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.57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Montage einer
‘athodenstrahlrdhre, das vollautcmatisch ist und eine frihe Erkennung
ron Fehlern ermdglicht. Bei dem erfindungsgemdBen Verfahren zur
lontage einer Kathodenstrahlrdhre wird mindestens ein Kolbenteil auf
jeiner AuBenflidche mit einer individuellen, einmaligen maschinen-
.esbaren Codemarkierung versehen. Die Markierung enthdlt Information
iber die Eigenschaften des Teils, wie Grdfe usw., ferner eine laufende
lummer oder einen Namen oder eine Bezeichnung, die den betreffenden
'2il von allen anderen Teilen unterscheidet. Bei jeder folgenden Stufe
ler Herstellung und des Vertriebs der Kathodenstrahlrdhre kann die
farkierung maschinell gelesen werden, wobei ein Steuersignal erzeugt
7ird, Das Steuersignal kann dann zur Einleitung eines individuellen
yder 8rtlichen Prozesses oder Arbeitsvorgangs betreffend diesen
‘olbenteil einleiten. Der 8rtliche Proze8 kann z.B. darin bestehen,
vinen anderen Teil auszuwihlen, diesen anderen Teil beziiglich des
‘olbenteiles zu positionieren und/oder zu rontieren, die Anordnung zu
sriifen und/oder Daten beziiglich des Kolbenteils zu registrieren.
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Verfahren zur Montage einer Kathodenstrahlrthre

Anwendunsgeebiet der Erfindung:

Die vorliegende irfindung betriift ein Verfehren gemifl den
Oberbegriff des Patentanspruchs l. Fernexr betrifft die Er~
findung neuartig codierte Kathodenstrahlrdhren,.

Charakterigtils der bekannten technischen Losunzen:

Bei der Herstellung von Kathodensgtrahlrthren, insbesondere
Farbfernsehbildrdhren, werden gewohnlich eine Reihe von ver-
schiedenen Untereinheiten zu einem speziellen Teil zusammen-
gesetzt., Bel einem Verfahren werden z.B. eine Bildschirm-
untereinheit und eine Masken-Rahmen-Untereinheit an einem’
Prontplattenpanecl (Frontplattenéchﬁssel) angebracht, daann
wird em Frontplattenpaneel ein trichterfdrmiger Kolbenteil
nontiert, anschlieBend wird ein RShrenfluB nit einem Strahl-
erzeugungssysten montiert und schlieflich wird nach dem Zva-
kuieren, Abschmelzen und Elektrodenformieren eine Implosions-
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schutz-Untereinheit am Frontplattenpaneel angebracht. Die
Rohre wird dann gepriift, verpackt, gelagert und verteilt.
Komplexere Verfahren ergeben sich, wenn sich bel einenm oder
mehreren Verfahrensschritten unterschiedliche GriSen und
Typen treffen, wie es in manchen Fabriken der Fall ist.

Eg ist bekannt, die verschiedenen llontagevorginge maschinell
durchzufiihren und die verschiedenen Untereinheiten maschi-
nell herzustellen, Dabel war bisher jedoch immer noch eine
gewisse menschliche Kontrolle oder Steuerung durch Sicht.
und/oder Gefithl erforderlich., Beim Arbeiten mit maschinel-
ler Identifizierung waren bisher die flir die verschiedenen
Untereinheiten verwendeten Verfahren nicht miteinander kor-
reliert und in vielen Fillen sogar inkompaktibel. Im allge-
meinen wurde bei den bisherigen Verfahren auch kaum Aui-
zeichnungen gemacht, die spidter ausgewertet werden konnten,
2.8, zur Fegtstellung des Grundes von Ausreifiern, fir die
lagerhaltung, fir Kostenanalysen oder flr Garantiezwecke,

