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©  Masken-Rahmen-Kombination  und  Verfahren  zu  ihrer  Herstellung. 

Die  Erfindung  betrifft  eine  Masken-Rahmen-Kombi- 
nation  als  Farbauswahlelektrode  in  einer  Farbfernsehröhre 
und  hat  zur  Aufgabe,  ein  vereinfachtes  Fertigungsverfahren 
für  eine  solche  Elektrode  anzugeben.  Die  Lösung  der  Aufga- 
be  erfolgt  durch  gemeinsame  Querflächenbehandlung  von 
Maske  und  Rahmen  nach  deren  Verbindung  durch  erfin- 
dungsgemäß  positionierte  Punktschweißungen  nach  einem 
erfindungsgemäßen  Temperaturprogramm. 

Hauptvorteile:  Die  neue  Folge  der  Fertigungsschritte 
spart  einen  Durchlaufofen  ein.  Durch  veränderte  Maximal- 
temperatur  ist  das  Zusammenfallen  gering,  so  daß  die 
Vorgabe  des  Maskenwerkzeugs  festliegt. 



Die  Erfindung  b e t r i f f t   eine  Masken-Rahmen-Kombination,  wie  sie  als  Auswahl- 

e l e k t r o d e   in  F a r b f e r n s e h r ö h r e n   verwendet  wird  und  ein  Verfahren  zu  i h r e r  

H e r s t e l l u n g .  

In  e iner   F a r b f e r n s e h r ö h r e   üb l i che r   Bauart  müssen  die  drei  E l e k t r o n e n s t r a h l e n  

die  ihnen  zugeordneten  ro ten ,   grünen  und  blauen  L e u c h t s t o f f b e r e i c h e   des  B i l d -  

schirms  genau  t r e f f e n .   Die  dafür  notwendige  winke labhängige   Zuordnung  d e r  

Fa rbbe re i che   zu  den  E l e k t r o n e n s t r a h l e n   wird  durch  die  sogenannte  Maske  e r -  

r e i c h t .   Vor  jeder   Dreiergruppe  von  F a r b s t o f f b e r e i c h e n   des  Bi ldschirms  b e f i n d e t  

sich  eine  öffnung  in  d i e se r   Maske,  welche  sich  in  ge r inger   Entfernung  h i n t e r  

dem  Leuchtschi rm  b e f i n d e t .  

Die  Anforderungen  an  die  Genauigkei t   der  Lage  und  der  Abmessungen  einer   s o l c h e n  

Maske  sind  sehr  hoch,  denn  die  Zuordnung  von  Masken-  und  B i l d s c h i r m s t r u k t u r  

muß  bei  der  He r s t e l l ung   in  dem  Gesamtbereich  der  Maskenfläche  e r r e i c h t   und  wäh- 

rend  des  Be t r i ebs   der  Röhre  über  deren  gesamte  Lebensdauer  e r h a l t e n   werden.  

Insbesondere   darf  sich  während  der  Inbe t r iebnahme  durch  die  Erwärmung  ke ine  

s tö rende   Lageänderung  ergeben.  Die  h ieraus   r e s u l t i e r e n d e n   Bedingungen  an  d i e  

Kons t ruk t ions fo rm  und  Her s t e l lung   können  nur  duch  optimale  Ges ta l tung   des  P ro-  

dukts  und  der  verwendeten  F e r t i g u n g s t e c h n o l o g i e   e r f ü l l t   werden,  so  daß  zu-  

nächst  auch  ein  v e r g l e i c h s w e i s e   hoher  Aufwand  getragen  werden  muß. 

Ziel  der  Erfindung  i s t   es,  die  W i r t s c h a f t l i c h k e i t   e iner   solchen  F e r t i g u n g  

durch  we i t e r e   Vereinfachung  des  H e r s t e l l g a n g e s   zu  ermöglichen.   Dies  wird  e r -  

r e i c h t   durch  eine  auf  diese  P rozeßve re in fachung   abgestimmte  Verbesserung  d e r  

