные с правилами работ:
• на оборудовании с напряжением до 1000 В;
• с сосудами высокого давления;
• с газовыми горелками.
5.2. Пост должен быть надежно заземлен в соответствии с требованиями ГОСТ 12.1.030-81.
5.3. Форвакуумный насос поста должен иметь выхлоп в систему вентиляции, либо должен быть снабжен фильтром газовой очистки, к примеру, сорбционным.
5.4. Рядом с открытым пламенем горелки не допускается хранить горючие материалы.
6. УСТРОЙСТВО И РАБОТА ПОСТА
6.1. Пост включает следующие основные части:
• рабочий стол;
• систему откачки;
• систему заполнения рабочими газами;
• источник высокого напряжения (бомбардер);
• систему электропитания ;
• систему управления и индикации.
6.2. Рабочий стол состоит из сварного каркаса, экранирующего металлического листа 0,5-1мм, плиты из ДСП 15-20 мм и расположенной над ней системы стеклянных трубок. 

Источник высокого напряжения включает высоковольтный трансформатор 50Гц (бомбардер), элек​тронный регулятор мощности, электромагнитный регулятор тока, миллиамперметр пере​менного тока, высоковольтная линия со скользящими контактами типа «струна» и выходные высоковольтные провода, снабженные разъемами типа «крокодил». Высоковольтный трансформатор и электронный регулятор мощности расположены под плитой. Переменный резистор электронного регулятора мощности и миллиамперметр вы​ведены на панель управления. Электромагнитный регулятор тока расположен на стене, управляющий трос сердечника через блок свешивается вниз в рабочей зоне оператора- откачника.
Примечания:
1. Для обеспечения безопасности работ с высоким напряжением   описываемый источник снабжен сигнальной лампой.
2. Электронный регулятор мощности имеет автономное выключение.

3. В случае применения электронного высокочастотного бомбардера, токи обработки ламп должны быть уменьшены на 30% против указанных в таблицах значений для традиционных 50Гц бомбардеров. Это вызвано более эффективным прогревом ламп высокочастотной плазмой.
6.4. Схема вакуумно-газовой системы поста представлена на рис.1 и включает:
• откачную систему ;
• систему заполнения рабочими газами ;
• стеклянную гребенку для подсоединения ламп к вакуумно-газовой системе. 6.4.1. 

Откачная система включает:
• форвакуумный насос NL типа 2НВР-5 ДМ;
• стеклянный трехходовой кран VT1 со смазкой типа «Рамзай»;
• стеклянные краны VN1, VR1, VR2 с  резиновыми прокладками и фторопластовыми вкла​дышами;
• электромагнитный клапан VA1;
• манометрический тепловой пре​образователь PT типа ПМТ-6-3;
• стеклянные трубопроводы (на грибковых уплотнениях).
Трехходовой кран VT1 служит для проверки функционирования насоса NL. Кран VN1 служит для отсечения насоса NL от вакуумной системы. Кран VR1 и клапан VA1 служат для напуска воздуха в вакуумную систему. Кран VR2 отсекает манометрический преобразова​тель РТ от вакуумной системы. 
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Рис.1   Схема вакуумно-газовой системы поста  

NL - форвакуумный насос; 

Ne, Ar - газовые баллоны; 

VA1 - клапан электромагнитный; 

VN1, VN2- кран угловой;
VR1, VR2 - кран проходной;
VR3, VR4- кран газовый;
VF1, VF2- кран-натекатель; VT1 - кран трехходовой ;
РТ - преобразователь манометрический (тепловой); 
Р1_ - манометр масляный; 
Р1, Р2 - манометры; 
TG - гребенка (стеклянная); 
EL2 - газосветная лампа;
 1 - источник высокого напряжения.
Примечание:
1Тепловой преобразователь сопротивления типа ПМТ-6-3  работает  совместно с вакуум​метром 13 ВТЗ-003, вакуумным реле РВТ-2М или датчиком ДВТ-3/0-006.
2. Включение-выключение клапана VA1 осуществляется тумблером, расположенным на панели управления.
6.4.2. Система заполнения рабочими газами включает:
• газовые баллоны высокого давления, заполненные либо неоном (Ne), либо аргоно-неоновой смесью (Ar) и снабженные газовыми кранами VR3, VR4, расположенными на баллонах;
• краны- натекатели VF1, VF2;
• жидкостной манометр PL_ с краном VN2.
Примечание:
1 . Преобразователь РТ типа ПМТ-6-3 может быть использован не только для контроля ва​куума, но и в качестве датчика контроля давления наполнения рабочего газа.

 2. Стеклянная гребенка TG служит для подсоединения газосветных ламп к откачному посту.
6.5. Принципиальная схема электропитания поста
Принципиальная схема представлена на рис.2. Она включает элементы дистанцион​ного включения энергопотребителей (источник высокого напряжения, электромагнитный клапан, искровой течеискатель, вакуумметр). Основные элементы схемы размещены либо на стене (возле поста), либо на каркасе стола. Выключатель SA2 выполнен в виде педали и расположен на полу. Назначение остальных элементов схемы (потребителей ) описано вы​ше.
6.6. Порядок работы.
6.6.1. Включение поста проводить в следующей последовательности:
• включить автоматический выключатель QF1;
• включить автоматический выключатель QF2;
• включить форвакуумный насос N1 нажатием кнопки QF2 (черная кнопка кнопочной груп​пы);
• спустя 1 мин. Перевести ручку трехходового крана VII в положение «открыто» (длинный конец ручки направлен в сторону откачной магистрали);
• включить вакуумметр 1. Проверить работоспособность манометрического преобразова​теля.
Примечание: Проверку работоспособности производить в соответствии с инструкци​ей по эксплуатации вакуумметра.
6.6.2. Работа на посту производится по типовым технологическим процессам.
6.6.3. Выключение поста производить в последовательности, обратной включению.
6.6.4. Выключение насоса N1 проводить нажатием красной кнопки кнопочной группы.
6.7.Проверка технического состояния
6.7.1. Включить пост (п. 7.1.).
6.7.2. Проверить состояние вакуумно-газовой системы: 1 . Подпаять к гребенке TG контрольную лампу. 2. Открыть кран VN1, откачать вакуумную систему в течение 5-10с, перекрыть кран
3. Подать питание на течеискатель 2 (рис.2), переводом SF в положение «Вкл». Про-
верить герметичность подсоединения контрольной лампы. ВНИМАНИЕ: Во время проведения операции 3 кран VR2    должен быть закрыт.
Примечание: В случае негерметичности системы найти и устранить течь.
4. Открыть краны VN1 , VN2, VR2, VF1 , VF2. Откачать вакуумно-газовую систему до предельного давления. Перекрыть краны VF1, VF2. Продолжать откачку.
5. Возможные неисправности и методы их устранения приведены в таблице 1 .
6.7.3. Выключить пост. Устранить найденные неисправности. 