Vit zunehmender Weiterentwicklung der Produktionssiralben
und geringer werdenden Gewinnspannen ist es jedoch erforder-
lich, die Produktionskosten so gering wie mbglich zu halten.
Dies kann durch Verringerung der lontagekosten und durch
moglichst frilhe Erkennung und Behehbung von Fehlern gesche-
hen. llan.kann dies durch volle Automatisierung erreilchen,
vorausgzesetzt, daB die Kosten fiir eine solche volle Automa-
tisierung nicht hther sind als die Kosten bei dem exsetzten
friheren System. Eine Eigenschaft einer vollautomatisierten
Anlage besteht darin, daB sie in existierende manuelle und
teilautomatisicrte Teile des Gesamtsystems ein- und aus-
geschaltet werden kann.
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Z2iel der Exfinduns:

it

Durch die vorliegende Erfindung soll ein Verfahren ange-
geben werden, das allen oben angegebenen Bedingungen ge-
nﬁgto

. y , ,
Darlesung des VWesens der Drfindung:

Diese Aufgabe wird erfindungsgemiB durch das. im Patentan—
spruch 1 gekennzeichnete Verfahren geldst.,

Bei dem erfindungsgendfen Verfahren zur Montage einer Ka-
~thodenstrahlrdhre wird mindestens ein Kolbenteil auf sei-
ner AuBlenflache mit einer indiViduellen,'einmaligen maschi-
nenlesbaren Codemarkierung versehen, Die Markierung ent-
hdlt Informationen lber die Eigenschaften des Teils, wie
GroBe usw., ferner eine laufende Hummer oder einen Namen
oder eine Bezeichnung, die den betreffenden Teil von allen
anderen Teilen unterscheidet. Bei jeder folgenden Stufe der
Herstellung und des Vertriebes der KathodenstrahlrShre kann
die larkierung maschinell gelesen werden, wobei ein Steuer-
signal erzeugt wird. Das Steuersignal kann dann zur Einlei-
tung eines individuellen oder drtlichen Prozesses oder Ar-
beltsvorganges betreffend diesen Kolbenteil einleiten. Der
Srtliche Prozef kann z,3. darin bestehen, einen anderen Teil
auszuwdilen, diesen anderen Teil beszliglich des Kolbenteiles
zu positionieren und/oder zu montieren, die Anordnung zu
priifen und/oder Daten beziiglich des Kolbenteiles zu re-
‘gistrieren. '

Die Kathecdenstrahlrthre gemiB der Erfindung. enthdlt einen
evakulerten Kolben, in dem sgich eine Anordnung zum Brzeugen
mindestens eines Ilektronenstrahle befindet und sie ist da-
durch gekennzelchnet, daB sie auf der AuBenseite des Kolbens
eine individuelle, uaverwechselbare, maschinenlesbare Code-
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markierung aufweist. Bel einer bevorzugten Ausfiihrungs-
form enth&lt der Kolben ein Frontplattenpaneel (Front-
plattenschiissel) mit einem Bildschirm, an dessen Unfang
eine Seitenwand angeformt ist, und die individuelle Har-
kierung befindet sich an einexr Aufienfléche der Seitenwand.
Die Codemarkierung kann dazu verwendet werden, die anderen
Teile der KathodenstrahlrShre fiir das Frontplattenpaneel
auszuwdhlen und zu montieren, die jeweils erforderlichen’
ortlichen Prozesse oder Verfahrensschritte sowie Priifvor-
ginge elnzulelten sowie Daten zu'korrelieren, aufzuzeich-
nen und wiederzugewinnen, die sich auf die Geschichte des
Paneels von aller an ihn montierten Untereinheiten beziehen.

Ausfilhrungsbelspieles .

