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1.緒 言

昭和28年にテレビ放送が開始されてから,テレビ受像機の発達お

よび普及ほ著しいものがある｡36年3月におけるNHKでの正式契

約台数は640万台に達し,未契約の台数をも含めれば800万台にも

達するのではないかと思われる｡

その間テレビ用ブラウソ管も丸形から角形へと移り変り,静電集

束,メタルノミックの採用あるいはストレート電子銃が使われるなど

各種の改良が加えられている｡またけい光面の大きさも8形から27

形まで作られるに至っている｡偏向角においても55度から始められ

最近は110度あるいは114度という広角プラウソ管も作られてい

る｡

筆者らは,これちのテレビ用プラウソ管の製作に従事しているが

その性質および取扱上注意すべき事項などを述べ,使用者の参考に

供したい｡

2.け い 光 面

2.1色温度の測定について(1)

テレビ用ブラウソ管のけい光面には白色のけい光体P4を

し,そのうえにメタルバックが施されている｡白色けい光体は育成

分(ZnS:Ag)と黄成分(ZnCdS2:Ag)の2成分のけい光体を混合

している｡育成分と黄成分の混合比率をかえることによりその色

あい,すなわち色温度を変えることができる｡第1図ほP4けい光

体の緬射エネルギー分布特性の一例を示したもので,2つの成分の

山がほっきりと認められる｡一般にはこの曲線から三色刺激値を求

めてCIEの色度図上における打点から,その色温度を求めることが

できるが,各成分けい光体の等しい白色けい光休では次に述べる2

色法により簡便に色温度の測定ができる｡

2色法における色温度の測定の原理はそれぞれ極大波長Pβ,鞄

を光電池を用いて測定する｡すなわち第2図に示すようにWratten

Filter‡15および♯47をセレソ光電池に組合わせると,それぞれの

極大波長における読みが得られる｡この読みの比β/yとそのけい

光休における色温度との関係を各けい光体の成分比に応じて測定し

ておけばよい｡舞3図は日立テレビ用ブラウソ管に使用されている

けい光体の色温度と β/yとの関係を示した例である｡一般には色

温度が高いと明るくかつ鮮明な感じを与え,低い場合は逆になる｡

しかしながら,長時間使用する場合は色温度が低いほうが限の疲労

が少ないので,モニタ用ブラウソ管などでは,特に色温度の低いも

のが選定されている｡

2.2 輝度の測定について(1)

初期のプラウソ管ではメタル/ミックが施してないので,長時間使
*
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第4図 締着照度計の較正曲線
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けい光面と光露地威光面との距離(〝〝)

第5図
β0/sin2〟

と距離との関係

用-う~るとけい光焼付近で発生したガスイオンのためけい光膜がたた

かれ,Ⅹ状の輝度劣化を生ずるほか,電子銃からの負イオソにより

中央に40～70mm¢位の輝度劣化部分が生ずる｡このため初期の電

子銃にはイオントラップが使われた｡メタルバックが 用されてか

らはこのようなⅩ焼の不都合がなくなり,かつ負イオンも除去でき

るので,ストレート電子銃が採用されている｡メタルバックによる

輝度の向上は1.7～2.0倍程度である｡

けい光面の明るさの測定には各種の輝度計またほ照度計が用いら

れるが,この際注意すべき事項を述べる｡

まず使用すべき輝度計または照度計に視感度補止をしておくこと

である｡視覚照度計たとえばマクベス照度計のような場合には,視

感度補正は不必要であるが,その代りけい光体の発色と異なるので

異色測定の技術が必要となる｡

次に物理照度計を用いる場合についてほ,次の注意が必要であ

る｡たとえば光 池を用いた照度計でプラクソ管の輝度を測定する

場合には,ブラウソ管を発する光は非常に輝度の高い光が瞬間的に

発光し,これを平均したものが実際のけい光面の輝度を示すことに

なる｡

光電池をけい光面に密着させて使用すると,この瞬間的高輝度の

入力のため光電池に飽和現象が起り,その平均出力はもはやけい光

面輝度の平均値と比例しなくなる｡弟4図は光電池照度計を寓居使

用した場合の照度計の読みと,けい光面の光束発散度(輝度に相当

するもの)との関係を示した一列である｡

けい光面より照度計を十分離した位置でけい光面の輝度を測定す

る場合におけるけい光面輝度点は

斤=β0/sin2〟

で与えられる｡ここにβ0ほ測定点における照度,〟はけい光面の
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第6図 けい光面を走査した時の真空度の変化
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周辺と測定点とのなす角である｡光電池を用いた照度計につき