6.8. Техническое обслуживание 

Перечень работ различных видов технического обслуживания приведен в таблице 2  
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Рис. 2. Схема электропитания поста 

1. Вакуумметр;
2. Искровой течеискатель;
3. Электронный регулятор мощности;
М - электродвигатель форвакуумного насоса;
QF1, QF2, SF-   выключатели автоматические
SA1 - тумблер;
SA2 - замыкающий контакт с самовозвратом;
КМ1, КМ2 - пускатели магнитные; КМЗ - катушка клапана;
!_!_ - магнитный регулятор;
TV - высоковольтный трансформатор прокалки;
ХА1 , ХА2 - контакты токосъемника;
мА - миллиамперметр переменного тока;
EL1 - лампа сигнальная; TL2 - лампа газосветная;
Таблица 1

Наименование неисправности внешние проявления и  дополнительные признаки
Вероятная причина
Метод  устранения
Примечание

Остаточное давление выше 1.33 Па(0.01 мм рт.ст.).При перекрытии крана VN1 наблюдается увеличение давления до установления равновесного давления на уровне 133-660 Па(1-5 мм рт.ст.)
1.Загрязнение внутренней поверхности системы.
2. Скорость откачки насоса ниже номинальной: 2.1.Конденсат в рабочей жидкости (масле) насоса.
2.2.Загрязнение масла,  либо уменьшение его уровня.

Прогреть стекло и элек​троды контрольной лампы по типовому технологическому процессу, промыть систему неоном, откачать до предельного давления.
Установить кран VT1 в среднее положение, от​крыть клапан газового балласта на 10 мин. Проверить уровень масла. Сменить масло в насосе. Обезгазить на газобал​ласте в течение 10-15 мин. Открыть краны VT1, VN1 и замерить остаточное давление.__________

Если после прогрева предельное остаточное давление будет меньше 1.33 Па(0.01мм рт. Ст.), то верна причина 1.


Остаточное давле​ние выше 1.33 Па(0.01 мм рт.ст.). При перекрытии крана VN1 наблю​дается непрерывное увеличение давле​ния в системе
Течь в вакуум​ной системе
1. Провести визуальный осмотр.
2. Закрыть кран VF2, искать течь искровым течеискателем.
3. Заменить прокладки в кранах VN1, VR2, сменить смазку.
4. В грибковых уплотнениях сменить смазку
Если остаточное давление не вошло в норму, то верна причина 2.2.
Если электрод течеискателя прово​дится вблизи течи, то на место нахождения последней указывает яркое пятно разряда

Таблица 2
Периодичность обслуживания

Содержание  работ и  ме​тод их проведения

Материалы,  необходимые для про​ведения работ


1 раз в год

Замена  масла  в форвакуумном насосе

Масло для диффузионных насосов, ти​па ВМ-1 (1.2л.)


1 раз в неделю

Очистка   гребенки   TG   от ртути



через 1450 ч.

Замена      преобразователя ПМТ-6-3

Припой   ПОС-60,   ортофорфорная   ки​слота


Ежедневно

Замена  смазки  в  стеклян​ных кранах

Спецсмазка (для кранов с резиновыми уплотнениями). Смазка «Рамзай» для крана VT1.


Ежедневно

Промывка   системы   инерт​ным газом (неоном).

Неон


Ежедневно

Тарировка      манометриче​ского преобразователя



7. ТИПОВЫЕ ТЕХНОЛОГИЧЕСКИЕ ПРОЦЕССЫ
7.1. Типовой технологический процесс электровакуумной обработки   неоновых ламп 7.1.1.Подготовительная операция
1. Открыть краны VN1, VN2, VF1, VF2. Откачать вакуумно-газовую систему до предельного остаточного давления.
2. Перекрыть кран VF1. Открыть кран VF3. Заполнить газовую систему неоном. Закрыть кран VF3.
3. Открыть кран VF1. Откачать вакуумно-газовую систему до предельного остаточного дав​ления. Закрыть краны VF1, VF2.
4. Последовательно открыть краны VR3, VR4 и заполнить соответствующие объемы газо​вой системы рабочими газами.
Примечание:
1. В случае обработки неоновых ламп, «аргоновая» часть газовой системы не запол​няется.
2. Подготовительная операция проводится однократно в начале рабочего дня.
7.1.2. Подсоединение лампы (ламп ) к посту
1. Закрыть краны УМ1, VF2. Открыть кран VR1.
2. Перевести тумблер SA1 в положение «Вкл». При этом должен сработать клапан VA1 (слышен характерный щелчок).
3. Подать на ручную горелку газ и воздух. Поджечь газовоздушную смесь. Отрегулировать пламя.
ВНИМАНИЕ: При поджиге и регулировке пламени горелка должна висеть на крючке. Поджигать воздушно-газовую смесь следует пламенем зажигалки, либо спички так, чтобы рука была расположена снизу от воздушно-газовой струи. При этом рука должна быть вытя​нута, а лицо и тело максимально удалены от зоны зажигания.
4. Вскрыть гребенку TG. Подвести штенгель лампы к открытому концу гребенки TG. Поднес ти горелку к месту спаивания гребенки со штенгелем.
5. После размягчения стекла соединить концы спаиваемых деталей. С помощью поддува в вакуумную магистраль воздушного потока добиться образования герметичного спая с со​хранением внутреннего канала.
Примечание: Следить за тем, чтобы в зону пламени не попадали металлические вво​ды электродных узлов.
6. Перевести тумблер SA1  в положение «Выкл».
7. Открыть краны VN1, VR2. Откачать лампу до давления 133 - 400 Па.
Примечания:
1.Указанному давлению соответствует значение выходного сигнала вакуумметра с преобразователем ПМТ-6-3 от 5 до 6.3 В.
2. В дальнейшем тексте значение выходного сигнала вакуумметра РТ дается в скоб​ках.
8. Закрыть кран VN2. При этом следует следить за изменением разности уровней масла в манометре PT_.
9. Проверить места спаев искровым течеискателем.
ВНИМАНИЕ: Не допускается держать электрод вблизи стекла слишком долго (более 1-3 с), поскольку разряд способен пробить стекло (в местах «утонений» стекла).
10. В случае нахождения неисправностей действовать в соответствии с рекомендациями таблицы 3.
11. Открыть краны VN1, VR2. Откачать лампу до давления 133-400 Па (5- 6.3 В)

Таблица 3

Наименование  неисправности, внешние  проявления и дополнительные признаки_____
Вероятная причина
Метод устранения
Примечание

Разность уровней масла в манометре постоянно растет. Течеискатель не обнаруживает течи.___
1.Грубая течь в систе​ме

2.Течь по гермовводам электродов лампы.