Im folgenden werden Ausfilhrungsbveisplele der Erfindung
unter Bezugnahme auf die Zeichnung niher erliutert.
~Eg zeigen: '

Fig. 1: eine Seitenansicht eines Frontplatten-
paneels gemil der Zpfindung;

Fig. 2: eilne Seitenansicht eines trichterfdrmigen
Kolbenteils gemiB der Zrfindung;

Fig. 3: ein Blockdiagramm eines ganzen Systens,
das nach dem erfindungsgemiBen Verfahren

arbeltet; und

Fig. 4

eine diagrammatische Darstellung von finf
Arbeltsstationen, die filr eine automatische
lontage Zweier Untereinheiten nach dem er-
findungsgenidfen Verfahren zusammengeschaltet
sind,

-7 -
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Lin prinzipielles Erfordernis fiir ein rechnergeschiitztes
halbautonatisches oder ein vollsténdig rechnergesteuertes
vollautonatisches System zur Herstellung von Fernsehrbild-
rohren ist eine zuverlissige Eingangsinformation fiir den
Rechner bezliglich ‘der manipulierten Teile und Untereinpei—
ten und lber die Manipulationsvorrichtungen, die die Teile
und Untereinheiten zu und von Trnasportvorrichtungen und be-
gtimmten Bearbeitungsstationen transportieren. Es kann er—
forderlich sein, die Teile und Untereinheiten hinsichtlich
GroBe oder anderen Eigenschaften zu mischen, um die Rist-
zeiten der Maschine zu verringern, und die GroBe der verar-
beiteten Chargen zu erhdhen. Die insgesamt beste Losung
hierflir besteht darin, die erforderliche Information an
der AuBenfléche mindestens eines Teiles anzubringen. Die
hierfiir verwendete Markierung muB die InFformation iiber den
Teil enthalten, die bendtigt wird, um die erforderlichen
Prozesse einzuleiten und soll auBerdem den Teil, die den
Teil enthaltende Untereinheit und échlieﬁlich die hieraus
hergestellte vollstindige Kathodenstrahlrdhre individuell
und unverwechselbar indentifizieren., Die larkieung mul sich
durch automatische Lesevorrichtungen zuverlissig lesen las-
sen, sie mufl rauhen Umgebungsbedingungen standhalten und
sie muf sich billig herstellen lassen. Beispiele von Kol-
benteilen, die geeignete larkierunzen tragen, sind 1n den
Fige 1 und 2 dargestellt,

Pig., 1 zeigt ein {ypisches Frontplattenpaneel 11 aus Glas,
das als Teil eilnes Kolbens einer Farbfernsehbildrdhre
dient. Das Prontplattenpaneel 11 enthilt ein im wesentli-
chen rechteckiges, die Frontplatte der Rohre bildendes
Bildfenster 13, an dessen Umfang eine integrale Seitenmwand
15 angeformt ist, Die Seitenwand 15 bildet an dem dem Bild-
fenster 13 abgewandten Znde eine Abdicht- oder Anschmelz-~
fléche 17. In die AuBenseite der Seitenwand 15 ist eine

-8 -
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* maschinenlesbare Codemsrkierung 19 fir das Frontplatten-
paneel éingeéchliffen. Die Codemarkierung 19 des Paneels
enthiélt eine Folge von im wesentlichen parallelen Streifen
bestimmter Breiten und Abstinde, wie sie gewShnlich als
Strichcodierung bezeichnet werden, Fir die Markierung des
Frontplattenpanecels 11 kann ein beliebig Strichcode ver-
wendet werden. Bei dem dargestellten speziellen Ausfih-
rungsbeispiel ist die Codemarkierung 19 des Frontplatten-
paneels ein verschachtelter Zwei-Aus-Finf-Code, der ab-
geschliffene Streifen mit Breiten von elner Einheit und
drei Einheiten und nicht abgeschliffene ZwischenrZume mit
Breiten von einer und drei Binheiten enthilt, Da solche
Strichcode bekannt sind, erlibrigt sich eine weitere br-
13iuterung. Die Paneel-Codemarkierung 19 des Prontplatten=—
paneels 11 enthdlt mindestens 12 Stellen oder Ziffern,
die die folgende codierte Information darstellen:

1 Ziffer  Gegenstand oder Teill.

1 Ziffer GriBe.

1 ziffer weltere Beschreibung des Gegen-
standes.