(1)式の成立する範囲を測定した例を第5図に示す｡測定条件氾

200mm¢の穴をあけたしゃ光用黒紙をブラウソ管けい光面にはり,

その輝度を測定した｡

けい光面の輝度はノンメタルバックとメタルバックプラウソ管と

では後者のほうが明るいわけであるが,メタル順の厚さにもよるが

この場合に陽極電圧が5～7kV以下ではメタルバックによる輝度の

向上が期待できないこともあるので,使用にあたっては極プ｣最小定

格値以上で使用するようにお勧めする｡

けい光面の発光能率を表わすには一般にカソード電流んを川い

る｡これは規定されたラスタの大きさにおいて,けい光面の明るさ

を300J叫′′m2にしたときのカソード電流を示すもので,ムが小さい

場合(100〃A以下)は,このんをけい光面に達する電流と考えて

よい｡

2.3 けい光面よりのガス放出につし､て(2)

けい光面を電子で衝 すると,けい光面からガスが放出され,管

内実空度が悪くなることが知られている(第d図参照)｡またブラウ

ソ管の放置中における管内真空度を測定するためにプラウノ管のう定

子銃を真空計のように使用してガス比を測定している｡このガス比

測定によりけい光面の放出ガスによる管内 を測定する

こともできるが,凍る図に示すようにけい光融からのガスほ飽和に

達するのにある程度の時間を要し,また逆に電子流をきると急激に

ガスが吸収されて,管内真空度が向上してくることに注意すべきで

ある｡また同一真空度でも電子銃の設計が変るとガス比が異なるの

で注意を要する｡たとえばチルトガン方式の電子銃(イオントラッ

プ用)とストレート電子銃を比較すると後者のほうが一般に小さい

値を示すことが知られている｡

ガス比は次のようにして測定される｡まず第2グリッドG2iこ

250～300Vの一定 圧を与え,第1グリッド電圧を-90Vにする｡

陽極端子電圧を-25Vにして,陽極端子に流れる電流をエんとすれ

ばエムはリーク電流を示す｡次に陽極端子電圧をそのままにして第

1グリッド電圧を減じ カソード電流が500/ノAになるように謂燈

したときの陽極端子に流れる電流をAけむとするとガス比Gノ?は

C人● .＼イ
Jイ･.

0.5

される｡

(-一浩-)‥‥

子 銃(3)~(6)

テレビ用ブラウソ管に使われている電子銃は,その構造上および

特性上からいろいろな分類がなされている｡現在使用されている電
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第1表 低電圧-一高電圧集束の比較
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第7図
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埼8図 テレビ用プラウソ管の電極配置

子銃はほとんど静電 束形で,その集束 圧によって,

低電旺集束:集束電圧が一数10V～+数100V

高` 束:集束電圧が1,000V～2,000V

に大別される｡(1)のブラウソ管はテレビ受像機に主として使用さ

′才しる｡(2)の高電圧集束のものはモニタ管などのように特にし巨央解
像度の良好なブラウソ管に採用されている｡これらの特徴の比

第1表に示す｡また弟7図はこれら電極系の外観である｡

3,】K～Gl～Gユ電極系の性質

K､Gl～G2電極系は チビームの発生と変調とをつかさどる電極

系である(第8図参照)｡

輝点消よ電圧E(･0とほブラウソ管のラスタをとめ,電イセームを

渠東し,けい光面上の輝点の消えるときの第1グリッド電圧として

定義されている｡この電圧は第2グリッド鑑仕且‥2および第3グリ

ッド電圧Ec3によって影響される｡すなわち

E｡0=Eo+茸1Eビ2+且2E｡3………………………………(2)