Проверить техни​ческое состояние поста.

Если пост рабо​тоспособен, то верна причина 2.


Разность уровней масла в манометре постоянно растет. Течеискатель обна​ружил место течи
«Грубая» течь в местах спаев:
гребенка-штенгель; трещина в лампе
Провести визуальный осмотр.____
Запаять  место  те​чи.
Снять лампу с по​ста
Передать лампу в  ремонт

Примечания:
1. На начальном этапе могут быть обнаружены только «грубые» и «средние» течи (явные дефекты).
2.Явные дефекты могут быть причиной «запайки» внутреннего канала, что может привести к повреждению электрода. Поэтому, не дожидаясь повреждений, следует «нарастить» штенгель стеклянной трубкой с использованием «дутика» (гибкой труб​ки).
7.1.3.Обезгаживание стекла лампы
1. Включить источник высокого напряжения нажатием педали 5А2. При этом должна за​жечься сигнальная лампа EL1.
2. Установить ток разряда в пределах 150- 350 мА (в зависимости от длины лампы и типа электродов). Прогреть стекло лампы в течение 3- б мин. До температуры 200 - 300°С.
Примечания:
1. Лампы с электродами с рабочим током 40 мА и более, прогревать стекло на токе 200 - 350 мА.
2. Лампы с электродами, рассчитанными на рабочий ток 20-30 мА, прогревать стекло на токе 150-220 мА.
3. Ток разряда устанавливать регулировочным резистором регулятора мощности, расположенным на панели блока управления, либо ручкой, соединенной с сердеч​ником регулятора !_!_.
4. Ток разряда контролировать миллиамперметром, расположенным на панели управления.
5. Контроль температуры стекла осуществлять визуально по изменению цвета кон​трольной бумажной полоски. При отсутствии потемнения полоски температура стекла - ниже 200°С.

6.В случае применения электронного высокочастотного бомбардера, токи обработки ламп должны быть уменьшены на 30% .
ВНИМАНИЕ: В начале процесса обезгаживания стекла давление должно возрастать, что может привести к уменьшению тока и даже - гашению разряда. В этом случае кратко​временным открытием крана VN1 снизить давление в лампе до давления зажигания разря​да, после чего вновь установить ток в указанных пределах. Оптимальное давление в лампе, при котором процесс обезгаживания протекает наиболее интенсивно 800- 1100 Па (7.2- 7.7 В). Обезгаживание длинных (более 2м) ламп следует вести на максимально возможном давлении, обеспечивающем установку указанного выше тока разряда.
3. Возможные отклонения в ходе проведения процесса обезгаживания и методы их устра​нения представлены в таблице 4.
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Примечания:
1. Потемнение внешней стороны электродов при подаче воздуха не является дефек​том лампы.
2. Если методы, изложенные в табл.4, не приводят к устранению отклонений в ходе технологического процесса изготовления лампы, то следует подвергнуть трубки дополнительной термической об​работке.

.3. В случае применения электронного высокочастотного бомбардера, токи обработки ламп должны быть уменьшены на 30% .
7.1.4. Обезгаживание и активирование электродов
1. Открыть кран VN1 и откачать лампу (лампы ) до давления 60 - 80 Па (4 - 5 В). Закрыть кран VN1.
2. Установить ток разряда 350 - 500 мА (в зависимости от длины лампы и типа электродов). Разогреть электроды до температуры 700- 1000°С в течение 20 - 30 с. Выключить источ​ник высокого напряжения (отжатием педали SA2).
Примечания:
1. Электроды с рабочим током 40 мА и более разогревать при токе 450 - 500 мА.
2. Ток разряда устанавливать либо регулировочным резистором электронного регу​лятора мощности, либо ручкой, соединенной с сердечником регулятора II.

3. . В случае применения электронного высокочастотного бомбардера, токи обработки ламп должны быть уменьшены на 30% .

3. Температуру электродов контролировать визуально. Температуре 700 - 1000°С соответ​ствует красный цвет разряда.
4. Если в процессе обезгаживания электродов давление в лампе возрастает до 400 Па (6.3 В) и выше, то необходимо открыть кран VN1 и откачать лампу до указанного выше дав​ления.
5. При обезгаживании электродов без стеатитовых втулок наблюдается распыление острой кромки катода, что не является дефектом лампы.
ВНИМАНИЕ: Разогрев электродов до красного свечения должен сопровождаться по​явлением бело-голубого свечения в электродном узле. Любой другой цвет свечения (фиолетово-красный или красно-желтый) говорит либо о наличии течи, либо о разрушении оксидного слоя. В любом случае необходимо остановить процесс и провести визуальный осмотр лампы (на предмет определения факта распыления оксидного слоя) и исследовать лампу на герметичность с помощью искрового течеискателя.
6. Выключить источник высокого напряжения. Вывести резистор электронного регулятора мощности в крайнее левое положение. Открыть последовательно клапаны VN2, VN1. От​качать лампу до давления не выше 1.33 Па (1 -1.5 В).
7.1.5. Промывка инертным газом
1. Закрыть последовательно краны VN1 и VN2 . Открыть кран VF1. Заполнить лампу до давления 600 - 800 Па (6.9 - 7.4 В).
2. Включить источник высокого напряжения. Установить с помощью регулятора мощности ток 100-200 мА.
Примечание: Если спустя 5-10 с после зажигания разряда его цвет в электродных узлах не станет желто-красным, то необходимо остановить проведение операции, закрыть кран VN1 и опре​делить причину дефекта по рекомендациям табл. 5
Таблица 5

. Внешние       прояв​ления и дополни​тельные   признаки дефекта_______
Вероятная причина
Метод устранения

Примеча​ние


Цвет разряда фио​летово-красный   ли​бо        «кирпичный». Лампа   сильно   гре​ется
Течь в лампе, либо в месте подсоединения к гребенке TG.
1. Открыть кран VN1.
Снизить давление в лампе до 133 -
400 Па (5-6.3 В).
2. Искать место течи


Цвет разряда бело​вато-желтый либо голубовато-белый

Загрязнение неона     оста​точными     га​зами.
2. Стекло и электроды лампы   плохо обезгажены
1.Открыть краны УМ2, VF1. Открыть кран VN1 и откачать лампу до давления 60 -80 Па (4 - 5 В). За​крыть краны VF1, VN2.

2.Открыть кран УКЗ, заполнить магистраль системы неоном 

3.Открыть кран VF1 и заполнить лампу до давления 600- 800 Па (6.9- 7.4 В). 