1 Ziffer Herstellungsort oder -fabrik.

Ziffer Jehr der larkierung.

|

-7 Ziffern laufende Nummer.

Pig. 2 zeigt einen typischen trichterformigen Kolbentell
21 aus Glas, wie es als Tell des Kolbens einer Farbfern-
gehbildrdhre verwendet wird. Der trichterformige Kolben-

» teil enthdlt einen Konus 23, dessen engeres Ende in einen
Roénrenhals 25 iibergeht. Am weiten Ende des Konus 23 be-
findet sich eine Abdicht- oder Anschmelzfldche 27. In dexr
Nahe des weiten Endes des Konus 23 ist in dessen AuBen-
fliche eine maschinenlesbare Kolbentrichter~Codemarkierung
29 eingeschliffen. Wenn der trichterformige Kolbenteil 21

mit dem Fronplattenpaneel 11 cder einem Zhnlich markierten

-9 -
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Paneel verwende+t werden soll, enthdlt die Kolbentrichter—
markierung 29 vortelthLterwelse mindestens finf Stellen
oder ZlI;ern, die die folgende Information enthalten:

1 Ziffer  Gegenstand oder Teil.

1 Ziffer GrdBe.,

1 Ziifery anderes beschreibendes Merkmal
des Teils,

1 Ziffer Herstellungsort oder -fabrik.

1 Ziffer Jahr der Harkierung.

Wenn die Kolbentrichtermarkierung 29 als die endgiiltige

- Markierung filr die fertige Rohre dienen soll, enthilt sie

noch sieben zusitzliche Ziffern oder Stellen fiir die lau-

fende Nummer. In diesem Palle kann die Paneel-Codemgrkie-

rung 19 die sieben Ziffern fiir die laufende Nummer enthal-
ten, braucht es aber nicht.

Sowohl in Fig. 1 als auch in Filg. 2 kbnnen die Codemarkie-
rungen 19 und 29 irgendwo auf den wWerkstlicken angeordnet
werden, Plir ein automatisches, maschinelles Herstellen und
Lesen der liarkierungen ist es Jedoch wichtig, daB sich die
Markierungen an Stellen befinden, die beim Lesen leich+

und genau geortet werden kidnnen und gut zugidnglich sind.

Wie Pig, 1 zeigt, sind die Paneelmarkierung 19 und die sie
bildenden Zeichen eine Strecke ¢ hoch, die typischerweisge

19 mm betrigt und die Iarkierung hat eine Linge d, die ty-
pischerweise etwa-éB mm betrégt. Der der Anschmelzfliche L7
benachbarte Rand der Paneelnevhlgrun“ 19 hat einen Abstand é,
der typischerweise etwa 19 mm betrigt, von dileser Anschmelz-
fldche 17 und die Striche oder Balken der Harlker rung 19 ver-
laufen etwa senkrecht zur Ebene der Anschmelzfliche 17. Die
in Pig. 2 dargestellie Kolbenrrlcntwmamlerunb 29 auf dem
trichterfdrmigen Kolbenteil 21l ist shalich ausg gebildet wie
dile oben beschriebene Dnneelmafklerunb 19 und bvefindet sich

10 -
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- in einem Abstand £, der typischerweise etwa 19 mm be%régtl
von der Angchmelziliche 27 des Kolbenteils 21. Bel der
spédteren lontage kinnen das Frontplattenpaneel 11 und der
trichteriformige Kolbentell 21 an ihren jeweiligen An-
schmelzildchen in bekannter Weise miteinander verbunden
werdens Die Paneelmarkierung 19 und die Kolbentrichtermar-
kierung 29 konnen die Einfliisse, die bei der normalen kon-
tage und Bearbeitung der Rdhre auf sie einwirken, ohne we-
sentliche Beeintrdchiigung iiberstehen, z.B., die Einwirkun-
gen von 465°C hieBer Luft fiir eine Stunde, von Wasserstoff-
fluowid, von 10 %iger Atznatronldsung, von 8 %iger Wasser-
stoffperoxidlosung und von einer L¥sung eines organischen
Detergens. lan kann im Prinzip jedes System von Codemarkie-
rungen verwenden, z.B. angeklebte bedruckte Schilder., Vor-
teilhafverweise und vorzugsweise wird jedoch die IMarkierung
in die Oberfliche des Werkstiicks eingeschliffen, so daB sie
flir die Umgebung im wesentlichen die gleichen Eigenschaften
hat wie das Werkstiick selbst. Es sind dann auch keine Schil-
der, Farben oder Klebstoffe vorhanden, die die Brauchbarkeit
der llarkierung einschrinken.