Kons t ruk t i ons fo rm.   Im  Mi t t e lpunk t   stehen  dabei  die  Arbei tsgänge  des  sogenann-  
ten  Schwärzens  der  Maske  und  ihres  Träger rahmens ,   was  auch  als  O b e r f l ä c h e n p a s -  

s i v i e r u n g   b e z e i c h n e t   werden  kann  und  vorwiegend  dazu  d ien t ,   die  Korrosion  d e r  

verwendeten  E isenbleche   zu  verhindern   und  die  Flächen  r e f l e x i o n s f r e i   und  g u t  

wärmeabstrahlend zu  machen.  Bisher  hat  man  den  Zusammenbau  der  Maske  mit  ihrem 

Rahmen  nach  deren  getrenntem  Schwärzen  vorgenommen,  um  dabei  Maßänderungen 

in fo lge   der  Tempera ture inwirkung  von  ca.  600°C  beim  Schwärzen  weitgehend  a u s -  

g le ichen   zu  können.  Nach  dem  Zusammenbau  durch  Punktschweißen  wurde  d i e  

Masken-Rahmen-Kombination  bei  ca.  450°C  s t a b i l i s i e r t ,   womit  innere  Spannungen 

im  Werks to f f ,   die  durch  das  Schweißen  en t s t anden   waren,  vermindert   wurden. 

Die  zweimalige  Temperaturbehandlung  von  Maske  und  Rahmen  in  ge t rennten   A r b e i t s -  



gängen  und  Geräten  hat  einen  großen  Aufwand  an  Handhabung  sowie  die  Notwendig-  

ke i t   zur  B e r e i t s t e l l u n g   von  zwei  Ofenanlagen  v e r u r s a c h t ,   wobei  besonders   e r -  

schwerend  hinzukam,  daß  das  g e t r e n n t e   Stapeln   sowohl  bei  Masken  als  auch  be i  

Rahmen  während  der  Wärmebehandlungen  sehr  l e i c h t   zum  Verziehen  unter   d e r e n  

Eigengewicht   füh r t   und  somit  die  Stapelung  nicht   zur  Einsparung  von  F e r t i g u n g s -  

k a p a z i t ä t ,   also  F a b r i k a t i o n s r a u m   und  Vor r i ch tungsaufwand   ausgenü tz t   werden 

kann.  Beim  Zusammenschweißen  von  Maske  und  Rahmen  und  beim  Anschweißen  der  Be- 

f e s t i g u n g s f e d e r n   war  es  i n fo lge   der  beim  Schwärzen  auch  s ch lech t   s t r o m l e i t e n d  

gewordenen  Oberf lächen   n ich t   möglich,   S c h w e i ß s p r i t z e r   zu  ve rme iden .  

Weiter  von  Nachtei l   war,  daß  bei  der  b i s h e r i g e n   Maximal tempera tur   beim 

Schwärzen  eine  hohe  Nachverformung  ("Zusammenfal len")   der  Maske  a u f t r a t .  

Aufgabe  der  Erf indung  i s t   es  desha lb ,   ein  v e r e i n f a c h t e s   F e r t i g u n g s v e r f a h r e n  

anzugeben,   welches  die  erwähnten  Nach te i l e   n ich t   au fwe i s t   und  eine  besonders  im 

Hinbl ick   auf  das  neue  F e r t i q u n q s v e r f a h r e n   gee igne t   v e r b e s s e r t e   K o n s t r u k t i o n s -  

form  der  Masken-Rahmen-Kombination  zu  b e s c h r e i b e n .  

Die  Lösung  der  Aufgabe  e r f o l g t   mit  den  im  V e r f a h r e n s a n s p r u c h   4  und  im  Sachan-  

spruch  1  d a r g e s t e l l t e n   Maßnahmen,  wozu  die  Un te ransprüche   v o r t e i l h a f t e   W e i t e r -  

bi ldungen  e n t h a l t e n .  

Es  wurde  nämlich  gefunden,   daß  die  den  b i s h e r i g e n   F e r t i g u n g s a b l a u f   h a u p t s ä c h -  

l i ch   bestimmenden  E r f o r d e r n i s s e   für  die  Ges ta l tung   des  H e r s t e l l p r o z e s s e s   dann 

n icht   mehr  zwingend  s ind,   wenn  man  er f ingunsgemäß  folgenden  t e chn i schen   An- 

weisungen  f o l g t :  

Die  Lage  der  Schweißpunkte  wird,  wie  im  Anspruch  1  angegeben,   so  gewähl t ,   daß 

die  bei  der  Tempera turbehandlung   a u f t r e t e n d e n   bzw.  v e r b l e i b e n d e n   inneren  Span-  

nungen  im  Mater ia l   von  der  Kons t ruk t ions fo rm  durch  funk t ionsmäßig   noch  z u l ä s s i g e  

Verformungen  aufgenommen  werden,  die  i nne rha lb   des  e l a s t i s c h e n   Bere iches   b l e i b e n .  