. Открыть краны VN2 и VN1. Отка​чать лампу до давления 60 -80 Па (4 - 5 В). Закрыть краны VF1, VN2.

Открыть кратковременно клапан VA1 и напустить в лампу воздух до давления 133-400 Па (5- 6 В).
Повторить п.7.1.3.-7.1.5. настояще​го описания.


Цвет разряда  голу​бой
«Загрязне​ние»     лампы парами     рту​ти, к примеру, «зартучивание» гребенки.

1. Открыть кран VN2 и клапан VA1. Напустить в лампу воздух до атмо​сферного давления. Снять лампу с поста.
2. Отсоединить гребенку ТО от по​ста. Удалить капли ртути из гребен​ки и с поверхности фильтра.
3. Смонтировать гребенку.
4.«Загрязнить» лампу парами воды. Выдержать лампу на атмосфере не менее 1 час.
5. Повторить электровакуумную обработку
Если      цвет разряда    не будет   соот​ветствовать норме,      то лампа    спи​сывается    в технологи​ческий      от​ход.


3. Выключить источник высокого напряжения. Вывести ручку резистора регулятора мощно​сти в крайнее левое положение.
4. Откачать лампу до предельного остаточного давления. Закрыть кран VN1. Следить за из​менением давления в вакуумной системе по показаниям вакуумметра.
Примечания:
1. Если за время 30с давление в системе не изменится более чем на 6.7- 8 Па(0.05-0.06 мм рт.ст.), то лампа считается годной.
2. В противном случае повторить п.7.1.3.- 7.1.5.
3. Если после вторичной обработки натекание лампы больше нормы, то в лампе, предположительно, диффузионная (малая) течь, которая не может быть обнаружена с
помощью искрового течеискателя.
4. Лампа с предполагаемой течью передается на следующую операцию.
Заполнение рабочим газом
Открыть кран VF1. Заполнить лампу до рабочего давления, величина которого выби​рается в зависимости от диаметра лампы (см. Таблицу 6).

Таблица 6

Диаметр трубки

Рабочее давление неона:


мм

мм  рт. ст.

Па

В


8

14

1860

8.4


10

13

1730

8.3


12

12

1600

8.25


13

12

1600

8.25


14

11

1460

8.15


15

11

1460

8.15


18

9

1200

7.85


20

8

1060

7.7


Примечание: Температура поверхности лампы во время заполнения не должна пре​вышать 40- 60°С.
7.1.7. Отпайка лампы
1. Повторить п.4 операции 7.1.2.
2. Поднести горелку к штенгелю лампы так, чтобы штенгель находился в центре пламени. После размягчения стекла оттянуть (плавно, без рывков) лампу и запаять кончик штенгеля со стороны лампы.
Примечания:
1. Пламя горелки не приближать вплотную к трубке лампы.
2. Следить за тем, чтобы в зону пламени не попали металлические выводы.
3. В случае если есть сомнения в качестве проведения процесса электровакуумной обработки, либо в степени герметичности лампы, отпайку лампы следует прово​дить на расстоянии не менее 40 мм от лопатки электродного узла. В этом случае сохраняется возможность ремонта и повторения обработки на посту без замены «штенгельного электрода».
4. Пламя при отпайке должно быть «мягким», что обеспечивает равномерное раз​мягчение стекла штенгеля и его запайку без образования локальных напряжений в штенгеле, которые могут привести через некоторое время к образованию трещи​ны.
5. При возникновении отклонений от нормального хода операции действовать в соот​ветствии     с рекомендациями таблицы 7. 

Таблица 7

Внешние прояв​ления и допол​нительные при​знаки дефекта
Вероятная причина
Метод устране​ния
Примечание

Цвет разряда -фиолетово-крас​ный. Лампа греет​ся
Течь в месте отпая
(внутренние напряжения, ошибка откачника).
1. Визуальный ос​мотр лампы, осо​бенно места отпая и «лопатки» элект​родного узла, на предмет выявле​ния трещин.
2. Лампу передать в ремонт.

Трещины приводят к необхо​димости замены электродного узла (технологическая потеря

Цвет разряда неравномерный. Вблизи «штенгельного» электро​да цвет разряда -голубовато-белый.

Загрязнение лампы при отпае. Источник загрязнений -пыль в штенгеле, либо орга​нические про​дукты, удален​ные из лампы во время обра​ботки
1. Тренировать лампу в течение 15 мин. на рабо​чем токе. 2.Вскрыть штен-гель. Отремонтиро​вать лампу. Повто​рить обработку. 3. Заменить «штенгельный» электрод.
При малых загрязнениях лам​па восстанавливает цвет. 

При сильном загрязнении. 

При невозможности пере-штенгелевания.