Die abgeschliffenen Bereiche der Markierung haben andere Re-
flexionseigenschaften als die benachbarte nicht abgeschlif-
fene Oberflédche. Bel glasartigen Werkstoffen, wie Glas, bil-
den die Liarkierungen Flichen groBeren Reflexionsvermdgens,
da durch das Abtragen von liaterial beim Abschleifen das
Spiegelungsvermtsen der Oberfliche in eine mehr diffuse
Reflexion verwandelt wird., Zum Lesen der Markieruhg kann
dementsprechend die geometrische Anordnung einer Lichtquelle,
der Markierung und eines Detektors so gewshlt sein, daf der
Detektor auBerhaldb des Vinkelbereiches liegt, in dem das
Licht von einer glatten Oberfliéche gespiegelt wird, so daB
dann durch die abgeschliffenen Bereiche mehr ILicht in den
Detektor gestreut wird. Die sbgeschliffenen larkierungen
kdnnen jedoch auch durch Irfassung der inderung des spie-

- 11 -



gelnden Reflexionsvermtgens der Oberfléche er}aﬁt werden.
Infolge der Unterschiede des gerichteten, cple@elnden Re-
flexions vermdgens kOnnen die abgeschliffenen la rklefunben
durch ein Verfahren gelesgen werden, bei dem die Reflexion
von der markierten Fldche optisch gemessen wird, Zum Er-
fassen der abgeschliffenen Markierungen kbnnen z.B. eine
Laserabtastvorrichtung oder eine Fernsehl {amerg Verwendet
werden., Bel der Laserabtastvorrichtung wird ein schmales
Lichtblindel Uber die markierte Fliche abgelenkt und das
reflektierte Iicht wird dabei durch die abgeschliffenen
aund nicht abgeschliffenen Bereiche moduliert. Bei Verwen-
dung einer Fernsehkamera wird dile Beleuchtung, die zur
Aktivierung des photoempfindlichen Fldche der Fernsehka-
mera entsprechend den abévscnllffenen und nicht abge-
schliffenen Bereichen der larkierung bendtigt wird, ent-
weder durch das Umrebunwsllcht oder ‘durch eine statlonare
Lichtquelle erzeugt.

Die abgeschliffenen Markierungen, wie sie bei 19 in FPig, 1
und 29 in PFig. 2 dargestellt sind, kSnnen durch irgend-
elnen geeigneten materialabtragenden ProzeBf und irgend-
einer geeigneten Vorrichtung zur aterialabtragung oder
Aufrauhung der Oberfliche erzeugt werden, mit denen die
Striche oder Balken der Harkierungen hinsichtlich Form und
Anordnung definiert erzeugt werden konnen. lan kann ZeBe
auf das VWerkstiick eine Schablone oder NMaske auLlegen, die
die Markierungen definiert, und die freiliegenden Bereiche
mit einem Teilchenstrahl, z.B. einem Sandstrehl, anschlei-
fen oder sbtragen, dieses Verfahren ist jedoch relativ
langsam, nithevoll und aufwendig. Verfahren udd Binrich-
tungen, mit denen die Markierungen einfacher, schneller
und billiger hergestellt werden konnen, ist in dex gleich-
rengigen Patentanmeldung beschrieben, fir die die Priori-

- tdt dex US—Patentanmeldung Nr. 41 092 beanspruchi ist.

