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Abb. 1.

Doppelwendel-Maschine zur Herstellung
des Heizdrahtes

In Heft 16/47 der FUNK-TECHNIK
wurden in dem Bericht von der ,Leil-
stungsschau des Berliner USA-Sektors”
erstmalig neue Rundfunkréhren der
Lorenz AG. erwidhnt. Es waren die
ypen UCH 11, UBF 11, UCL11 und
UY 11, die datenmidfBig den bekannten
U-Réhren entsprachen, im Aufbau und
in der Form jedoch von diesen abwichen.
Inzwischen ist die Produktion der neuen
Rohren soweit angelaufen, dafl die L.o-
renz-Empfinger nunmehr mit eigenen
Rohren bestilickt werden konnen.

Im Rohrenbau ist Lorenz kein Neu-
ling, manche von uns werden sich aus
der ersten Zeit des Rundfunks gewil}
noch der Typen LH 414 oder LL 415 und
wie sie sonst noch alle hieflen, erinnern.
Spiater wurde die Rundf unk rohren-
fabrikation allerdings eingestellt, die
Herstellung von S pe zialrdhrenjedoch
beibehalten und immer weiter ausge-
baut. In und nach dem Kriege gingen
in Berlin und in der Ostzone alle Lorenz-
Rohrenfabriken verloren, und zwar rest-
los, nicht eine einzige Maschine blieb
librig. Trotzdem ging man an den Neu-

~aaufbau heran und hat aus Schrott und

_.riimmern in Berlin-Tempelhof
ein vollkommen neues Rohrenwerk ge-
schaffen, wobei jedes Einrichtungs- und
Arbeitsstiick — angefangen vom ein-
fachsten Werkzeug bis zum komplizier-
ten Pumpautomaten — selbst angefertigt

~wurde. Auch die Facharbeiter und Spe-

zialisten muf3ten von Grund auf neu
herangezogen werden. Alles Leistungen,
die nur der ermessen kann, der die
Schwierigkeiten und die Prazision einer
Rohrenfertigung kennt. Die véllige Neu-
einrichtung des Werkes erlaubte die Be-
riicksichtigung einer Reihe heute sehr
wichtiger Faktoren. Beispielsweise die
Abstellung der Fabrikation auf ein mog-
lichst einfaches, material- und ma-
schinensparendes — doch trotzdem
zuverldssiges — Herstellungsverfahren
sowie dessen Anpassung an den modern-
sten Stand der Rohrentechnik.

Rechts unten: Abb. 4. Bestandteile des PreBfufes.
Rechts: Abb. 5. PrefifuB-Maschine.

Rechts oben: Abb. 6. PreBfufl (PreBglasboden) mit
den acht eingeschmolzenen Elekirodendurchfuhrun-
gen und dem Pumprohrchen
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mit PreBfuf3boden

So ergab es sich fast von selbst, daB
man im neuen Lorenz-Rohrenwerk der
Fabrikation die Technik der bewidhrten
und (vorldufig nur im Ausland) in stin-
dig steigendem TUmfange benutzten
PreBglasréohre =zugrunde legte.
Die Vorteile dieser Rohrenkonstruktion
sind so allgemein bekannt, da es sich
eriibrigt, nochmals nédher darauf einzu-
gehen. Wihrend bei der Prefliglasrohre
die Elektrodenzuleitungen gleichzeitig
als Sockelstifte dienen und dement-
sprechend krdftig sein missen, aus
Spezialmetall bestehemn und zur Ein-
schmelzung bestimmte Spezialglaser er-
fordern, hat Lorenz dieses — bhei nor-
m a ]l er Rohstofflage bestimmt ideale —
Verfahren in der Art abgedndert, dal
auf die im Pref3glasboden eingeschmolze-
nen Durchfiihrungen normale (Stahlroh-
ren-) Stiftsockel aufgeschoben und an-
gelotet werden. Das ergibt den besonders
heute ausschlaggebenden Vorzug der Ver-

o)

Rechts Abb.3. System
der UCL 11 !oben das
System der Endle!roce,
darunter das Trioden-
system). Die oberen
Glimmerfahnen sowie
die untere Glimmer-
brucke sorgen fur eine
stabile, schwing- wund
erschutterungsfreie Hal-
terung des dystems
innerhalb des Kolbens

Links Abb. 2.
Gitterwickel-Masdiine

wendungsmoglichkeit normaler Weich-
gliser “und einfacher Kupferman -
teldridhte als Elektrodenzufithrungen
an Stelle der nur schwer oder gar nicht
beschaffbaren Spezialgldser und Mo-
lybdan- bzw. Chromeisenstifte.