Примечания:
1. Внутренние напряжения являются либо следствием низкого качества электродных узлов либо ошибок откачника.
2. Вероятность ошибок при отпае лампы возрастает с ростом сложности деталей (близкое расположение штенгеля от трубки или соседнего электродного узла).
6. Передать готовую лампу (лампы) на следующую операцию (тренировка).
7.2. Типовой технологический процесс электровакуумной обработки "аргоновый"
ламп
7.2.1.Подготовительная операция
1. Открыть краны VN1, УМ2, VF1, VF2. Откачать вакуумно-газовую систему до предельного остаточного давления.
2. Перекрыть кран VF1. Открыть кран VR3. Заполнить газовую систему неоном. Закрыть кран VR3.
3. Открыть кран VF1. Откачать вакуумно-газовую систему до предельного остаточного дав​ления. Закрыть краны VF1, VF2.
4. Последовательно открыть краны VR3, VR4 и заполнить соответствующие объемы газо​вой системы рабочими газами
Примечание:
1. В случае обработки неоновых ламп, «аргоновая» часть газовой системы не за​полняется.
2. Подготовительная операция проводится однократно в начале рабочего дня.
7.2.2.Подсоединение лампы (ламп) к посту.
1. Закрыть краны VN1, VR2. Открыть кран VR1.
2. Перевести тумблер SA1   в положение "Вкл". При этом должен    сработать клапан VA1 (слышен характерный щелчок).
3. Подать на ручную горелку газ и воздух.. Поджечь газо-воздушную смесь. Отрегулировать пламя.
ВНИМАНИЕ: При поджиге и регулировке пламени горелка должна висеть на крючке. Поджигать воздушно-газовую смесь следует пламенем зажигалки, либо спички так, чтобы рука была расположена снизу от воздушной струи. При этом рука должна быть вытянута, а лицо и тело максимально удалены от зоны зажигания.
4. Вскрыть гребенку TG. Подвести к открытому концу гребенки TG отрезок стеклянной труб​ки с полостью для ртутного шарика. Поднести горелку к месту спаивания гребенки со штенгелем.
5. После размягчения стекла соединить концы спаиваемых деталей. С помощью поддува в вакуумную магистраль воздушного потока добиться образования герметичного спая с со​хранением внутреннего канала.
Примечание: Следить за тем, чтобы в зону пламени не попадали металлические вы​воды электродных узлов.
6. Поместить шарик ртути массой 10- 20 мг в полость стеклянной трубки.
Примечания:
1. Количество ртути зависит от объема лампы и типа люминофора.
2. Чем больше объем лампы, тем большей должна быть масса шарика ртути.
3. Лампы с пигментированным (цветным) люминофором требуют большего количест​ва ртути.
4. Ртуть помещается в трубку с помощью дозирующего устройства, к примеру пипетки, шприца и т.д.
ВНИМАНИЕ: Следить за тем, чтобы капли ртути не попадали на рабочий стол и дру​гие части установки. В случае если это произошло, то капли ртути необходимо собрать с помощью ватного тампона, смоченного в растворе марганцево-кислого калия.
7. Подвести штенгель лампы к открытому концу трубки с шариком ртути. Поднести горелку к месту спаивания трубки со штенгелем.
8. После размягчения стекла соединить концы спаиваемых деталей. С помощью поддува в вакуумную магистраль воздушного потока добиться образования герметичного спая с со​хранением внутреннего канала.
9. Перевести тумблер SA1  в положение "Выкл".
10.Открыть краны VN1, VF2. Откачать лампу до давления 133 - 400 Па.
Примечания:
1.Указаннолму давлению соответствует значение выходного сигнала вакуумметра с преобразователем ПМТ-6-3 от 5 до 6.3 В.
2. В дальнейшем тексте значение выходного сигнала вакуумметра РТ дается в скоб​ках.
11. Закрыть кран VN2. При этом следует следить за изменением разности уровней масла в манометре PT_.
12. Проверить места спаев искровым течеискателем.
ВНИМАНИЕ: Не допускается держать электрод вблизи стекла слишком долго (более 1-3 с), поскольку разряд способен пробить стекло (в местах «утонений» стекла).
13. В случае нахождения неисправностей действовать в соответствии с рекомендациями таблицы 3 (с. 9).
14. Открыть краны VN1, VR2. Откачать лампу до давления 133-400 Па (5- 6.3 В).
Примечания:
1. На начальном этапе могут быть обнаружены только «грубые» и «средние» течи (явные дефекты).
2. Явные дефекты могут быть причиной «запайки» внутреннего канала, что может привести к повреждению электрода. Поэтому, не дожидаясь повреждения, следует «нарастить» штенгель стеклянной трубкой с использованием «дутика» (гибкой трубки).
7.2.3. Обезгаживание стекла лампы
1. Включить источник высокого напряжения нажатием педали SA2. При этом должна за​жечься сигнальная лампа EL1.
2. Установить ток разряда в пределах 150- 350 мА (в зависимости от длины лампы и типа электродов). Прогреть стекло лампы в течение 3- 6 мин. До температуры 200 - 300°С.
Примечания:
1.Лампы с электродами с рабочим током 40 мА и более, прогревать стекло на токе 200 - 350 мА.
2. Лампы с электродами, рассчитанными на рабочий ток 20-30 мА, прогревать стекло на токе 150-220 мА.
3. Ток разряда устанавливать регулировочным резистором регулятора мощности, расположенным на панели блока управления, либо ручкой, соединенной с сердечником ре​гулятора II.
4. Ток разряда контролировать миллиамперметром, расположенным на панели управления.
5. Контроль температуры стекла осуществлять визуально по изменению цвета кон​трольной бумажной полоски. При отсутствии потемнения полоски температура стекла - ни​же 200°С.

6. . В случае применения электронного высокочастотного бомбардера, токи обработки ламп должны быть уменьшены на 30% .
ВНИМАНИЕ: В начале процесса обезгаживания стекла давление должно возрастать, что может привести к уменьшению тока и даже - гашению разряда. В этом случае кратко​временным открытием крана УМ1 снизить давление в лампе до давления зажигания разря​да, после чего вновь установить ток в указанных пределах. Оптимальное давление в лампе, при котором процесс обезгаживания протекает наиболее интенсивно 800- 1100 Па (7.2- 7.7 В). Обезгаживание длинных (более 2м) ламп следует вести на максимально возможном давлении, обеспечивающем установку указанного выше тока разряда.
3. Возможные отклонения в ходе проведения процесса обезгаживания и методы их устра​нения представлены в таблице 4.
Примечания:
1. Потемнение внешней стороны электродов при подаче воздуха не является дефек​том лампы.
2. Если методы изложенные в табл.4 не приводят к устранению отклонений в ходе технологическомого процесса изготовления лампы, то следует подвергнуть трубки дополнительной термической обра​ботке.
7.2.4. Обезгаживание и активирование электродов
1. Открыть кран VN1 и откачать лампу (лампы )до давления 60 - 80 Па (4 - 5 В). Закрыть кран VN1.
2. Установить ток разряда 350 - 500 мА (в зависимости от длины лампы и типа электродов). Разогреть электроды до температуры 700- 1000°С в течение 20 - 30 с. Выключить источ​ник высокого напряжения (отжатием педали SA2).
Примечания:
1. Электроды с рабочим током 40 мА и более разогревать при токе 450 - 500 мА.
2. Ток разряда устанавливать либо регулировочным резистором электронного регу​лятора мощности, либо ручкой, соединенной с сердечником регулятора II.
3. Температуру электродов контролировать визуально. Температуре 700 - 1000°С соответствует красный цвет разряда.
4. Если в процессе обезгаживания электродов давление в лампе возрастает до 400 Па (6.3 В) и выше, то необходимо открыть кран VN1 и откачать лампу до указанного выше давления.
5. При' обезгаживании электродов без стеатитовых втулок наблюдается распыление острой кромки катода, что не является дефектом лампы.