- ]2 -
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it einer widerstandfihigen Identifizierung und der oben
beschriebenen Verfolgungsmoglichkeit 1881 sich ein Ge-
semtsystenm schaffen, bel dem diese Moglichkelten in allen
Stufen der Herstellung und des Vertriebes der Kathoden--
gtrahlronre verwendet werden kdnnen., Perner kann jeder spe-
zielle Teil des Gesantsystems aufgrund dieser lerkmale und
Bigenschaften dem drtlichen und gesamten Wirkungsgrad
"maBgeschneidert" angepaft werden. Umgekehrt kann ferner
jeder spezielle Teil des Systems so ausgestaltet werden,
daB er ausgeschaltet und Srtlich oder manuell mit besserem
Wirkungsgrad betrieben werden kann. |

Fige 3 ist ein Blockdiagramm elnes Gesamtsystems, das elnen
Steuer-Rechner 31 (also eine EDV) enthidlt, die die Daten
beziiglich jeder einzelnen Rohre, die hergestellt wird,
durch eine AnschluBschiene 32 empfangen, gpeichern, wieder
abrufen und ausgeben kann. In einer ersten Stufe 33 wird
ein Kontrollteilm wie das in Fig. 1 dargestellte Front-
plattenpaneel 11 mit seiner Markierung versehen. Auch die
anderen Teile, die mit dem Kontrollteil zusammengesetzi
werden, erhalten ihre Markierungen. Die ROhre wird dann
montiert, was durch einen Block 35 dargestéllt igt. Veh-
rend dieser Stufe werden die anderen Teile hinzugefiligt und
verschiedene drtliche Prozesse ausgefihrt, welche durch
Signale eingeleitet werden konnen, die nach dem Lesen der
Markierung oder Markierungen erzeugt werden. Gewlinachte
Daten, wie Zeit, verwendete Einrichtungen usw., konnen
aufgezeichnet werden. Die ROhre wird dann geprift, wes
durch den Block 37 symbolisch dergestellt ist, und Daten
bezﬁglich der Zeit, der verwendeten Einrichtungen und des
Verhaltens der RShre bzw. der Ergebnisse der Prifungen
kdnnen im Rechner 31 durch einen lokalen ProzeS gespeil-
chert werden, der durch ein Steusrsignal eihgeleitet wer-
den kenn, welches durch das Lesen einer Harkierung, insbe-
sondere der des Kontrollteils, ausgeldst wird, Die ROhre

- 13 -
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wird dann verpackt, was durch den Block 39 dargestellt

ist und(gelagert,,wasidurch den Block 41 dargestellt

ist; wobel die Daten bézﬁglich Zelt, verwendeter Ver-
packung, Kunden, Garantie usw. durch einen drtlichen Pro-
zefl, der durch das Iesen der Tarklerung eingeleitet wer-
den kann, erfaB+t und im Rechner 31 gespeichert werden kdn-
nen. Wenn eine Rohre dann spiter von einem Pernsehgerite-
hersteller zurlickgeschickt wird (Geritehersteller—Rekla~
mation) kdnnen die Daten, die fiir die Rohre gespeichert
wurden, aufgrund ihrer Kontrollmarkierung indentifiziert
und den Daten anderer RShren der Charge zugeordnet wer-
den, so daf man Erkenntnisse hinsichtlich einer Verbesse-
rung der Konstrukition und Ferstellung gewinnen kann. VWenn
eine Rhre gpiter von einem Benutzer des zugehdrigen Fern-
sehgerétes zurilckgegeben wird (Benutzer-Reklamation), kbn-
nen die gespeicherten Daten ebenfalls durch die Kontroll-
markierung indentifiziert und der Herstellungscharge zuge-
ordnet werden, um Erkenntnigse hinsichtlich einer Verbesserung
der RGhre und der Fernsehgerédtekonstruktion gewinnen und
verbesserte Gurantleprogramme aufstellen zu kbnnen,