ここに Eo:常数(電子の初速度によって決まる)

仔1,範:常数(電椒構造によって決まる)

となるが,このうーらEo,旦ぜ(･3はgl丘'′･己に比べ井釦こ′トさいけ√コ■,

/･‥. 人＼ノ･∴

と考えられている｡最近は輝点消去電虻のほかにラスタ消ムノ走址が

漸次用いられるようになってきた｡ラスタ消去電圧は輝点消去電圧

より5V位小さな値を示す｡

輝点消去電圧とゼロバイアスカソード電流此仇との間には
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第10図 変 調 特性 の 例

ヽ

〟ん(一′′A)≒互3且･01･5(Vdc)……………………………(4〕

の関係がある｡g3の値は電極構造やカソードの活性化の良否によ

って若干異なる｡理想的な場合には垢=3をとるが,一般にはこれ

より小さい｡第9図は電子樺械コニ 会展準に採用されている〟んと

且･0との関係を示すもので,この値より〟んが大きくなければなら

ぬとされている｡

ブラウソ管の変調特性は普通グリッド変調で表わしているが,

際のテレビ受像機ではほとんどカソード変調で用いられる｡弟10

図はグリッド変調とカソード変調とにおける変調特性を比較した例

である｡最近はトランジスタ化テレビ受像機のため,掛こ高変調匿

設計したブラウソ管が要求されている｡第10図には低G2電圧形の

ものについてもホしてある｡低G2電旺形のブラウソ管はE′･2とし

て帥ヘー110Vで,カソード変調方式で使用しないと高変調の効果が

期待できない｡カソード変調における粁点消去電圧E机と朋んと

の問には

焔≒互4β机1･5

が成市し,且:2≒50Vの場合には〟4として3よりも大きな値を選ぷ
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第12図 カソード電流と集束電圧との関係例

ことが可能となる｡

普通に用いられるテレビ用ブラウン管ではβぐ2=300Vで諸特性を

測定しているが,G2～G3電極系が一種の電子レソズを形造ってい

るので,もしE｡2を変えると,G2～G3系のレンズ作用により,rF-央

および周辺解像度が変ってくる｡第11図は第2グリッド電圧思さ2を

変えたときのフォーカスされた輝点の大きさの変化を示している｡

すなわちE〔2が高くなると中央解像度はよくなるが,周辺解像度が

悪くなってくる｡E(!2を下げると道の現象になる｡T.P.F,(Trト

PotentialFocus)を用いた電子銃ではこの点をうまく利用し,E(･2

を馳0Vにまで上げ電子銃の短縮から生ずる中央解像度の低下を防

いでいる｡このような電子銃ではEc2を300V以下で使用すると急

激に中央解像度が低下するから避けたほうがよい｡

3.2 主 レ ンズ系

主レンズ系でほ集束電極の電圧を調整して,電了ゼームを最良フ

ォーカスの状態にするわけであるが,この電圧の変動に対して,フ

ォーカスの状態が変らないほうがテレビ受像機として望ましい｡こ

の点については低電圧集束方式を採用したブラウン管のほうがすぐ

れた特性を示している｡

カソード電流を変えると,主レソズがけい光面に写像Lている電

子ビームの見掛けの物点位置が変るので, 東電仕を変えないと最

良フォーカスが得られないことになる｡弟12図は日立14WP4と

i]立14RP4Aについて,カソード電流に対する最良フォーカス時

の集束電圧の関係例を示したものである｡

またカソード電流が変ると物点の大きさが変るので,中央解像度

が変ってくる｡第13図は陽極電圧をパラメータとして示したカソ

ード電流と中央解像度の関係である｡

主レンズ系が偏向コイルに近づくと,主レンズ内の電子ビームが

偏向されるため見掛けの偏向感度が低下し,ラスク寸法が減少する

ことがある｡弟14図は日た14HP4について測定した偏向ヨーク

一っ移動とラス外縮少率との関係である｡このような現象については

ショートネックのブラウソ管を使用する際に特に注意が必要であろ

う｡

3.3 センタリングマグネットの影響

テレビ用プラウソ管の画面位置を修正するには一般にセソタリン
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偏向ヨーク移動距離(mm)