Die neue Technik der Lorenzrohren
143t sich am deutlichsten erkennen,
wenn wir an Hand unserer Bilder die
Herstellung einer Rdhre von Anfang an
verfolgen. Hierbei interessiert uns
allerdings die Herstellung des Systems
weniger, da alle diese Arbeitsvorgange
— wie Brenneranfertigung (Abb.1),
Katodenbau, Gitterwicklung (Abb. 2),
Zusammenstecken der Einzelteile, Auf-
bau des Systems mit Hilfe von Lehren
sowie die Verbindung der Systemteile
durch PunktschweiBung — bekannt sind
und von den iiblichen Verfahren kaum
wesentlich abweichen. Ein fertiges
Trioden-Tetroden-System (UCL), das
keinen Quetschfufl besitzt und in der




Hauptsache von zwei Glimmerbriicken
getragen wird, zeigt Abb. 3.

Die ringformig verteilten Elektroden-
durchfiihrungen sind in einer gepreften
Glasplatte dem Rohrenboden oder
wreBfuB" eilngeschmolzen. Die
Bausteine des Pre3bodens (Abb. 4) sind:
ein Glasring zur genauen Dosierung der
fur den Preflvorgang notwendigen Glas-
menge, acht Kupfermanteldrihtchen als
Durchfiihrungen, acht kurze Glasrohr-
chen zum Umschmelzen der Driihte so-
wie das Pumprdhrchen. Alle diese Teile
werden in die PreB3fuBB-Maschine
(Abb.5) eingesetzt, bis nahe an den
Glasschmelzpunkt erhitzt und dann
mittels eines luftdruckgesteuerten Stem-
pels  zur Bodenplatte gepreBt. Der
fertige PreBfufl (Abb.6) durchliuft an-
schliefend — um das Auftreten von
Glasspannungen zu vermeiden — einen
Temperofen, in dem er sich im Verlauf
von etwa zwei Stunden abkiihlt.

—

In der Montageabteilung erfolgt sodann
der Aufbau der Systeme auf den Fuf3 und
das Zusammenschweilen der Elektroden
mit den Durchfiihrungsdrihten (Titel-
bild Mitte). Im n&chsten Arbeitsgang
wird das Ganze in einen vorher sauber
gewaschenen und getrockneten Glas-
kolben eingebracht und der Kolbenrand
mit dem PrefBfurand maschinetl ver-
schmolzen. Der zugeschmolzene, jetzt
nur noch durch das Pumprohr mit der
Auflenluft in Verbindung stehenide Glas-
kolben wandert hierauf zum Pump-
automaten (Abb. 7). Hier durch-
laufen die Rohren bei angeschlossener
Katodenheizung zunichst einen Heiz-
kanal, in dem sie bis nahe auf Erwei-
chungstemperatur des Glases (rund
400 ° C) erhitzt werden, um alle schid-
lichen Gasreste aus dem Glase heraus-
zutreiben. Im weiteren Verlauf des
Evakuierens wird dann noch eine Ent-
gasung der Metallteile innerhalb des
Kolbens durch Ausgliihen mittels induk-
tiver Hochfrequenzheizung vorgenom-
men. Kurz vor Beendigung des Pump-
prozesses erhalten die Rohren ihr
+Getter". Das ist ein diinner Metall-
spiegel, der durch Verdampfen (gleich-
falls durch HF-Heizung) einer , Getter-
pille" — meistens eine Barium-Thorium-
Mischung — entsteht und die Restgasc
so vollkommen absorbiert, daB ein Va-
kuum von etwa 10-6 Torr erreicht wird.
Nach der Getterung werden die Rhren
vom Pumpautomaten ,,abgezogen*, d.h.
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das Pumprohrchen nahe am PreBful3-
boden abgeschmolzen (Titelbild links).
Anschlieend gelangen die Rohren
in die Sockelei. Der Sockel besteht
aus der Sockelplatte mit den Stiften
(Abb. 8), einer Metallmanschette zum
mechanischen Schutz des Glasbodens
und zur elektrischen Abschirmung der
Elektrodenzuleitungen sowie einem
Pappring (als Distanzring).