Die Rohrenmontage und -herstellung, die durch den Block
35 schematisch dargestellt ist, enthilt zwedl Typen von
Arbeltgstationen. Beim einen Typ handelt es gich um eine
Montagestation und beim anderen Typ um eine Bearbeitungs-
station. Diese genauere Betrchtung des hoqrenbersLollun~~
brozesses liB% die wichtize und kooperative Funktion der
mgschinenlesharen lHarkierungen fiir die Teile und dag Ce-
santsystem erkennen,

In einer Hontagestation warden zwel Teile oder Unterein-
heiten zusammengefithrt und zusamm engepalit, was gewdhnlich

durci eilne Hanipulation eines oder beider Teile oder Un-
tereinheiten ge schieht. Dag System muB get vBhrleisten, daB

die richtigen Teile Zusalmengesevat werden und daB da

oY
<o

o

U
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~gammensetzen richtig und vollstidndig durchgefihrt wirde
Bei einem Programm wird die Xontrollmarkierung auf dem
Kontrollteil gelesen und dabei ein Kontrollsignal er-
zeugt, das demn Rechner 31 zugefuhrt wird. In Ansprache
| auf das Steuersignal befiehlt der Rechner dann einem le-
chanismus, einen speziellen anderen Teil oder eine spe-
zielle andere Unteranordnung zu finden, die passen. Yenn
der andere Teil oder die andere Untereinheit gefunden ist,
erzeugt der Rechner ein Steuersignal, das den Transport
und das Zusgammenpasgsen der beiden Teile oder Unterein-
heiten einleitet, anschlieBend wird die zusammengesetzte
Kombination geprift und die Profergebnigse werden in den
Rechner eingespeist um eine richtige Vollendung dieses Pro-
zesges zu gewdhrlelsten, Diese Riickbestidtigung bewirkt
dann die Freigabe der montierten Kombination zur néchsten
Arbeltgstation wihrend das Ausbleiben der Bestitigung be-
wirkt, daB die Kombination ausgeschieden und aus der llon-
tagestrale entfernt wird.

In einer Bearbeitungsstetion werden der steuernden Unter-
einhelt{ keine weiteren Teile hinzugefligt, es wird viel-
mehr irgendein Arbeitsvorgang bvewirkt, wie Ubertragung,
Transport, Blektrodenbearbeitung oder -formierung oder
Priifung. Die Kontrollmarkierung wird gelesen und dag dabei
erzeugte Steuersignal wird dem Computer oder Rechner 31 zu-
geflinrt, Das System, das die Vorgeschichte der steuernden
Untereinheit kennt, wihlt das Bearbeitungsprogramm ent-
sprechend dem Steuersignal und leitet dann den erforder—
lichen Prozel ein, welcher dann rtlich gesteuert wird.

Bine volsténdige Fabrik oder Fertigungsanlage besteht aus
einenm Netzwerk von Arbeitsstationen dieser beiden Typen,
die durch irgendwelche Fdrdervorrichtungen miteinander ver-
bunden sind. Beli einem einzigen lontageschritt kinnen vie-
le Arbeitsstationen mitwirken und die Codemarkierung kann
nehrmals abgelesen werden. Dies zelgt beispielsweise Pig