Kerbunden,  Aussparungen  und  Einsickungen  e r fo lgen   zur  Entkopplung  gemäß  dem 

Wort laut   von  Anspruch  1.  Der  Maske  wird  damit  die  Mögl ichke i t   gegeben,  die  i n -  

folge  von  Erwärmung  a u f t r e t e n d e n   Dehnungen  ohne  zu  große  Wölbung  optimal  nach 

a l l en   Seiten  a u s z u g l e i c h e n ,   so  daß  die  maximalte  Lageänderung  klein  genug  b l e i b t ,  



wenn  die  gemeinsame  Wärmebehandlung  der  Masken-Rahmen-Kombination  nach  dem 

Wort laut   des  Anspruchs  4  du rchge füh r t   w i r d .  

Anhand  der  Figuren  wird  die  Erfindung  nun  b e s c h r i e b e n .  

F i g . l   ze ig t   schemat isch   die  Funktion  e iner   Schattenmaske  1  mit  öffnungen  2,  

durch  welche  E l e k t r o n e n s t r a h l e n   3  auf  L e u c h t s t o f f b e r e i c h e   4  eines  B i l d s c h i r m s  

5  t r e f f e n .  

In  Fig.2  is t   die  gesamte  Schat tenmaske  1  mit  einem  Rahmen  6  auf  dem  s i e  

durch  Punktschweißung  ent lang  ihres  Randes  f e s t g e s c h w e i ß t   i s t ,   d a r g e s t e l l t .  

V e r b i n d u n g s g l i e d e r   7  dienen  zur  Befes t igung   ("Einknöpfen")   der  Masken-Rahmen- 

Kombination  in  die  Schirmwanne  8  e iner   F e r n s e h r ö h r e .  

Fig.3  gibt   die  Ver t e i lung   von  S c h w e i ß s t e l l e n   9  ent lang  des  Randes  d e r  

S c h a t t e n m a s k e .  

Fig.4  z e i g t ,   wie  die  S c h w e i ß s t e l l e n   9  durch  E i n s c h n i t t e   10  oder  A u s s c h n i t t e  

11  en tkoppe l t   werden.  Eine  Sicke  12  dient   dem  D e h n u n g s a u s g l e i c h .  

Fig.5  gibt   einen  Q u e r s c h n i t t   und  ze ig t   die  Sicke  12,  wie  sie  in  der  Fig.4  zu 
sehen  i s t ,   und  die  Lage  der  S c h w e i ß s t e l l e n   9  außen  am  Rand  der  Maske  1  a u f  

dem  Rahmen  6. 

Fig.6  s t e l l t   einen  Ablaufplan  der  erf indungsgemäßen  Masken-Rahmen-Fer t igung 
dar.  Die  e inze lnen   V e r f a h r e n s s c h r i t t e   in  Fig.6  sind  durch  Kästchen  d a r g e -  
s t e l l t .  

In  15  wird  der  Rahmen  gewaschen  und  e n t f e t t e t .   Das  in  16  vorgenommene  Schwärzen 

i s t   gemäß  der  Erfindung  nun  gemeinsam  mit  dem  S t a b i l i s i e r e n   der  be r e i t s   m i t -  

e inander   ve rschweiß ten   Teile   1,  6  und  7  in  23  du rchge füh r t .   Im  V e r f a h r e n s -  

s c h r i t t   17  werden  drei  Ve rb indungsg l i ede r   7  an  den  Rahmen  geschweißt ,   auf  dem 

in  22  die  Maske  1  auch  durch  Punktschweißungen  b e f e s t i g t   wird.  Dann  e r f o l g t   d i e  

gemeinsame  Wärmebehandlung  zum  Schwärzen  und  g l e i c h z e i t i g e n   S t a b i l i s i e r e n   in  

23.  S c h r i t t   24  beze ichne t   das  Einsetzen  in  die  Glaswanne  8  und  die  Anbringung 

des  v i e r t e n   V e r b i n d u n g s g l i e d e s .   Der  H e r s t e l l p r o z e ß   wird  dann  mit  dem  Beschirmen 

25  f o r t g e s e t z t .  