Soweit es sich um E n d rohren (UCL 11)
(Titelbild rechts) und Gleichrichter-
rohren (UY 11) handelt, widre damit der
eigentliche Fabrikationsvorgang beendet.
Hochfrequenzrohren wie z. B, die
Mischrohre UCH 11 oder die Duodiode-
Pentode UBF 11 erhalten zusitzlich
eine Abschirmkappe aus Leicht-
metall (Abb. 9).

Die fertig gesockelten wund abge-
schirmten Rohren werden auf dem , Ein-
brennstand" einer rund acht Stunden
dauernden ,Formierung"“ unter-
zogen, wahrend der die Rohren fir
genau festgelegte Zeiten bestimmte
Elektrodenspannungen, die teilweise
uber den normalen Betriebsspannungen
liegen, erhalten.gAls letztes erfolgt —
Rohre fiir Réhre — die Messun g und

Abb. 7.
dem Kontrollampchen, die jede wahrend des Pump-
vorganges oausgefallene Rohre outomatisch anzeigen.
Links der HF-Generator fur die Wirbelstrombeheizur
der metallenen Systemteile.

Pumpautomat. Rechts die Bedienungstafe! mit

teile des Sockels

Kontrolle sdmtlicher Daten sowie
eine praktische Priifung im Empfinger.
Daneben wird ein bestimmter Prozent-
satz der Rohrenproduktion einer Le-
bensdauerpriifung unterworfen.
Wihrend bei den End- und Netzgleich-
richterrohren die Systeme senkrecht
stehen, hat man bei den Hochfrequenz-
typen diewaagerechte Systemlage-
rung gewdhlt. Bei den Stahlrdhren, die
ja ebenfalls waagerechte Systeme be-

sitzen, wird das System von einem
Doppelprofiltrager gehalten, der un-
mittelbar auf der stdhlernen Boden-

platte aufgeschweif3t ist (Abb. 10); bei
den Lorenz-Rohren dagegen ruhen die
Systemtriager zunichst auf einer Glim-
merplatte, die ihrerseits von den PrefB-
fuBdurchfiihrungen getragen wird. Da-
durch ergibt sich
Bauhdhe und bei der fertigen R&hre eir
etwas grofleres Volumen. Das ist jedoch
unwesentlich und bedeutet praktisch
keinen Nachteil gegeniiber den Stahl-
kolbenrdhren, zumal der Durchmesser
der Lorenz-Typen nicht groéBer ist als
der von der StahlrShrenfassung. Die An-
ordnung der Sockelstifte ist die gleiche
wie beim normalen achtstiftigen Stahl-
rohrensockel.

Zur Zeit umfaBt das Lorenz-Réhren-
programm die vier Typen der All-
strom-U-Serie, die Produktion
weiterer Rohrentypen wird vorbereitet.
Der gesamte AusstoB des Rohrenwerkes
Ist vorerst ausschlieBlich fiir die Be-
stiickung der Lorenz-Empfianger be-
stimmt, fiir den Handel stehen noch
Keine ROhren zur Verfiigung.
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Links auBen: Abb.9. Die Mischrohre UCH 11 ohne
und mit Abschirmkoppe. Links Abb. 10. Links eine
Lorenz UCH 11 mit PreBfuB und Kupfermantel-
draht - DurchfGhrungen, rechts eine Telefunken
UCH 11 mit Stahlboden und Fernico-DurchfGhrungen
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Links Abb. 8. Die Einzer~

eine etwas gréllere-
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