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» optimale Zahl der Windungen der Primarspulen 13 (12,3)
* maximale Spannung an der Kapazitat C (C =25 pF) 375V
* maximaler Strom Uber der Kapazitat C 176 A
* maximales Magnetfeld 196 mT
* maximale Druck in der Flissigmetallsaule 1635 Pa
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Skalierung — hochleitfahige Metalle: Cu, Al, ...
z. B. AIMgSi1 mit s, =31 Si/um
k =s, (AIMgSil)/s (E-Stahl) = 23

Die bendtige AC-Leistung: P, := P,c (E-Stahl) / k
Die benttige Frequenz: f, == f, (E-Stahl) / k
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14
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Maximale Werte fir 2 x 3 = 6 kW AC-Leistung
optimale Zahl der Windungen der Primérspulen 9(8,7)
maximale Spannung an der Kapazitat C 530 V
maximaler Strom Uber der Kapazitat C 250 A
maximales Magnetfeld 277 mT
maximaler Druck in der Flussigmetallsaule p; 3,27 kPa
maximale Hohe in der Flissigmetallsaule h, 47,6 mm
Maximale Werte fir 4 x 3 =12 kW AC-Leistung
optimale Zahl der Windungen der Primarspulen 13 (12,3)
maximale Spannung an der Kapazitat C (C = 100 pF) 374V
maximaler Strom Uber der Kapazitat C 704 A
maximales Magnetfeld 392 mT
maximaler Druck in der Flussigmetallsaule p; 6,5 kPa
maximale Hohe in der Flissigmetallsaule h, 95,2 mm
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8 Gepulstes induktives System zum Elektronenstrahl-
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