6. В случае применения электронного высокочастотного бомбардера, токи обработки ламп должны быть уменьшены на 30% против указанных.
ВНИМАНИЕ: Разогрев электродов до красного свечения должен сопровождаться по​явлением бело-голубого свечения в электродном узле. Любой другой цвет свечения (фиолетово-красный, или красно-желтый) говорит либо о наличии течи, либо о разрушении оксидного слоя. В любом случае необходимо остановить процесс и провести визуальный осмотр лампы (на предмет определения факта распыления оксидного слоя) и исследовать лампу на герметичность с помощью искрового течеискателя.
3. Выключить источник высокого напряжения. Вывести резистор электронного регулятора мощности в крайне левое положение. Открыть последовательно клапаны VN2, VN1. От​качать лампу до давления не выше 1.33 Па (1-1.5 В).
7.2.5. Промывка инертным газом
1. Закрыть последовательно краны VN1 и VN2 . Открыть кран VF1. Заполнить лампу до давления 600 - 800 Па (6.9 - 7.4 В).
2. Включить источник высокого напряжения. Установить с помощью регулятора мощности ток 100-200 мА.
Примечание: Если спустя 5-10 с после зажигания разряда его цвет в электродных уз​лах не станет желто-красным, то необходимо остановить проведение операции, закрыть кран VN1 и определить причину дефекта по рекомендациям табл. 5.
3. Выключить источник высокого напряжения. Вывести ручку резистора регулятора мощно​сти в крайне левое положение.
4. Откачать лампу до предельного остаточного давления. Закрыть кранVN1. Следить за из​менением давления в вакуумной системе по показаниям вакуумметра. Примечания:
1. Если за время 30с давление в системе не изменится более чем на 6.7- 8 Па(0.05-0.06 мм рт.ст.), то лампа считается годной.
2. В противном случае повторить п.7.1.3.- 7.1.5.
3. Если после вторичной обработки натекание лампы больше нормы, то в лампе, предположительно, диффузионная (малая) течь, которая не может быть обнаружена с по​мощью искрового течеискателя.
4. Лампа с предполагаемой течью передается на следующую операцию.
7.2.6. Заполнение рабочим газом
Открыть кран VF1. Заполнить лампу до рабочего давления, величина которого выби​рается в зависимости от диаметра лампы (см. Таблицу 6).

Таблица 8

Диаметр трубки

Рабочее давление смеси Аг+Ме:


6, тт

мм рт.ст.

Па

В


8

10

1330

8


10

9

1200

7.85


12

8

1060

7.7


13

8

1060

7.7


14

7

930

7.5


15

7

930

7.5


18

6

800

7.3


20

5

670

7.1


Примечание: Температура поверхности лампы во время заполнения не должна пре​вышать 40- 60°С.
7.2.7. Отпайка лампы
1. Повторить п.4 операции 7.1.2.
2. Поднести горелку к дальнему концу стеклянной трубки с шариком ртути так, чтобы трубка находилась в центре пламени. После размягчения стекла оттянуть (плавно, без рывков) лампу и запаять конец трубки со стороны лампы.
Примечание: Пламя при отпайке должно быть «мягким», что обеспечивает равно​мерное размягчение стекла штенгеля и его запайку без образования локальных напряжений в штенгеле, которые могут привести через некоторое время к образованию трещины.
3. При возникновении отклонений от нормального хода операции действовать в соответст​вии с рекомендациями таблицы 7.
Примечания:
1. Внутренние напряжения являются либо следствием низкого качества электродных узлов, либо ошибок откачника.
2. Вероятность ошибок при отпае лампы возрастает с ростом сложности деталей (близкое расположение штенгеля от трубки или соседнего электродного узла.
3. Передать готовую лампу(лампы) на следующую операцию (тренировка).
7.3. Типовой технологический процесс электровакуумной обработки "аргоновых "
ламп с предварительным введением ртути
7.3.1. Общие положения
Технологический процесс является вспомогательным. Обычно ртуть не дозируется в лампу до проведения электровакуумной обрваботки, поскольку в этом случае возможны следующие негативные последствия:
• Могут возникнуть темные пятна оксида ртути (особенно в случае использования пигмен​тированных люминофоров);
• происходит перегрев электродов и подпыление их рабочей поверхности;
• плохо прогревается стекло лампы.
Перечисленные последствия приводят к ухудшению внешнего вида готового изделия и снижению срока службы.
Однако необходимость в подобном процессе связана с тем, что приходится обраба​тывать лампы со ртутью после их ремонта. Кроме того, возможно загрязнение лампы пара​ми ртути из-за "зартучивания" гребенки TG.
7.3.2. Подготовительная операция
1. Открыть краны VN1, VN2, VF1, VF2. Откачать вакуумно-газовую систему до предельного остаточного давления.
2. Перекрыть кран VF1. Открыть кран VF3. Заполнить газовую систему неоном. Закрыть кран УРЗ.
3. Открыть кран VF1. Откачать вакуумно-газовую систему до предельного остаточного дав​ления. Закрыть краны VR4, VF2.
4. Последовательно открыть краны УРЗ, VF4 и заполнить соответствующие объемы газо​вой системы рабочими газам
Примечание:
1. В случае обработки неоновых ламп, «аргоновая» часть газовой системы не запол​няется.
2. Подготовительная операция проводится однократно в начале рабочего дня.
7.3.3. Подсоединение лампы (ламп) к посту
1. Удалить ртутные шарики из полости лампы, либо "перегнать" их в "закатодные" области.
2. Закрыть краны УМ1, VR2. Открыть кран VF1.
3. Перевести тумблер SA1 в положение "Вкл2. При этом должен сработать клапан УА1 (слышен характерный щелчок).
4. Подать на ручную горелку газ и воздух.. Поджечь газо-воздушную смесь. Отрегулировать пламя.
ВНИМАНИЕ: При поджиге и регулировке пламени горелка должна висеть на крючке. Поджигать воздушно-газовую смесь следует пламенем зажигалки, либо спички так, чтобы рука была расположена снизу от воздушной струи. При этом рука должна быть вытянута, а лицо и тело максимально удалены от зоны зажигания.
5. Вскрыть гребенку ТО. Подвести к открытому концу гребенки TG отрезок стеклянной труб​ки с полостью для ртутного шарика. Поднести горелку к месту спаивания гребенки со штенгелем.
6. После размягчения стекла соединить концы спаиваемых деталей. С помощью поддува в вакуумную магистраль воздушного потока добиться образования герметичного спая с со хранением внутреннего канала.
Примечание: Следить за тем, чтобы в зону пламени не попадали металлические вы​воды электродных узлов.
7. Поместить шарик ртути массой 10- 20 мг в полость стеклянной трубки.
Примечания:
1. Количество ртути зависит от объема лампы и типа люминофора.
2. Чем больше объем лампы, тем большей должна быть масса шарика ртути.
3. Лампы с пигментированным (цветным) люминофором требуют большего количест​ва ртути.
4. Ртуть помещается в трубку с помощью дозирующего устройства, к примеру пипет​ки, шприца и т.д.
5. В случае, если в лампе находится достаточное количество ртути, то ртуть в полость стеклянной трубки не помещается.
ВНИМАНИЕ: Следить за тем, чтобы капли ртути не попадали на рабочий стол и дру​гие части установки. В случае, если это произошло, то капли ртути необходимо собрать с помощью ватного тампона, смоченного в растворе марганцевокислого калия.
8. Подвести штенгель лампы к открытому концу трубки с шариком ртути. Поднести горелку к месту спаивания трубки со штенгелем.
9. После размягчения стекла соединить концы спаиваемых деталей. С помощью поддува в вакуумную магистраль воздушного потока добиться образования герметичного спая с со​хранением внутреннего канала.
10. Перевести тумблер SA1  в положение "Выкл".
11. Открыть краны VN1, VF2. Откачать лампу до давления 133-400 Па.
Примечания:
1. Указаннолму давлению соответствует значение выходного сигнала вакуумметра с преобразователем ПМТ-6-3 от 5 до 6.3 В.
2. В дальнейшем тексте значение выходного сигнала вакуумметра РТ дается в скоб ках.
12. Закрыть кран VN2. При этом следует следить за изменением разности уровней масла в манометре PT_.
13. Проверить места спаев искровым течеискателем.
ВНИМАНИЕ: Недопускается держать электрод вблизи стекла слишком долго (более 1-3 с), поскольку разряд способен пробить стекло (в местах «утонений» стекла).
7.3.4. Обезгаживание стекла лампы
1. Включить источник высокого напряжения нажатием педали SA2. При этом должна за​жечься сигнальная лампа Е1_1.
2. Установить ток разряда в пределах 150- 350 мА(в зависимости от длины лампы и типа электродов). Прогреть стекло лампы в течение 3- 6 мин. До температуры 200 - 300°С.
Примечания:
1. Лампы с электродами с рабочим током 40 мА и более, прогревать стекло на токе 200 - 350 мА.
2. Лампы с электродами, рассчитанными на рабочий ток 20-30 мА, прогревать стекло на токе 150-220 мА.
3. Ток разряда устанавливать регулировочным резистором регулятора мощности, расположенным на панели блока управления, либо ручкой, соединенной с сердечником ре​гулятора II.
4. Ток разряда контролировать миллиамперметром, расположенным на панели управления.
5. Контроль температуры стекла осуществлять визуально по изменению цвета кон​трольной бумажной полоски. При отсутствии потемнения полоски температура стекла - ни​же 200°С.