Die  V e r b i n d u n g s g l i e d e r   7  bes tehen  aus  B i m e t a l l f e d e r h a l t e r   7a  und  B e f e s t i g u n g s -  

feder   7b.  Bei  der  v i e r t e n   B e f e s t i g u n g s f e d e r   e r f o l g t   die  Schweißung  e r s t   nach 

dem  g l e i c h z e i t i g e n   Schwärzen  und  S t a b i l i s i e r e n .   Alle  übrigen  Schweißungen  kön -  

nen  als  Punktschweißungen  vor  dem  Schwärzen  der  zu  verbindenden  Tei le   e r f o l g e n .  

Dies  e r g i b t   f e s t e r e   Schweißungen  und  h a t ' d e n   großen  V o r t e i l ,   daß  kaum  noch 

S c h w e i ß s p r i t z e r   e n t s t e h e n ,   welche  sich  in  den  öffnungen  der  Maske  f e s t s e t z e n  

k ö n n t e n .  

Ein  f rüher   notwendiger   P r o d u k t i o n s s c h r i t t   Entspannen  von  Maske  und  Rahmen 

und  der  dazu  dienende  Aufwand  eines  Durch lau fo fens   kann  e n t f a l l e n ,   weil  e r f i n -  

dungsgemäß  der  T e m p e r a t u r v e r l a u f   beim  Schwärzen  der  vorher  mi t e inande r   v e r -  

schweißten  Masken-Rahmen-Kombination  auf  eine  Maximal temperatur   von  580°  C 

begrenz t   wird,  und  die  Einwirkung  d i e s e r   Temperatur   auf  die  Maske  nur  a n d a u e r t ,  

bis  auch  der  Rahmen  sich  auf  g l e i c h e r   Temperatur   b e f i n d e t .   Durch  Einengung  d e r  

V e r f a h r e n s p a r a m e t e r   sind  die  Verformungen  der  Maske  ( " E i n f a l l e n " )   und  das  Ver -  

ziehen  des  Rahmens  so  ge r ing ,   daß  sie  mit  höchstens   0,3  mm  Maßänderung  d u r c h  

die  er f indungsgemäße  k o n s t r u k t i v e   Ges t a l t ung   der  Masken-Rahmen-Kombination  im 

Bereich  der  e l a s t i s c h e n   Dehnung  i nne rha lb   der  z u l ä s s i g e n   Grenzen  aufgenommen 

werden  können.  Zum  Ausgle ich   des  ger ingen  noch  s t a t t f i n d e n d e n   " E i n f a l l e n s " ,  

um  also  die  Masken-So l lkon tu r   am  F e r t i g u n g s p r o d u k t   zu  g a r a n t i e r e n ,   wird  d i e s e  

v e r b l e i b e n d e   Maßänderung  durch  maßlichen  Vorhal t   an  der  Maskenprägeform  kom- 

p e n s i e r t .   Die  während  des  Schwärzens  der  vorher   verschweiß ten   Masken-Rahmen- 

Kombination  e r fo lgende   Entspannung  hat  eine  aus re i chende   Alterung  der  M e t a l l -  

t e i l e   zur  Folge.  Die  e r f indungsgemäße   Einordnung  des  F e r t i g u n g s s c h r i t t e s  

" S c h w ä r z e n - S t a b i l i i s e r e n "   in  den  Ablauf  bei  der  He r s t e l l ung   der  Masken-Rahmen- 

Kombination  ze ig t   F ig .6 .   G e s t r i c h e l t   e i n g e t r a g e n   i s t   noch  a n g e d e u t e t ,   wo  das  

Schwärzen  im  Ablauf  b i sher   s t a t t g e f u n d e n   hat  und  d i e  P f e i l e   deuten  an,  wohin 

d i e s e r   f rüher   bei  Maske  und  Rahmen ge t rennt   a u s g e f ü h r t e   Arbe i t sgang  gemeinsam 

i n t e g r i e r t   worden  i s t .  

Die  Vereinfachung  und  Verbesserung  des  Verfahrens   i s t   durch  die  in  den  F i g . l  
bis  5  geze ig te   k o n s t r u k t i v e   G e s t a l t u n g ,   i n sbesonde re   der  Maske,  und  die  g e e i g -  
nete  Wahl  ihrer   Abmessungen  und  der  Lage  der  Schwe ißs t e l l en   somit  möglich.  Die 

l e i c h t   gewölbte  Maske  1  soll  die  bei  der  H e r s t e l l u n g   und  im  Bet r ieb   a u f t r e t e n -  

den  Dehnungen  bei  minimalen  Form-  und  Lageänderungen  im  e l a s t i s c h e n   Bereich  a u f -  



nehmen.  Dies  wird  durch  die  Wahl  von  A,  B und  C  ( s . a .   Fig.3  und  Fig.4)  sowie 

mit  Entkopplungen  e r r e i c h t .   Als  Entkopplungen  werden  hier  die  zur  Aufnahme 

von  Dehnungen  dienenden  E i n s c h n i t t e   10,  A u s s c h n i t t e   11,  die  umlaufende  S i c k e  

12  und  Ränder  13  ("Schürzen")   a u s g e n ü t z t .   Es  is t   n icht   immer  güns t ig ,   a l l e  

S c h w e i ß s t e l l e n   auszuführen .   Insbesondere   so lche ,   die  sich  nahe  den  Ecken  b e f i n -  

den,  sind  nicht   immer  n ü t z l i c h   und  können  unter  Umständen  auch  wegge las sen  

werden .  

Wenn  die  Maße  A,  B und  C  e i n g e h a l t e n   werden,  und  die  B e f e s t i g u n g s s t e l l e n   u n t e r  

sich  nicht   zu  dicht   und  nicht   zu  nahe  bei  Ecken  und  Kanten  l i egen ,   ist   a u s -  

re ichend  dafür  gesorg t ,   daß  zwischen  ihnen  aus re i chende   Ausfederungen  e r -  

möglicht   sind.  Somit  wird  durch  die  Wahl  der  Lage  von  Verbindungs-  und  En t -  

k o p p l u n g s s t e l l e n   die  Lageänderung  der  Maske  bei  der  He r s t e l l ung   und  auch  im 

Bet r ieb   so  klein  geha l t en ,   daß  der  v e r b e s s e r t e   und  v e r e i n f a c h t e   Ablauf  be i  

der  H e r s t e l l u n g   von  Maske  und  Trägerrahmen  r e a l i s i e r t   werden  kann. 



1.  Masken-Rahmen-Kombination  mit  e iner   Maske  (1)  aus  einem  die  öffnungen  (2)  

e n t h a l t e n d e n   dünnen  Blech,  dessen  umgebogenen  Rand  (13)  .d  einem  d i e  

Maske  t r a g e n d e n ,   mit  V e r b i n d u n g s g l i e d e r n   (7)  aus  Bimetal  e d e r h a l t e r n   (7a)  

und  B e f e s t i g u n g s f e d e r n   (7b)  versehenen  Rahmen  (6)  zur  Verwendung  als  Fa rb -  

a u s w a h l e l e k t r o d e   in  F a r b f e r n s e h r ö h r e n ,   deren  Tei le   (1,  6  und  7)  m i t e i n a n d e r  

v e r s c h w e i ß t ,   o b e r f l ä c h e n g e s c h w ä r z t   und  thermisch  s t a b i l i s i e r t   s i n d ,  

d a d u r c  h  g e k e n n z e i c h n e t ,   daß  en t lang   der  l ä n g e r e n  

Se i te   der  Maske  für  den  Abstand  A  zwischen  der  Mitte  d i e se r   Sei te   und  d e r  

n ä c h s t g e l e g e n e n   S c h w e i ß s t e l l e   (9)  die  Bedingung  D 4 ,5   A @ D 2,4,  a u f  d e r  

kürzeren  Se i te   der  Maske  für  den  Abstand  B  zwischen  der  S c h w e i ß s t e l l e   und 

der  n ä c h s t g e l e g e n e n   Ecke  der  Maske  die  Bedingung  D 8,4 ≤  B @ ,D 3,9,  sowie  f ü r  

die  Bre i t e   C des  Randes  (13),  nahe  dessen  Kante  (14)  die  S c h w e i ß s t e l l e n  

angebrach t   s ind,   die  Bedingung  C @  1,6·D 100  g i l t ,   wobei  D  die  Länge  der  B i l d -  

s c h i r m d i a g o n a l e   i s t ,   und  daß  die  an  den  Ecken  der  Maske  b e f i n d l i c h e n  

S c h w e i ß s t e l l e n   b e i d e r s e i t s   durch  En tkopp lungse lemente   (10,  11)  von  mechani -  

schen  Spannungen  e n t l a s t e t   s i n d .  