第14図 偏向ヨーク位置とラスタ縮少率の例
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第15囲 ストレート電子銃のセンタリングマグネット

による像の移動展と解像度低~下

グイブネットが使われる｡

ストレート 子銃では,セ∴/タリングマグネットによって,主レ

ソズに入る前に電子ビームを偏向させることにより,中央解像度や

明るさの減少をきたすことがあるので,日立14WP4 では一部の

電極材料にパーマロイを使用し,これを防止している｡弟15～1島国
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第16図 ストレート電子銃のセソタリングマ

グネットの位置による画像移動可能範囲
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(4)横軸の原点は偏向ヨークをコーンに密着した点

第17図 偏向ヨークによるネックシャドウの相違

は解像度,およぴポケを起さずに画面を移動しうる範囲に及ぼすセ

ソクリソグマグネットの影響を示した｡これによればセソタリング

マグネットは極力主レソズより離し,けい光面側にくるようにする

ことが望まい､｡

4.ネックシャドウについて(7)

テレビ用ブラウソ管を使用する場合,しばしばネックシャドウと

いう現象が起る｡ネックシャドウを生ずる原因は種々あるが,ブラ

ウソ管を使ううえに考慮すべき点をあげると,

(1)偏向ヨークの形状

(2)セソタリングマグネットの位置

(3)放送局や受像磯設計の相違

がある｡

んl偏向ヨークの影響

ネックシャドウの出方は偏向ヨークの長さ,および構造などによ

l

品種:〟斤P4月

.1
･- /I､ ∴

セソクリソクマグネットの移動距灘(mm)

第18図 センタリソグマグネット位置と裕度

第2表 各放送局および各受像機による映像中心のずれ
(単位 mm)

って異なることが考えられる｡弟】7図はネックシャドウについて

A,BおよぴCの3社の偏向ヨークを用いて測定した結果を示した

もので,偏向ヨーク以外の条件はいずれも等しくしてある｡この図

で示すように同じ90度偏向用のヨークでも各社によってネックシャ

ドウの出やすさが異なることが認められる｡

4.2 センタリングマグネットの影響

セソタリソグマグネットを偏向ヨークに密着させ,これをネック

に沿うて口金のほうにずらせてゆくと,ネックシャドウが出るまで

のラスタの動かしうる範囲(裕度)が減じてくる｡第柑図は日立

14RP4Aを用いてネックシャドウの裕度をセソダリソグマグネッ

ト位置につき測定した例である｡ネックシャドウの面からもセソタ

リングマグネットは偏向ヨークに密着して使用することが望まし

い｡

4.3 放送局および受像機設計による相違

われわれがテレビ受像機のチャンネルを切換えて,しばしば感ず

ることは各放送局ごとに画面中心が違うことで,これは各放送局で

の水平帰線消去ペデスタル上の同期パルスの位置が若干異なるため

に水平帰線の位置がずれることに基因する｡

また同一放送局をそれぞれ異なったメーカーの受像機で受像して

みると,これらでもやはり画面の中心が少しずつずれていることが

認められる｡弟2表はこれらの関係を示した一例である｡

4.4 イオントラ･yプマグネットの影響

イオソトラップマグネットを使用するプラウソ管では,イオソト

ラップマグネットの磁界の強さにより画面中心が動くことがあるの

で注意を要する｡

5.偏向につし､て

テレビ用プラウソ管の偏向角ほ製作技術の進歩により,55,70,

湘,110度と漸次増大をみている｡偏向角が大きくなると偏向に要

する電力も増大するので,この電力を極力少なくするためブラウソ

管のネック径を細くすることが行われている｡理想的に一様な磁界

を与えるような場合について計算すると,同一偏向角を与えるに要

する電力のネック径による差は意外に少なくたとえば90度偏向にお

いて,ネック径を36.5mm¢から28.6mm¢にかえた場合でも10～

15%程度の改善しか期待できない｡これはネックシャドウの問題か
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テレビ用ブラウソ管の取扱に
ついて
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注1.延あわ幅が規程の最大値を越えるものは平均再径にて判定する｡

注2.規程された欠点の最小値に満たない欠点はとくに外観を損じない限り無祝する｡

注3.濃厚な部分の径をいう｡

川語の定義(1)気 泡:

(2)延 あ わ:

(3)つぶれあわ:

(4)不透明ぶつ:

(5)ピンホール

(6)し み

(7)黒 点

ガラスバ′レプ内に空気あるいはそのほかの気体を含んでいるもの

ガラスバルブの成形中気泡ののびたもの

ガラスバルブの表面付近にて生じた気泡にて,成型申その他にて蓑而側がやぶれて凹んだ部分にLて,爪のひっかかる4,〝)

グラス生成中残留した未溶解部分

けい光睦塗布の際,混入したゴミそのほかにより生じたけい光膜の塗布されてない小さい部分

けい光政の1部が変色し,その周囲が薄くにじんだもの

けい光膜の内面あるいは外面に異物が付着し,男色を呈しているもの

′り
ノ∠

腸.極.電
′圧

(片〆)

第19固 けい光画輝度を一定にした場合の

陽極電圧トカソード電流の関係

ら,偏向ヨークの長さもネック径を細くすればそれに応じて短くし

なければならないためで,結局偏向電力を少なくするためには能率

のよい偏向ヨークの形状とコア材を使用するということになる｡

最近は偏向角114度のスケア-ドコナーのブラウソ管が出ている

が,これは従来の110度用偏向ヨークがそのまま使用できるように

ネックとコーソの熔着部付近で,一部分バルブガラス厚の小さい部

分を作り電子ビームがバルブ壁に当らないようにされている｡

る.陽極電圧について

ブラウソ管の陽極電圧が増すと,けい光面の明るさ(1.7～2乗に

比例)や解像度が増してくる(弟14図および弟19図参照)｡

したがって最近の傾向としては,比較的規格の上限付近で使用さ

れている｡ブラウソ管の陽極電圧は特に断りのない限り設計中心方

式で最大定格を表示しているが,この最大定格値の10%増を絶対最

大定格と称し,いかなる場合でもこの値を越えてはならないとされ

ている｡絶対最大定格以上で使用すると,ストレーエミッショソや

管内放電が急増するので托意を要する｡

逆に 小定格以~Fで使用すると,けい北面の発光能率が急激に低

下するほか,メタルバックのけい光面では,発光むらなどが目だっ

てくるので注意が肝要である｡

7.外観について

プラウソ管の外観欠点については,けい光面を二つまたは三つの

ゾーンにわけ,それぞれの重要度に応じ許容する欠点の程度を定め

ている｡外観欠点についてはCES(電子機械工業会基準)にプラウ

ソ管の外観検査基準が定められている(弟3表参照)｡

8.緒 言

テレビ用ブラウソ管を主にしてその取扱上の問題点について述べ

た｡ブラウソ管に備えられた各種の特性や欠点などをよく了解し,

これをうまく使いこなしていただければ幸である｡

終りにあたり,種々ご協力をいただいた茂原工場プラウソ管検査

員西沢,安原両氏に厚くお礼申上げる｡

(1)

(2)

(3)

(4)

(5)

(6)

(7)

辻,西沢:

小泉喜八郎:

小泉喜八郎:

1｣=崎,小泉:
宮田,山崎,

小泉,山崎

小泉喜八郎

参 老 文 献

照明学会誌3d,263(昭30｣;)

日立評論39,803(昭32-7)

日立評論3d,1275(昭29-8)

日立評論39,233(昭32-2)

小泉:日立評論4㌧1341(昭34-10)

日立評論38,1409(昭31-11)

テレビジョン12,490(昭33-11)
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特許第267480号

特 言午 の 紹 介

複 導 体 巻

大帝量の変作掛こおけるIrJ馴Jこ巻線または筒状巻線は,渦流銅撞

を防l仁するために,コイル導体を数個に分割した素裸を使川し,こ

れら素線に所要の経線被覆を施すことが行なわれているが,電圧が

高くなると素線間の絶縁被覆が全体のコイルし巨に占める宅間が人と

なり,このためコイル寸法が大きくなるきらいがある｡

この欠点を避けるために,コイル素裸を2･～3本に分割し,これへ

一括して絶縁被覆を施して複導体巻線を構成するようにした特許第
219478号が提案されているが,このような複導体巻線においては,

その製作に際し,内側の素線と外側の素裸とが巻回半径の差により

所要長さを異にすを結果,村互問にしゅう動傾向を生じ,このしゅ

う動を阻止する程度に絶縁被覆を強固に施した場合は,コイル巻同

作業の円滑を欠くきらいがあった｡

この発明は,上述の欠点を除去するために,複導体巻線の絶縁被

覆を複数本の窮線を一一括し,これに適当な半径のわん曲形態を与え

て絶縁被覆を施しながら,そのままコイルに巻回することを特長と

するものである｡[射こおいて1は複導体の複数素線,2は絶縁テー

プ,3はコイルに巻回され絶縁被覆を施された復導体,Rは絶縁テ

ープ

こ

2を巻付ける部分の素線に与えられたわん曲半径を示す｡

の発明においては,複数素線1の相互間に絶縁布紙をはさみ,

これを適当な半径Rでわん曲し,このようなわん曲状態で素繰上へ

絶縁テープ2を巻きつけて絶縁被覆を施し,この絶縁被覆を施した

わん曲部をそのままコイルとして巻回するものであるから,複導体

としての素線の数がコイルの巻回半径によって制限をうけることは

なく,また巻何にあたって素練相互間および素裸と絶縁被覆との間

特許弟270902号

車 の

策1図ほ電車の主回路つなぎ,弟1表は主力ム軸およびバーニア

カム軸の回転による起動抵抗区分短絡接触旨畏の開閉順序を示す｡

電車の主回路にそう入した起動抵抗を2群に分け,その1群の各

抵抗区分を主カム軸のノッチ進めにより制御し,他の1群の各抵抗

区分をバーニアカム軸のノッチ進めにより制御し,バーニアカム軸

により制御される抵抗区分を主力ム軸の各ノッチの抵抗区分に順次

並列にそう入する,バーニア制御器は周知である｡しかるにバーニ

ア制御器はその特質上非常に制御段数が多く,また各ノッチ間の間

隔を等しくすることができない｡ゆえに従来の限流方式によって限

流継電器の制御のもとに各ノッチを進めて起動した場合ほ,ノッチ

ごとに働く限流継電器の動作時間の累積のために,接触器の動作速

度がおそくなり,起動電流の中だるみを生ずるきらいがある｡

この発明は,前記バーニア制御器において,主力ム軸およびバー

ニアカム軸を各別の操作電動機により回転し,しかもバーニアカム
軸のノッチ進め速度を,主カム軸のノッチ位置に応じて適当な速度

差を有するように制御することを特長とし,具体的にほ主力ム軸の

ノッチが1,2,3,4,5と進むに従い,バーニアカム軸の回転速度

を順次早めることにより,各ノッチ位置で大なるせん頭電流を出す

ことなく,円滑な高加速起動を行ないうるようにしたものである｡

(滑川)

､.､･1ト､

匡軋屯璽N匡弧嘔司嘔萱

小川毅･佐藤竜司･男什l健太郎･栗‥伸

線 の 製 作 法

に一無印な†一己こ力を発′卜することがないから,大作箭のノ､こf羊巻臥帖に

複導体による円盤状巻線の製作をきわめて容ぺにて｣■･なう ことがで

き,しかも複導体の素線の数に制約を受けることがないから巻線仝

休め絶縁被榎の占イ】1する空間を思しく減じ,合体として′卜形軽_削こ

吉祥巻線を牒†′卜することができる｡

(須旧)

御 装 置

赤 尾 公 之･竹 村 伸
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第 1 表