6. . В случае применения электронного высокочастотного бомбардера, токи обработки ламп должны быть уменьшены на 30% против указанных
ВНИМАНИЕ: В начале процесса обезгаживания стекла давление должно возрастать, что может привести к уменьшению тока и даже - гашению разряда. В этом случае кратко​временным открытием крана VN1 снизить давление в лампе до давления зажигания разря​да, после чего вновь установить ток в указанных пределах. Оптимальное давление в лампе, при котором процесс обезгаживания протекает наиболее интенсивно 800- 1100 Па (7.2- 7.7 В). Обезгаживание длинных (более 2м) ламп следует вести на максимально возможном давлении, обеспечивающем установку указанного выше тока разряда.
3. Возможные отклонения в ходе проведения процесса обезгаживания и методы их устра​нения представлены в таблице 9.

Таблица 9

Внешние   проявле-ния   и   до​полнительные    признаки    от​клонения от нормального хода технологическомого процесса

Вероятная причина

Метод устранения

Примечание


Цвет разряда бело-голубой. На​блюдается    появление   темных пятен на люминофоре.  На кэлбе одного   из   электродных   узлов видна пленка золотистого цвета.

Малая      течь      по электроду.

Поиск   течи    ис​кровым        тече-искателем. Если     течь     не найдена,      снять лампу с поста и отдать в ремонт.



Цвет    разряда    желто-красный. Температура      стекла      более 200°С. Один либо оба электрода темнеют.   Наблюдается  появле​ние темных пятен.

Негерметичность   в системе     либо     в лампе.

Действовать     по рекомендациям табл.3



Цвет разряда нормальный.  На​блюдается    появление    темных пятен на люминофоре.

Выпадение   оксида ртути.

Вести       процесс обезгаживания до   восстановле​ния             оксида (исчезновение пятен).

При      непол​ном     восста​новлении   ок​сида лампа бракуется.


Примечания:
1. Потемнение внешней стороны электродов при подаче воздуха не является дефек​том лампы.
2. Если допускается наличие очаговых темных пятен на люминофоре (к примеру для лампы, предназначеной для установки в световой короб), то лампа признается годной и подлежит дальнейшей обработке по предлагаемой технологии
7.3.5. Обезгаживание и активирование электродов
1. Открыть кран VN1 и откачать лампу (лампы )до давления 60 - 80 Па (4 - 5 В). Закрыть кран Т1.
2. Установить ток разряда 350 - 500 мА (в зависимости от длины лампы и типа электродов). Разогреть электроды до температуры 700- 1000°С в течение 20 - 30 с. Выключить источ​ник высокого напряжения (отжатием педали 5А2).
Примечания:
1. Электроды с рабочим током 40 мА и более разогревать при токе 450 - 500 мА.
2. Ток разряда устанавливать либо регулировочным резистором электронного регу​лятора мощности, либо ручкой, соединенной с сердечником регулятора !_!_.
3. Температуру электродов контролировать визуально. Температуре 700 - 1000°С соответствует красный цвет разряда.
4. Если в процессе обезгаживания электродов давление в лампе возрастает до 400 Па (6.3 В) и выше, то необходимо открыть кран VN1 и откачать лампу до указанного выше давления.
5. При обезгаживании электродов без стеатитовых втулок наблюдается распыление острой кромки катода, что не является дефектом лампы. 

6. В случае применения электронного высокочастотного бомбардера, токи обработки ламп должны быть уменьшены на 30% против указанных
ВНИМАНИЕ: Разогрев электродов до красного свечения должен сопровождаться появлением бело-голубого свечения в электродном узле. Любой другой цвет свечения (фиолетово-красный, или красно-желтый) говорит либо о наличии течи, либо о разрушении оксидного слоя. В любом случае необходимо остановить процесс и провести визуальный
смотр лампы (на предмет определения факта распыления оксидного слоя) и исследовать лампу на герметичность с помощью искрового течеискателя.
3. Выключить источник высокого напряжения. Вывести резистор электронного регулятора мощности в крайне левое положение. Открыть последовательно клапаны VN2, VN1. От​качать лампу до давления не выше 1.33 Па (1-1.5 В).
7.3.6. Промывка инертным газом
1. Закрыть последовательно крань! VN1 и VN2 . Открыть кран VF1. Заполнить лампу до давления 600 - 800 Па (6.9 - 7.4 В).
2. Включить источник высокого напряжения. Установить с помощью регулятора мощности ток 100-200 мА.
Примечание: Если спустя 5-10 с после зажигания разряда его цвет в электродных уз​лах не станет желто-красным, то необходимо остановить проведение операции, закрыть кран VN1 и определить причину дефекта по рекомендациям табл. 5. 