D
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4, in der fUnf Arbeitsstationen W1, W2, W3, W4 und W5
dargestellt sind, welche jewells eine intelligente Steu-
ereinheit IC1, 1iC2, MC3, IC4 bzw, MC5 enthalten,’ bei der
es sich um einen Mikrocompuber handeln kann. Die Steuer-
einheiten erhalten Eingangssignale von maschinell abta-
stenden, an den Transporistrecken angeordneten liarkie-
rungslesern, die mit Laserstrahlabtastung arbeiten konnen
und durch ein mit S bezeichnetes Dreieck dargestellt sind,
und von mit Handabtastung arbeitenden Markierungslasern,
wie 1n einem Stab angeordneten Abtastvorrichtungen, die
durch ein mit ¥ bezeichnetes Dreieck dargestellt sind uad
sich an den Arbeitsstationen befinden, iiber eine zenirale
Rechnerleitungsschiene 51, die mit dem ProzeB- oder Steu-
errechner 31 verbunden ist, Wie aus Fig., 4 ersichtlich
ist, wird eine Steuer~Untereinheit iiber eine erste Ein-
gangsstrecke 53 einer ersten Arbeitsstation W1 rugefithrt,
wo die Steuermarkierung gelesen und dabei ein Steuergig-
nal erzeug%‘wird, dag durch die Steuereinheit 1.Cl verar-
beitet und dann dem Rechner 31 zugefithrt wird. Der Rech-
ner signalisiert einer zweiten Arbeitsstation W2, eine
bestimmte zweite Untereinheit in W2 iliber eine zweite Zin-
gangsstirecke 55 einer dritien Arbeitsatation W3 zuzufiih-
ren und gleichzeitig sigﬁalisiert der Rechner der Arbeits-
gtation Wl, die steuernde Untereinheit an W3 weiterzugeben.
Die Harkierungen werden wihrend dieser Uberfithrung und
auberdem auch bei der Anordnung in der driiten Arbeits-
station W3 gelesen. Venn die Untereinheiten in U3 richtig
positioniert sind, leitet die dritte Steuereinheit I

ein ﬁrtliChes“Programm zun Zusammensetzen der beiden Un-
tereinheiten ein, anschlieBend wird die Anordnung ge-
prift und denn entweder iiber eine LusschuBstrecke 57 einer
vierten Arbeitsstation 74 oder iiber eine Annshmestrecke 59
fir ein einvwandfreies Produkt an eine fiinste Arbeitssta-
tion W5 welterzugeben, Die Markierungen werden wieder wih-
rend des Transports und bei der Ankunft an der betreifen-
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den Arbeitsstation gelesen, Der Rechner regilstriert die
Signale von den verschiedenen Harkierungslesern.W und S
und gibt auBerden die Zeit an, wann gich eine spezielle
Untereinheit an einer bestimmten Stelle der liontagean-
lage befunden hat,

Beispiele von Untereinheiten, die durch ein Ortliches
Programm zusamiengesetzt werden kdnnen, das in Ansprache
auf ein Steuersignal eingeleitet wurde, welches durch Le-
gen der Steuermarkierung an einen bestimmten Ort gewonnen
wurde, sind: Zine lasken-Rahmen-Untereinheit kann an einem
Frontplattenpaneel montiert werden; ein trichterformiges
Kolbentell kann am Frontplattenpanecel angebracht werden
und ein Rbhrenfuf mit einem Elektronenstrahlerzeugungs-
system kann am trichterformigen Kolbentell bzw. bezliglich
einer das Frontplattenpaneel enthaltenden Anordnung mon-
tiert werden. Beilspiele von Arbeitsprozessen, die durch
ein drtliches Programm eingeleitét bzw., gesteuert werden
kdnren, welches seinerseits in Ansprache auf ein Steuer-
signal ausgeldst wird, welches beim Lesen einer Sieuer-
markierung an einem begtimmten Ort erzeugt wurde, sind:
Eine mit einem Bildschirm versehene Xasken-Frontplatten-
paneel~-inordnung kann in einen Ausheizofen transportiert,
dort ausgehelzt und wieder aus denm Ofen entnormen werden;
eine vollstiéndige Kolbenanordnung kann in eine Pumpsta-
tion eingesetzt, dort ausgeheilzt, evakuiert und abge-
schmolzen, sowie aus dieser Station wieder entfernt wer-
den und die abgesohmolzene Rohre kann in eine Alterungs-
straﬁe‘eingesetzﬁ, dort elektrisch behandelt oder for-
moert und aus dieser Strale wieder entnommen werden.
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Erfindungsanspruch:

1. