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(57) Die Erfindung betrifft eine Kathodenstrahlrdhre mit einem ihren
Kolben umgebenden, durch eine Kerbverblndung geschlossenen opannband,
das ein dem R8hrenkolben benachbartes inneres Ende hat, sowie ein
Verfahren zur Herstellung dieser RShre. Das Spannen des einen
Implosionsschutz bewirkenden Spannbandes erfolgt hiufig nach dem
sogenannten Zugspannverfahren, das bisher jedoch mit gewissen Mingeln
behaftet ist, die mit der Erfindung beseitigt werden sollen.
ErfindungsgemdB ist das den ROhrenkolben benachbarte innere Ende 29
des Spannbandes mindestens zweimal zum Spannband hin gefaltet und
zwischen dem RShrenkolben 13 und der Kerbverblndung 25, 27
angeordnet. - Fig.2 =~ :
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- Anwendungsgebiet dex Erfindung:

Die vorliegende Erfindung betrifft eine Kathodenstrahlrdhre
mit Spahnband gemdf dem Oberbegriff des Patentanspruchs 1. Ferner betrifft
die Erfindung ein Verfahren zum Herstellen einer solchen Kathodenstirahlrdhre.
Charakteristik der bekannten technischen IOsungen:

Eine Kathodenstrahfrﬁhre mit evakuiertem Glaskolben stellt
einen“handelsiiblichen Massenartikel dar. Der Kolben enthdlt gewohnlich
ein aus Glas bestehendes Kolbenvorderteil mit Formplatte oder Bildfenster,
das dicht mit einem weiten Ende eines trichterformigen Kolbenteils verbun-
den ist. Auf der Innenseite des Bildfensters befindet sich ein Lumineszenz-
schirm und in einem mit dem kleineren Ende des trichterformigen Kolbenteils
verbundenen Rohrenhals sind ein E]ektronenstrah1erzeugungssystem oder meh-
rere Elektronenstrahlerzeugungssysteme angeordnet. Die nachteiligen Wirkun-
gen einer Implosion des Kolbens kdnnen durch eine das Kolbenvorderteil um=-
gebende Implosionsschutzanordnung verhindert oder zumindest verringert
werden. '

Es sind Implosionsschutzvorrichtungen bekannt, die ein Spann-
band aus -Metall enthalten, das vollstdndig um den Kolben reicht und sich
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selbst liberlappt. Die liberlappenden Teile des Spannbandes konnen sich durch
eine hiilsenartige Metallklammer erstrecken und mit dieser durch Einkerben

so verbunden Sein,'daB die im Band erzeugte Spannung erhalten bleibt. Die

~ Klammer und die sich iiberlappenden Bandteile, die durch Einkerben mitein-
ander verbunden sind, sollen im folgenden als Kerbverbindung<beze1¢hnet wer-
den. Imp1osionsschutzvoyrichtungen mit duch eine Kerbverbindung geschlos-
senem Spannband sind z.B. aus den US-PSen 3 220 593, 3 382 999 und 3 845 530
bekannt. ' ‘ -

Um das Band um den Kolben zu spannen, werden das Metalliband
und die Klammer um den Ko]ben'gelegt und das Band wird dann durch eine .
Spannvorrichtung gezogen, die im wesentlichen das Band in der Nihe des in-
neren Endes in einer Klemme festhilt und beim duBeren Ende des Bandes an
diesem zieht. Die'Klammer, die am Spannen des Bandes keinen Teil hat, wird
- dann durch Kerben‘mitAdeﬁ in ihr befindlichen, sich iiberlappenden Bandtei-
len verbunden. Diese Art des Spannens, die im folgenden als "Zug-Spannen”
bezeichnet werden soll, hat den Nachteil, daB ein Teil der Spannvorrichtung
wahrend des Spannens zwischen dem Band und der Rihre argeordnet werden muﬁ.
Als Folge davon muB am Band stdrker gezogen werden, als es der erforderli-
chen Restspannung entspricht, so daB nach dem Herstellen der Kerbverbin-
dung und dem Entfernen der Spannvorrichtung die erforderliche Restspannung
~verbleibt, die gewShnlich mindestens etwa 4000 Newton (entsprechend 400 kg),
gewohnlich etwa 4400 bis etwa 6625 Newton {entsprechend etwa 450 bis 650 kg)
betrdgt. Das bekannte Spannverfahren hat ferner den Nachteil, daR die GroRe
der Restspannung nicht konstant ist, sondern durch Einfliisse, die mit der
Entspannung des Bandes bei der Entfernung der Spannvorrichtung zusammen-
hdngen, unkontrollierbar beeinfluft wird.

Das Zugspannverfahren stammt von der Verpackungsindustrie,
wo es in groBem Umfange zum Verschniiren von Paketen verwendet wird. In der
Verpackungsindustrie wird auBerdem éuch ein weiteres Verfahren verwendet,
~das als "Schub-Spannen" bezeichnet werden sol11 und bei dem die Klammer
beim Spannen des Bandes mitwirkt. Beim Schubspannverfahren wird ein Ende des
Bandes J-formig umgebogen. Das Band und die Klammer werden dann sc um das
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Paket gelegt, daB die offene Seite des "J" zum Paket hin weist. Das eine,
innére_Ende. des Bandes wird nicht festgeklemmt, sondern mit dem umgebogenen
"J" an der Klammer verhakt. Mit einer einheitlichen Spannvorrichtung, die
sich vollstandig an der AuBenseite des Bandes befindet, werden dann die Klam-
mer uhd das innere Ende des Bandes geschoben, wihrend das iuBere Ende des
-Bandes gezogen wird, bis die gewlinschte Spannung erreicht ist. Die Klammer. -
- und die -sich Ubef]appenden Bandenden werden dann bei-gespanntem.Band wie beim
Zugspannverfahren miteinander durch Kerben verbunden.

Das Schubspannverfahren hat den Vorteil, daB sich wihrend des
SpannenS kein Teil der Spannvorrichtung zwischen dem Band und dem Paket bzw.
der Kathodenstrah]rﬁhre'befindet. Bei Anwendung des Schubspannverfahrens auf
die Vefbinduhg eines Spannbandes einer Kathodenstrahlrdhre streckt sich je-
doch der umgebogene, J-formige Teil, wénn die bei einer Kathodenstrahlrihre
erforderliche Spannung erzeugt wird, und das Band rutscht dann durch die
Klammer hindurch, bevor es durch den Kerb- oder Quetschvorgang fixiert wer-

den kann.
Ziel der Erfindung:

Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, das
Schubspannverfahren derart auszugestalten, daB es einfach, sicher und re-
produzierbar fiir die Anbringung eines Spannbandes am Kolben einer Kathoden-

st?ah]rﬁhre'verWendet werden kann.
Darlegung des Vesens der Erfindung:

Diese Aufgabe wird erfindungsgemdf durch die im Patentanspruch
1‘gekennzeichnete Kathodenstrahlrghre mit Spannband bzw. das im Anspruch 3
gekennzeichnete Verfahren geldst.

Bei der Kathodenstrahlrdhre mit einem sie umgebenden, durch
eine Kerbverbindung geschlossenen Spannband ist also gemdB der Erfindung das
innere Ende des Bandes, das sich bei der Kathodenstrahlrshre befindef, min-
destens zweimal zum Spannband hin umgeschlagen, so daB sich eine Windung
ergibt, die sich zwischen der Rohre und der Kerbverbindung befindet. Diese
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neuartige Struktur hdlt die erforder11che Restspannung auf und 14Rt die Her-
stellung einer Implos1onsschutzvorr1chtung fiir eine Kathodenstrah]rohre mit
gerlngeren Kosten als b1sher FAT

Bei dem Verfahren gemdB der Erfindung wird (a) ein Endteil
eines Metallbandes mindestens zweimal zu sich selbst hin in eine Windung ge- -
faltet, (b) das Band derart um die R6hre~ge]egt; daB3 dieses eine Endteil bei
der Rohre liegt und das andere Endtéil das ersterwdhnte Endteil iiberlappt,
(c) eine hilsenartige Klammer um die sich iberiappenden Endteile gelegt, wo-
bei ein Ende der Klammer gegen die Innenseite des umgefalteten Endes des
einen Endteils zu liegen kommt, (d) die Klammer gegen das umgefaltete Ende
geschoben und das andere Endteil gezogen, bis die gewiinschte Spannung im Band -
erreicht ist, und (e) eine Kerbverbindung zwischen der Klammer und den sich
Uberlappenden Endteilen hergestellt, wihrend die gewlinschte Spannung aufrecht-
erhalten wird. | '

Das ‘neuartige Verfahren verliuft wie das in der Verpackungs-
industrie bekannte Schubspannungsverfahren mit der Ausnahme, daB das Band
nicht nur einmal sondern mindestens zweimal zu sich selbst hin umgefaltet
wird. Wenn dann die erforderliche Spannung von mindestens etwa 3900 oder
4000 Newton (entsprechend etwa 400 kg) auf das Band zur Einwirkung gebracht
wird, streckt sich das Bandende nicht und gleitet nicht durch die Klammer,
Durch diese einfache MaBnahme wird esbﬁberraschenderweise moglich, das Prin-
2ip des Schubspannungsverfahrens anzuwenden und man erhﬁlt auBerdem noch
den zusitzlichen Vorteil, daB man eine Spannvorrichtung verwenden kann, die
sich wihrend des Spannens des Bandes ganzlich auf der AuBenseite des Bandes
befindet. Es geniigt auBerdem, einen vergleichswéise geringeren Zug auszuliben,
um eine vorgegebene Restspannung im Band zu erreichen und die GroBe der Rest-

spannung ist im wesentlichen gleich der angelegten Spannung,
Aunsfiihrungsbeispisle:

Im folgenden werden Ausfiihrungsbeispiele der Erfindung unter
Bezugnahme - auf die Zeichnung ndher erldutert. Es zeigen:
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Fig. 1 eine Seitenansicht eines Teiles einer Kathodenstrahl-
rohre mit Spannband gemiB einer Ausfiihrungsform der Erfindung,

- Fig. 2 eine-Draufsicht auf einen Teil der Kathodenstrahlrshre
gemdB Fig. 1; . ' '
- Fig. 3 und 4 Draufsichten auf Teile der Kathodenstrahlrshre
gemdB Fig. 1 und 2 wihrend verschiedener Schritte eines Schubspannungsverfah-
rens gemdf einer Ausfiihrungsform der Erfindung;

Fig. 5 und 6 Draufsichten auf Teile einer Kathodenstrahirohre
~ wihrend verschiedener Stufen eines bekannten Schubspannungsverfahrens;

Fig. 7 eine Draufsicht auf einen Teil einer Kathodenstrahlrshre
gemdB einer weiteren Ausfiihrungsform der Erfindung;

Fig. 8, 9 und 10 Draufsichten auf Teile v0n'Kathodénstrah1f
rohren, die durch Schubspannungsverfahren hergestellt wurden, die nicht Ge-
genstand der vorliegenden Erfindung. sind.

Eine bevorzugte Ausfiihrungsform der Erfindung, die in den Fi-
guren 1 und 2 dargestellt ist, enthilt eine Kathodenstrahirghre 11, z.B.
eine Fernsehbildrshre, mit einem evakuierten Kolben, der ein Ko]benvorder-;'
teil 13 aus Glas mit einer Frontplatte oder einem Bildfenster, einen nicht-
dargestellten Rohrenhals aus Glas und ein zwischen diesen beiden Teilen be-
findliches trichterformiges Kolbenteil 15 aus Glas aufweist. Der nichtdarge-
stellte Rohrenhals ist am freien Ende mit einem Fug abgeschlossen und enthalt
eine Elektronenstrah]erzeugungsanordnung, die durch Anschlup- und Stiitzleiter,
welche den Rohrenfup durchsetzen, gehaltert und anschlieBbar ist. Der RGhren-
hals ist abgeschmolzen und verschlieBt das kleine Ende des trichterformigen
Kolbenteils 15. Das Kolbenvorderteil (Paneel) 13 enthdlt ein Fenster 17 aus
Glas und eine angeformte, sich nach hinten erstreckende Seitenwand 19 aus
Glas. Das Kolbenvorderteil 13 schlieBt das groBe Ende des trichterférmigen
~Kolbenteils 15 ab und ist mit diesem an einer Dichtfuge 21 am hinteren Ende



der Seltenwand 19 dicht verschmolzen Auf der Innenselte des Fensters 17
ist ein Lumineszenzschirm 18 angeordnet. .

‘Das Inneré des Kolbens 11.4st auf ein hohes Vakuum in der

GroBenordnung von 10-5Torr evakuiert. ADie Seitenwand 19 ist zwischen der
Dichtfuge 21 und dem Fenster 17 von einem Metallband 23 umgeben. Das Band
23 hat eine Spannung von etwa 5350 Newton (nntsprecnend der durch eine Masse
von 545 kg ausgeubten Schwerkraft) und iiberlappt sich mit seinen Endteilen, -
- die sich in einer hu]senart1gen Klammer 25 befinden. Die Klammer 25 und das

Band 23 sind miteinander durch Kerben 27 verbunden. Die Kerben 27 sind
zur einen Seite der Klammer 25 hin versetzt. Wie'Fig. 2 zeigt, reicht ein
inneres Endstiick 29 des Metallbandes 23 iber die Klammer hinaus und ist
zveimal zu sich selbst hin gefaltet oder aufgewickelt, so daP sich ein J-
farmiges Gebilde ergibt, das lber den Rand der K]ammer 25 gehakt ist. Das

zweimal umgelegte Endstiick des Metallbandes, das den kurzen Schenkel des
gy darstellt, ist zwischen der Klammer 25 und dem Kolbenvorderteil 13 an-
geordnet und erstreckt sich bei dem dargestellten Ausfithrungsbeispiel iiber
eine Strecke, die kleiner ist als die Hilfte der Ldnge der Klammer 25; das
zweimal gefaltete Endstiick kinnte sich jedoch auch iiber etwa die Hdlfte der
Linge der Klammer oder noch weiter erstrecken. Das duBerste Ende des Bandes
befindet sich in der zweiten Falte des Bandes. Das Metallband 23 ist ein
handelsiibliches Verpackungsstahiband aus Kohlenstoffstahl, das verzinkt
und mit Epoxyharz beschichtet ist, eine Breite von etwa 18,75 mm und eine
Dicke von etwa 0, 675 mm hat. Die Klammer 25 besteht ebenfalls aus Kohlen-
stffstahl und ist fiir die Verwendung mit dem Stahlband ausgebildet. Man kann
- beliebige hande]subllche Stahlbdnder und zugehorige Klammern verwenden die
‘die erforderliche Zugspannung auszuha1ten vermogen

_ In den Figuren 3 und 4 sind zwei der Verfahrensschritte zur
Herstellung der mit dem Spannband versehenen Kathodenstrahlrshre gemdf F]g 1
und 2 dargestellt. Zuerst wird ein Ende eines Stahlbandes zweimal zu sich
selbst hin umgelegt, so daB eine Windung gebildet wird und sich die Form
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eines "J" (Fig. 3) ergibt, wobei ein erster Falz 31 von einem zweiten Falz
33 beabstandet ist. Das Band 23 wird ferner zweimal durch eine hiilsenar-
tige Klammer 25 gesteckt, so daB eine Schleife, d.h. eine Art von Ring ent-

steht. Die Kathodenstrahlrghre 12 wird in einem Tisch gehaltert und die
Schleife wird dann derart lose um die Seitenwand 19 des Kolbens der Katho-

denstrahlrdhre 11 gelegt, daB die offene Seite des "J" nach innen zur Sei-- -

tenwand 19 hinweist, wie es in Fig. 3 dargestellt ist. Das Band 23 iiber-

lappt sich innerhalb und seitlich der Klammer 25, wobei das innere Endteil
23a des Bandes ndher an der Seitenwand liegt als das duBere Endteil 23b.

Die Klammer. 25 wird dann in den umgebogenen, J-formigen Endteil geschoben,
so daf} der Rand des Klips oder der Klanmer 25 gegen die Innenseite des End-

oder zweiten Falzes 23 stiBt, wie in Fig. 4 dargestellt ist. An der Klammer

25 und dem Band 23 wird dann eine Spannvorrichtung 41 angesetzt: Die
- Spannvorrichtung 41 enthdlt einen Rahmen 43, der auf dem die Kathoden-

- strahlrdhre 11 lagernden Tisch ruht. Das duBere Endteil 23b des Bandes 23
wird zwischen eine durch Luft angetriebene Reibrolle 45 und eine Andruck-
rolle 47 gesteckt, die am Rahmen 43 geiagert'sind. Mit dem Rahmen 43 ist _

~eine Riickhalteplatte 49 verschraubt, die an demjenigen Ende der Klammer 25
angreift, das dem an der Biegung des‘d-fﬁrmigen inneren Endteil: 23a des
Bandes anliegt, entgegengesetzt ist. Wenn das Band 23, die Klammer 25, die
Kathodenstrahlrdhre 11 und die Spannvorrichtung 41 in der in Fig. 4.darge-
stellten Weise angeordnet sind, wird die Reibrolle in Uhrzeigerrichtung.in
Umdrehung versetzt, so daB sie das duBere Endteil 23b des Bandes von der
Klammer 25 wegzieht und gleichzeitig die Klammer 25 von der Reibrolle 45
wegdriickt. Das entgegengesetzte Endteil des Bandes 23 wird durch das J-for-
mige Ende, das iiber das der Spannvorrichtung abgewandte Ende der Klammer 25
gehakt ist, an einé?’Bewegung gedndert, so daB die Reibrolle 45 das lose
Band 23 um das Kolbenvorderteil 13 zieht und dann die erforderliche maxi-
male Spannung von beispielsweise etwa 5400 Newton {entsprechend einer
durch 550 kg erzeugten Schwerkraft) im Band 23 erzeugt. Die Gegenwart der
beiden, im Abstand voneinander angeordneten Knicke und der Falze 31 und 33
sowie das zwischen ihnen befindliche Bandmaterial verhindert, daB sich das
"J" strekt oder geradebiegt, und daB das Band 23 durch die Klammer 25
rutscht, bevor es-eingekerbt wird. Wenn die erforderliche Spannung zur Ein-
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~ wirkung gebracht ist, erstreckt sich der zweimal umgefaltete Endteil des
Bandes 23 liber ein Stiick der Klammer 25 und hdlt diese etwas vom Kolben-
vorderteil 13 weg. Wihrend die erforderliche Spannung einwirkt, werden d1e
Klammer und die sich uberlappenden Teile des Bandes in demjenigen Bereich
der Klammer 25, der dem zweimal umgelegten Teil des Bandes nicht benach-

 bart 1st, unter Bildung der Kerbverbindung durch Kerben miteinander verbun-

“den. Nachdem die Kerbverb1ndung hergestellt worden ist, wird der Antrieb
der Reibrolle 45 abgestel]t und die Spannvorrichtung 41 wird entfernt. Der
EuBére Teil 23b.des Bandes wird dann hin- und hergebogen, bis er am Rand
der Klammer 25 abbricht. Der duBere Teil 23b des Bandes kann stattdessen
auch abgeschnitten werden.

‘Das vorliegende neue Schubspannungsverfahren weist wesentliche
Unterschiede zu dem bekannten Zugspannungsverfahren auf, wie anhand von
Fig. 5 erliutert werden soll. Bei dem bekannten Verfahren werden zwei ge-
rade Stiicke eines Bandes 23p derart durch eine hiilsenartige Klammer 25p ge-
fadelt, daB sich eine Schlaufe ergibt, die dann lose um das Kolbenvorder-
teil 13p einer Kathodenstrah]rﬁhre'11p gelegt wird. An die sich tberlappen-
den Endteile des Bandes 23p wird dann eine Zugspannvorrichtung 41p énge—
setzt, die an den sich iiberlappenden Enden des Bandes 23 neben der Klammer
25p angreift, diese ist jedoch nicht eingeschlossen. Die Spannvorrichtung
41p enthdlt einen Rahmen 43p, der auf einem die Kathodenstrahlrshre 11p
tragenden Tisch ruht, eine Réibe]]e 45p und eine dieser gegeniiberliegende
- Andruckplatte 47p, die mit Zdhnen 48p versehen ist.}Die Spannvorrichtung
wir so angeordnet, daB sich die iiberlappenden Teile des Bandes 23p zwi-
schen der Reibrolle 45p und der Andruckplatte befinden und die Andruckplatte
47p zwischen dem Band 23p und dem Kolbenvorderteil 13p liegt. Die Reibrolle
45p preBt die sich iiberlappenden Teile des Bandes 23p gegen die Zdhne 48p
der Andruckplatte 47p, die den inneren Teil 23pa des Bandes festhilt. Die
Reibrolle 45p wird ebenfalls in Umdrehung versetzt und zieht das duBere
Ende 23b des Bandes iiber den innderen Bandteil 23pa, bis die Schlaufe fest-
gezogen und eine Spannung, die groBer ist als die erforderliche verbleiben-
de Spannung, erzeugt ist. Wihrend diese Spannung herrscht, werden die Klam-
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mer und die sich uberlappenden Bandte1]e unter Bildung der Kerbverb1ndung
durch Kerben verbunden. Der Antr1eb der Reibrolle 45p wird dann abgestel]t

~ und die Spannvorr1chtung wird entfernt, wobei man eine Anordnung erhdlt,

wie sie in Fig. 6 dargestel]t ist. Beim Entfernen der Andruckplatte 47p

wird .das Band wieder etw;; gelockert, so daB die Spannung auf den geforderten

endgiiltigen oder. Restspannungswert verringert wird.  Beim Zugspannungsverfah--~-?
ren. muB also anfanglich eine hohere Spannung erzeugt werden, als sie schlieB- - -

1ich im Band bendtigt wird. Ferner muB man beim Zugspannungsverfahren die
Andruckplatte 47p unter das Band 43p schieben und nach dem Spannen wieder
herausziehen. Dies fiihrt manchmal zu Kratzern oder Druckschiden im Glas,
was bei dem Verfahren gemdB der Erfindung villig vermieden wird.

Ein wichtiges Merkmal der vorliegenden Erfindung besteht darin,
daB das eine Bandende mindestens zweimal zu sich selbst hin Zu einer Win- '
dung gefaltet wird, so daB sich ein J- -formiges Gebilde ergxbt. Man kann das
‘Bandende auch dreimal zu'sich selbst hin umlegen, wie es in Fig. 7 darge-
stellt ist. Ein einmaliges Umlegen, wie es in Fig. 8 dargestellt ist, geniigt
dagegen nicht, um eine geniigende Spannung im Band 23 auszuhalten. Ein zwe1-
maliges Umlegen, das nicht in sich selbst, d.h. in der gleichen Richtung
unter Bildung einer Windung durchgefiihrt w1rd, wie es in den Figuren 9 und
10 dargestellt ist, ist aus den gleichen Griinden unbrauchbar, da sich beide
Strukturen strecken und das Bandende schlieBlich durch die Klammer hindurch-
rutscht, wenn die fiir eine ImpTosionsschutzanordnung erforderliche Spannung
zur Einwirkung gebracht wird. | '

Die neue Kombination und das neue Verfahren wurden anhand
einer Implosionsschutzvorrichtung beschrieben, die im wesentlichen aus einem = -
einzigen Spannband besteht. Die Erfindung 188t sich aber selbstverstind-
Tich auch auf Vorrichtung mit mehreren Spannbdndern anwenden, die nebenein-
ander und/ oder iibereinander angeordnet sind. Das oder die Spannbander kin-
nen auch in Verbindung mit Rand- oder Felgenplatten, wie sie in den ein-
gangs erwdhnten Patentschriften beschrieben sind, oder in Verbindung mit
anderen Metallstrukturen und/oder mit Kunststoffbeschichtungen, beispiels-
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weise der in den eingangs erwihnten Patentschriften erwihnten Art, ver-
‘wendet werden. Die vofliegende Kathodenstrahlrohre und das vorliegende
Verfahren konnen mit oder ohne Verwendung eines Kunststoffbandes oder Kunst-
stoff-Klebstreifens unter dem ganzen Spannband oder einem Teil des.Spahn-
bandes angrenzend an eine G]asoberf]éche verwendet werden.

Die Klammer spielt bei dem vorliegenden Verfahren eine wich-'
tige Rolle, da die ganze Spannkraft‘als Druckkraft durch die Klammer Ubér--
~tragen wird. Die Klammer ist daher so ausgelegt, dafB sie sich nicht verformt,
- wenn die zum Spannen erforderliche Kraft zur Einwirkung gebracht wird. Ge-

eignete Klammern sind jedoch im Handel erhdltlich, -

Bei den beschriebenen Ausfiihrungsbeispielen wurden vorgefer-
tigte Klammern verwendet, die Klammer kann jedoch vor dem Spannen zum Teil
oder ganz um die iberlappenden Endteile des Bandes gebildet werden. Die
Schehke] der Klammer konnen sich nach dem Kerben liberlappen oder auch nicht.
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Erfindungsanspruch

1. Kathodenstrahlrohre mit einem ihren Kolben umgebenden,
durch eine Kerbverbindung geschlossenen Spannband, das ein dem Rohrenkolben
_ benachbartes inneres Ende hat, dadurch gekennzeich-
‘net, daB das dem Rohrenkolben benachbarte innere Ende (29) des Spann-
bandes (23) mindestens zweimal zum Spannband hin gefaltet und zwischen dem
Rohrenkolben (13) und der Kerbverblndung (25, 27) angeordnet ist. '

2. Kathodenstrablrshre nach Punkt 1, dad urch

"gekennzeichnet, daB die Kerbverbindung eine hiilsenartige

" Klemmvorrichtung (25) enthdlt, die sich iiberlappende Endteile (23a, 29; 23b)

~des Spannbandes umgibt; daB das umgefaltete innere Ende (29) des Spannbandes

fiir eine Strecke, die kleiner ist als die Ldnge der hiilsenartigen Klemmvor-
richtung zwischeh'diese Klemmvorrichtung und die R6hre»reicht,'und daB die
hiilsenartige ‘Klemnvorrichtung'und die in ihr befindlichen Endteile im ver-
bleibenden Stiick der hiilsenartigen Klemmvorrichtung durch Einkerben (27)
verbunden sind. o

3. Verfahren zum Herstellen einer Kathodenstrahlrghre mit
‘durch eine Kerbverbindung geschlossenen Spannband und Metall, das den Rih-
renkolben umfaBt, dadurch ~gekennzeichnet, daB

a) ein Ende (23a, 29) des Bandes (23) mindestens zweimal zu sich selbst hin
umgefaltet wird (31, 33);

b) das Band derart um die Réhre (11) ge]egt wird, daB sich dieser Endteil
(29) bei der Rohre befindet und der andere Endteil (23b) dieses Endes iiber-
lappt; | |

c) eine Klammer (25) un die sich iberlappenden Endteile gelegt wird, wobei
ein Ende der Klammer (25) gegen die Innenseite des umgefalteten Endes des
einen Endteiles zu liegen kommt;

d) die Klammer gegen den umgefalteten Endteil geschoben und am anderen End-

teil gezogen wird, bis die erforderliche Spannung des Bandes erreicht ist
und '

e) Verbinden der Klammer und der sich Uber]appenden Teile des Bandes durch
Einkerben (27) wdhrend die erforderiiche Spannung herrscht. .

4, Verfahren nach Punkt 3, dadurch ge-
kennzeichnet, daB das eine Ende nur zweimal zu sich hin um-
gelegt ist (Fig. 2). '
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. 5. Verfahren nach Punkt 3oder4, dadurch ge-
kennzeichnet, daBdie erforderiiche Spannung mindestens etwa
4000 Newton betrdgt. '

6.Verfahren nach Punkt 5, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Spannung im Bereich zwischen etwa 4400 und 6625
Newton betrigt. | ‘ o

7. Verfahren nach Pﬁrﬂct 3,4, 50der 6, dadurch
gekennzeich n e t, daB das Schieben und Ziehen ohne Einsetzen
irgend eines Werkzeugteiles zwischen die Rohre und das Band gleichzeitig
durchgefiihrt werden. ;

‘Hie_r'zu.....ﬁ..-._Seiten Leichnungen
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