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

@ Die Erfindung betrifft eine Masken-Rahmen-Kombi-
nation als Farbauswahielektrode in einer Farbfernsehrohre
und hat zur Aufgabe, ein vereinfachtes Fertigungsverfahren
fir eine solche Elektrode anzugeben. Die Lésung der Aufga-
be erfolgt durch gemeinsame Querfldchenbehandlung von
Maske und Rahmen nach deren Verbindung durch erfin-
dungsgemiR positionierte Punktschweiffungen nach einem
erfindungsgeméfen Temperaturprogramm.

Hauptvorteile: Die neue Folge der Fertigungsschritte
spart einen Durchiaufofen ein. Durch verdnderte Maximal-
temperatur ist das Zusammenfallen gering, so daf die
Vorgabe des Maskenwerkzeugs festliegt.
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Masken-Rahmen-Kombination und Verfahren zur ihrer Herstellung

Die Erfindung betrifft eine Masken-Rahmen-Kombination, wie sie als Auswahl-
elektrode in Farbfernsehrohren verwendet wird und ein Verfahren zu ihrer
Herstellung.

In einer Farbfernsehrdhre Ublicher Bauart miissen die drei Elektronenstrahlen
die ihnen zugeordneten roten, griinen und blauen Leuchtstoffbereiche des Bild-
schirms genau treffen. Die dafiir notwendige winkelabhdngige Zuordnung der
Farbbereiche zu den Elektronenstrahien wird durch die sogenannte Maske er-
reicht. Vor jeder Dreiergruppe von Farbstoffbereichen des Bildschirms befindet
sich eine Uffnung in dieser Maske, welche sich in geringer Entfernung hinter
dem Leuchtschirm befindet.

Die Anforderungen an die Genauigkeit der Lage und der Abmessungen einer solchen
Maske sind sehr hoch, denn die Zuordnung von Masken- und Bildschirmstruktur
muP bei der Herstellung in dem Gesamtbereich der Maskenfldche erreicht und wih-
rend des Betriebs der Rohre lUber deren gesamte Lebensdauer erhalten werden,
Insbesondere darf sich wdhrend der Inbetriebnahme durch die Erwdrmung keine
storende Lagednderung ergeben. Die hieraus resultierenden Bedingungen an die
Konstruktionsform und Herstellung kdnnen nur duch optimale Gestaltung des Pro-
dukts und der verwendeten Fertigungstechnologie erfiillt werden, so daP zu-
nachst auch ein vergleichsweise hoher Aufwand getragen werden muB.

Ziel der Erfindung ist es, die Wirtschaftlichkeit einer solchen Fertigung
durch weitere Vereinfachung des Herstellganges zu ermdglichen. Dies wird er-
reicht durch eine auf diese ProzeRvereinfachung abgestimmte Verbesserung der
Konstruktionsform. Im MitteXpunkt stehen dabei die Arbeitsgdnge des sogenann-
ten Schwdarzens der Maske und ihres Trdgerrahmens, was auch als Oberfldchenpas-
sivierung bezeichnet werden kann und vorwiegend dazu dient, die Korrosion der
verwendeten Eisenbleche zu verhindern und die Fldchen reflexionsfrei und gut
wdrmeabstrahlend zu machen. Bisher hat man den Zusammenbau der Maske mit ihrem
Rahmen nach deren Jetrenntem Schwdrzen vorgenommen, um dabei MaBanderungen
infolge der Temperatureinwirkung von ca. 600°C beim Schwirzen weitgehend aus-
gleichen zu konnen. Nach dem Zusammenbau durch Punkischweifen wurde die
Masken-Rahmen-Kombination bei ca. 450°C stabilisiert, womit innere Spannungen
im Werkstoff, die durch das Schweifen entstanden waren, vermindert wurden.

Die zweimalige Temperaturbehandlung von Maske und Rahmen in getrennten Arbeits-
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gidngen und Gerdten hat einen groBen Aufwand an Handhabung sowie die Notwendig-
keit zur Bereitstellung von zwei Ofenanlagen verursacht, wobei besonders er-
schwerend hinzukam, daB das getrennte Stapeln sowohl bei Masken als auch bei
Rahmen wiahrend der Wdrmebehandlungen sehr leicht zum Verziehen unter deren
Eigengewicht flihrt und somit die Stapelung nicht zur Einsparung yon Fertigungs-
kapazitat, also Fabrikationsraum und Vorrichtungsaufwand ausgeniitzt werden
kann. Beim ZusammenschweiBen von Maske und Rahmen und beim Anschweifen der Be-
festigungsfedern war es infolge der beim Schwérzen auch schlecht stromleitend
gewordenen Oberfidchen nicht mdglich, SchweiBspritzer zu vermeiden.