Таблица 10 

Внешние       прояв​ления и дополни​тельные   признаки дефекта_______
Вероятная причина
Метод устранения
Приме​чание


Цвет разряда фио​летово-красный   ли​бо        «кирпичный». Лампа   сильно   гре​ется.
Течь в лампе, либо в месте подсоединения к гребенке ТО.

1. Открыть кран VN1. Снизить давле​ние в лампе до 133 - 400 Па (5-6.3 В).
2. Искать место течи. Передать лампу в ремонт


Лампа "шнуруется" (наблюдается блуж​дание шнура разря​да).
В лампе боль​шая концентра​ция газообраз​ных примесей.

Повторить операцию промывки. Если  вторичная промывка не привела к исчезновению "шнурования", то дать лампе остыть , напустить в лампу воз​дух и повторить операцию 7.3.4.



3. Выключить источник высокого напряжения. Вывести ручку резистора регулятора мощно​сти в крайне левое положение.
4. Откачать лампу до предельного остаточного давления. Закрыть кран VN1. Следить за из​менением давления в вакуумной системе по показаниям вакуумметра.
Примечания:
1. Если за время 30с давление в системе не изменится более чем на 6.7- 8 Па(0.05-0.06 мм рт.ст.), то лампа считается годной.
2. В противном случае повторить п.7.1.3.- 7.1.5.
3. Если после вторичной обработки натекание лампы больше нормы, то в лампе, предположительно, диффузионная (малая) течь, которая не может быть обнаружена с по​мощью искрового течеискателя.
4. Лампа с предполагаемой течью передается на следующую операцию.
7.3.7. Заполнение рабочим газом
1. Открыть кран VF1. Заполнить лампу до рабочего давления, величина которого выбирает​ся в зависимости от диаметра лампы (см. Таблицу 8).
Примечание: Температура поверхности лампы во время заполнения не должна пре​вышать 40- 60°
7.3.8. Отпайка лампы
1. Повторить п.4 операции 7.1.2.
2. Поднести горелку к дальнему концу стеклянной трубки с шариком ртути так, чтобы трубка находилась в центре пламени. После размягчения стекла оттянуть (плавно, без рывков) лампу и запаять конец трубки со стороны лампы.
Примечание: Пламя при отпайке должно быть «мягким», что обеспечивает равно​мерное размягчение стекла штенгеля и его запайку без образования локальных напряжений в штенгеле, которые могут привести через некоторое время к образованию трещины.
3. При возникновении отклонений от нормального хода операции действовать в соответст​вии с рекомендациями таблицы 11 

Таблица 11

Внешние прояв​ления и допол​нительные приз-наки дефекта

Вероятная причина
Метод устранения
Примечание

Цвет разряда фиолетово-крас​ный. Лампа греет​ся
Течь в месте отпая
(внутренние напряжения , ошибка откач-ника).
1. Визуальный осмотр лам​пы, особенно места отпая и «лопатки» электродного узла, на предмет выявле​ния трещин.
2. Лампу передать в ре​монт
Трещины приводят к необходимости заме​ны электродного уз-ла(технологическая потеря).

Примечания:
1. Внутренние напряжения являются либо следствием низкого качества электродных узлов, либо ошибок откачника.
2.Вероятность ошибок при отпае лампы возрастает с ростом сложности детали (близкое расположение штенгеля от трубки ) или соседнего электродного узла.
3. При "шнуровании" разряда на этом этапе не является признаком брака, а является следствием внесения газообразных примесей в лампе во время отпая.
4. Передать готовую лампу (лампы) на следующую операцию (тренировка).
Приложение 1
ПЕРЕЧЕНЬ ВИДОВ ДЕФЕКТОВ ГАЗОСВЕТНЫХ ЛАМП,
ВОЗНИКАЮЩИХ В ПРОЦЕССЕ ЭЛЕКТРОВАКУУМНОЙ ОБРАБОТКИ ТРЕНИ​РОВКИ И ТЕХНИЧЕСКОГО КОНТРОЛЯ
1. Общие положения
Перечень предназначен для организации процесса контроля качества газосветных ламп, а также технической криминалистики отказов.
2. Перечень дефектов 

Таблица 1
Вид дефекта
Вероятная причина
Этап определения
Метод определения

Осыпание люми​нофора в виде отверстий в слое.

Напуск потока газа в готовую лампу, к при​меру, при пере-штенгелевке (ремонт).
Во время ремонта.
Визуальное   опреде​ление.


Темные пятна на поверхности лю​минофора.

Окисление ртути, к примеру, при изготов​лении лампы с дози-рованием до поста​новки на пост.
Во время проведения электровакуумной обработки (ЭВО).
Визуальное   опреде​ление

Отрыв электрода
от гермоввода,
отрыв
стеа-
титовой втулки
Брак электрода
Чаще всего наб​людается после про​ведения ЭВО
Определяется   визу​ально.

Течь по гермо-вводам
Брак электрода, механическое    повре​ждение, брак при от-пае
На этапе  тренировки и эксплуатации
1. Визуально (при наличии трещи​ны в области лопат​ки).
2.Спец.метод (гелиевый  течеиска-тель,       автоматизи​рованная      система контроля качества).

Течь     по     спаю стекла
Брак стеклодува
ЭВО,        тренировка, контроль
Искровой    течеиска-тель.

Течь
в стекле трубки.

Внутренние
нап​
ряжения в стекле
(низкое качество стек​
ла либо брак стекло​
дува), пробой во вре​
мя прове-дения ЭВО
(в местах близкого
расположения уда​
ленных частей труб-
ки)

ЭВО,        тренировка, контроль.

1.Визуальное опре​деление (большая трещина). 

2.Искровой течеиска-тель.


Течь    по    штен-гелю.
Брак откачника
После отпая лампы на посту либо после тренировки.___
Искровой течеиска-тель, контрольный стенд

Повышенное на​
пряжение
го​
рения, понижен​
ная яркость, цве​
товые иска​
жения, течь от​
сутствует
Большое давление
остаточных
газов
(низкое качество ком​
плектующих, плохая
ЭВО).
На этапе ЭВО, во время тренировки и контроля.
Контрольный стенд, визуальное опреде​ление.


Пониженная яр​кость аргоновой лампы, в элек​тродных узлах цвет разряда фиолетовый с си​ним оттенком.

Малое количество ртути (брак откачни-ка).
На этапе тренировки.
Визуальное   опреде​ление

Документ был восстановлен

 по некачественной копии

 и может содержать ошибки. 
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