2.  Masken-Rahmen-Kombination  nach  Anspruch  1 ,  

d a d u r c  h  g e k e n n z e i c h n e t ,   daß 

d i e   Entkopplungen  als  E i n s c h n i t t e   (10)  a u s g e f ü h r t   s i n d .  

3.  Masken-Rahmen-Kombination  nach  Anspruch  1, 

d a d u r c  h  g e k e n n z e i c h n e t ,   daß 

die  Entkopplungen  als  Ausschn i t t e   (11)  a u s g e b i l d e t   s i n d .  



4.  Verfahren  zur  H e r s t e l l u n g   e iner   Masken-Rahmen-Kombination  nach  einem  d e r  

Ansprüche  1  bis  3,  deren  Tei le   (1,  6  und  7)  mi te inander   v e r s c h w e i ß t ,  

o b e r f l ä c h e n g e s c h w ä r z t   und  thermisch  s t a b i l i s i e r t   s i n d ,  

d a d u r c  h  g e k e n n z e i c h n e t  ,   daß  die  Maske  (1)  und  d e r  

Rahmen  (6)  nach  ih re r   Verbindung  durch  Punktschweißen  auch  mit  B i m e t a l l -  

f e d e r h a l t e r n   (7a)  und  B e f e s t i g u n g s f e d e r n   (7b)  versehen  werden  und  dann  a l s  

Einhei t   aus  Maske,  Rahmen,  B i m e t a l l f e d e r h a l t e r n   und  B e f e s t i g u n g s f e d e r n  

gemeinsam  o b e r f l ä c h e n b e h a n d e l t   und  dabei  zugl ich   auch  thermisch  s t a b i l i -  

s i e r t   werden,  wobei  die  Tempera tu re inwi rkung   solange  e r f o l g t ,   bis  Maske 

und  Rahmen  bei  e iner   gemeinsamen  Endtemperatur  TE  gleich  heiß  sind  und  d i e  

Aufheizung  z e i t l i c h   so  e r f o l g t ,   daß  der  maximale  T e m p e r a t u r u n t e r s c h i e d  

zwischen  Rahmen  und  Maske <  ca. 1 3  der  gemeinsamen  Endtemperatur   E   500 

bis  600°C,  vorzugsweise   570  bis  580°C  b e t r ä g t ,   und  daß  die  bei  d i e s e r  

thermischen  S t a b i l i s i e r u n g   g l e i c h z e i t i g   bewirkte  O b e r f l ä c h e n b e h a n d l u n g  
durch  Gegenwart  von  Genera torgas   als  Ofenatmosphäre  eine  Schwärzung  d e r  

Masken-Rahmen-Kombination  b e w i r k t .  

5.  Verfahren  nach  Anspruch  4 ,  

d a d u r c h   h  g e k e n n z e i c h n e t ,   daß 

durch  Gegenwart  von  2 . . . 3   %  S a u e r s t o f f   eine  z u s ä t z l i c h e   P a s s i v i e r u n g   von 
Maske  und  Rahmen  e r f o l g t .  

6.  Verfahren  nach  Anspruch  4  bis  5 ,  

d a d u r c  h  g e k e n n z e i c h n e t  ,   daß  nach  der  S t a b i l i s i e r u n g  
und  Ober f lächenbehandlung   die  Abkühlung  der  Masken-Rahmen-Kombination  durch  
eine  Verminderung  der  H e i z l e i s t u n g   im  Ofen  und  durch  die  Wahl  des  Z e i t -  

punkts  der  Entnahme  aus  dem  Ofen  soweit  be sch l eun ig t   wird,  daß  die  Tempera tu r  
des  Rahmens  i n n e r h a l b  v o n   ca.  4  Minuten  unter  TE 2  

ge fa l l en   i s t ,   und  somi t  

das  Thermobimetall   der  B e f e s t i g u n g s f e d e r n   seine  Daten  nicht   u n z u l ä s s i g  
s tark   ä n d e r t .  
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