Weiter von Nachteil war, daB bei der bisherigen Maximaltemperatur beim
Schwédrzen eine hohe Nachverformung ("Zusammenfallen") der Maske auftrat.

Aufgabe der Erfindung ist es deshalb, ein vereinfachtes Fertigungsverfahren
anzugeben, welches die erwdhnten Nachteile nicht aufweist und eine besonders im
Hinblick auf das neue Fertiqungsverfahren geeignet verbesserte Konstruktions-
form der Masken-Rahmen-Kombination zu beschreiben.

Die Losung der Aufgabe erfolgt mit den im Verfahrensanspruch 4 und im Sachan-

spruch 1 dargestellten MaBnahmen, wozu die Unteranspriiche vorteilhafte Weiter-
bildungen enthalten.

Es wurde namlich gefunden, daB die den bisherigen Fertigungsablauf hauptsédch-
Tich bestimmenden Erfordernisse fiir die Gestaltung des Herstellprozesses dann

nicht mehr zwingend sind, wenn man erfingunsgemd folgenden technischen An-
weisungen folgt:

Die Lage der Schweinunkte wird, wie im Anspruch 1 angegeben, so gewdhit, daB
die bej der Temperaturbehandiung auftretenden bzw. verbleibenden inneren Span-
nungen im Material von der Konstruktionsform durch funktionsméBig noch zulissige
Verformungen aufgenommen werden, die innerhalb des elastischen Bereiches bleiben.
Kerbunden, Aussparungen und Einsickungen erfoligen zur Entkopplung gemif dem
Wortlaut von Anspruch 1. Der Maske wird damit die Mdglichkeit gegeben, die in-
folge von Erwdrmung auftretenden Dehnungen ohne zu grofe Wolbung optimal nach
allen Seiten auszugleichen, so daB die maximalte Lagednderung klein genug bleibt,
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wenn die gemeinsame Wdrmebehandlung der Masken-Rahmen-Kombination nach dem
Wortlaut des Anspruchs 4 durchgefihrt wird.

Anhand der Figuren wird die Erfindung nun beschrieben.

Fig.1 zeigt schematisch die Funktion einer Schattenmaske 1 mit Uffnungen 2,

durch welche Elektronenstrahlen 3 auf Leuchtstoffbereiche 4 eines Bildschirms
5 treffen.

In Fig.2 ist die gesamte Schattenmaske 1 mit einem Rahmen 6 auf dem sie
durch Punktschweifung entlang ihres Randes festgeschweiBt ist, dargestellt.

Verbindungsglieder 7 dienen zur Befestigung ("Einknopfen") der Masken-Rahmen-
Kombination in die Schirmwanne 8 einer Fernsehriohre.

Fig.3 gibt die Verteilung von Schweifistellen 9 entlang des Randes der
Schattenmaske.

Fig.4 zeigt, wie die SchweiBstellen 9 durch Einschnitte 10 oder Ausschnitte
11 entkoppelt werden. Eine Sicke 12 dient dem Dehnungsausgleich.

Fig.5 gibt einen Querschnitt und zeigt die Sicke 12, wie sie in der Fig.4 zu

sehen ist, und die Lage der Schweifstellen 9 auBen am Rand der Maske 1 auf
dem Rahmen 6.

Fig.6 stellt einen Ablaufplan der erfindungsgemdBen Masken-Rahmen-Fertigung

dar. Die einzelnen Verfahrensschritte in Fig.6 sind durch Kdstchen darge-
stellt.

In 15 wird der Rahmen gewaschen und entfettet. Das in 16 vorgenommene Schwarzen
ist gemdB der Erfindung nun gemeinsam mit dem Stabilisieren der bereits mit-
einander verschweif3ten Teile 1, 6 und 7 in 23 durchgefiihrt. Im Verfahrens-
schritt 17 werden drei Verbindungsglieder 7 an den Rahmen geschweiBt, auf dem
in 22 die Maske 1 auch durch PunktschweiBungen befestigt wird. Dann erfolgt die
gemeinsame Warmebehandlung zum Schwarzen und gleichzeitigen Stabilisieren in
23. Schritt 24 bezeichnet das Einsetzen in die Glaswanne 8 und die Anbringung

des vierten Verbindungsgliedes. Der HerstellprozeB wird dann mit dem Beschirmen
25 fortgesetzt.

.
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Die Verbindungsglieder 7 bestehen aus Bimetallfederhalter 7a und Befestigungs-
feder 7b. Bei der vierten Befestigungsfeder erfolgt die Schweifung erst nach
dem gleichzeitigen Schwdrzen und Stabilisieren. Alle ilibrigen SchweiBungen kon-
nen als PunktschweiBungen vor dem Schwdrzen der zu verbindenden Teile erfolgen.
Dies ergibt festere SchweiBungen und hat den grofen Vorteil, daB kaum noch

SchweiBspritzer entstehen, welche sich in den Uffnungen der Maske festsetzen
konnten,

Ein friilher notwendiger Produktionsschritt Entspannen von Maske und Rahmen

und der dazu dienende Aufwand eines Durchlaufofens kann entfallen, weil erfin-
dungsgemdR der Temperaturverlauf beim Schwdrzen der vorher miteinander ver-
schweiBten Masken-Rahmen-Kombination auf eine Maximaltemperatur von 580° ¢
begrenzt wird, und die Einwirkung dieser Temperatur auf die Maske nur andauert,
bis auch der Rahmen sich auf gleicher Temperatur befindet. Durch Einengung der
Verfahrensparameter sind die Verformungen der Maske ("Einfallen") und das Ver-
ziehen des Rahmens so gering, daB sie mit hochstens 0,3 mm MaBdnderung durch -
die erfindungsgemdBe konstruktive Gestaltung der Masken-Rahmen-Kombination im
Bereich der elastischen Dehnung innerhalb der zuldssigen Grenzen aufgenommen
werden konnen. Zum Ausgleich des geringen noch stattfindenden "Einfallens",

um also die Masken-Sollkontur am Fertigungsprodukt zu garantieren, wird diese
verbleibende MaRdnderung durch maBlichen Vorhalt an der Maskenprdgeform kom-
pensiert. Die wdhrend des Schwérzens der vorher verschweiften Masken-Rahmen-
Kombination erfolgende Entspannung hat eine ausreichende Alterung der Metall-
teile zur Folge. Die erfindungsgemdBe Einordnung des Fertigungsschrittes
"Schwdrzen-Stabiliiseren" in den Ablauf bei der Herstellung der Masken-Rahmen-
Kombination zeigt Fig.6. Gestrichelt eingetragen ist noch angedeutet, wo das
Schwdrzen im Ablauf bisher stattgefunden hat und die Pfeile deuten an, wohin
dieser friiher bei Maske und Rahmen getrennt ausgefiihrte Arbeitsgang gemeinsam
integriert worden ist. '

Die Vereinfachung und Verbesserung des Verfahrens ist durch die in den Fig.1

bis 5 gezeigte konstruktive Gestaltung, insbesondere der Maske, und die geeig-
nete Wahl ihrer Abmessungen und der Lage der SchweiPstellen somit moglich. Die
leicht gewdlbte Maske 1 soll die bei der Herstellung und im Betrieb auftreten-
den Dehnungen bei minimalen Form- und Lagednderungen im elastischen Bereich auf-
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nehmen. Dies wird durch die Wahl von A, B und C (s.a. Fig.3 und Fig.4) sowie
mit Entkopplungen erreicht. Als Entkopplungen werden hier die zur Aufnahme

von Dehnungen dienenden Einschnitte 10, Ausschnitte 11, die umlaufende Sicke

12 und Rander 13 ("Schiirzen") ausgeniitzt. Es ist nicht immer giinstig, alle
SchweiBstellen auszufiihren. Insbesondere solche, die sich nahe den Ecken befin-

den, sind nicht immer niitzlich und kinnen unter Umstdnden auch weggelassen
werden.

Wenn die MaBe A, B und C eingehalten werden, und die Befestigungsstellen unter
sich nicht zu dicht und nicht zu nahe bei Ecken und Kanten liegen, ist aus-
reichend dafiir gesorgt, daB zwischen ihnen ausreichende Ausfederungen er-
moglicht sind. Somit wird durch die Wahl der Lage von Verbindungs- und Ent-
kopplungsstellen die Lagednderung der Maske bei der Herstellung und auch im
Betrieb so klein gehalten, daB der verbesserte und vereinfachte Ablauf bei

der Herstellung von Maske und Trdgerrahmen realisiert werden kann.
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Patentanspriiche:

1. Masken-Rahmen-Kombination mit einer Maske (1) aus einem <ie Uffnungen (2)
enthaltenden diinnen Blech, dessen umgebogenen Rand (13) ed einem die
Maske tragenden, mit Verbindungsgliedern (7) aus Bimetal ederhaltern (7a)
und Befestigungsfedern (7b) versehenen Rahmen (6) zur Verwendung als Farb-
auswahlelektrode in Farbfernsehrdhren, deren Teile (1, 6 und 7) miteinander
verschweifft, oberfldchengeschwdarzt und thermisch stabilisiert sind,
dadurch gekennzeichnet, daB entlang der ldngeren
Seite der Maske fiir den Abstand A zwischen der Mitte dieser Seite und der

ndchstgelegenen SchweiBstelle (9) die Bedingung %TE'S'A‘S'Q"a auf der

kiirzeren Seite der Maske flir den Abstand B zwischen der Schweifstelle und
der ndchstgelegenen Ecke der Maske die Bedingung %——4 €< 30—0-, sowie flir
3 9

die Breite C des Randes (13), nahe dessen Kante (14) die SchweiBstellen

angebracht sind, die Bedingung c2 li%bg gilt, wobei D die Ldnge der Bild-

schirmdiagonale ist, und daB die an den Ecken der Maske befindlichen
SchweiBstellen beiderseits durch Entkopplungselemente (10, 11) von mechani-
schen Spannungen entlastet sind.

2. Masken-Rahmen-Kombination nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, daB
-die Entkopplungen als Einschnitte (10) ausgefiihrt sind.

3. Masken-Rahmen-Kombination nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, daB
die Entkopplungen als Ausschnitte (11) ausgebildet sind.

Z1/P3-Gr/Chr
Stuttgart, 20. Mdrz 1981 .J.
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4. Verfahren zur Herstellung einer Masken-Rahmen-Kombination nach einem der
Anspriiche 1 bis 3, deren Teile (1, 6 und 7) miteinander verschweift,
oberfldchengeschwdrzt und thermisch stabilisiert sind,
dadurch gekennzeichnet, daB die Maske (1) und der
Rahmen (6) nach ihrer Verbindung durch PunktschweiBen auch mit Bimetall-
federhaltern (7a) und Befestigungsfedern (7b) versehen werden und dann als
Einheit aus Maske, Rahmen, Bimetallfederhaltern und Befestigungsfedern
gemeinsam oberfldchenbehandelt und dabei zuglich auch thermisch stabili-
siert werden, wobei die Temperatureinwirkung solange erfolgt, bis Maske
und Rahmen bej einer gemeinsamen Endtemperatur TE gleich heiB sind und die
Aufheizung zeitlich so erfolgt, da® der maximale Temperaturunterschied
zwischen Rahmen und Maske < ca. %- der gemeinsamen Endtemperatur TE 500
bis 600°C, vorzugsweise 570 bis 580°C betrdgt, und daB die bei dieser
thermischen Stabilisierung gleichzeitig bewirkte Oberfldchenbehandlung

durch Gegenwart von Generatorgas als Ofenatmosphédre eine Schwérzung der
Masken-Rahmen-Kombination bewirkt.

5. Verfahren nach Anspruch 4§,
dadurch gekennzeichnet, daB

durch Gegenwart von 2...3 % Sauerstoff eine zusdtzliche Passivierung von
Maske und Rahmen erfolgt.

6. Verfahren nach Anspruch 4 bis 5,

dadurch gekennzeichnet, daB nach der Stabilisierung
und Oberfldchenbehandlung die Abkiihlung der Masken-Rahmen-Kombination durch
eine Verminderung der Héiz]eistung im Ofen und durch die Wahl des Zeit-
punkts der Entnahme aus dem Ofen soweit beschleunigt wird, daB die Temperatur

. . T
des Rahmens innerhalb.von ca. 4 Minuten unter 'E gefallen ist, und somit

das Thermobimetall der Befestigungsfedern seine Daten nicht unzu]ﬁssig'
stark @ndert.
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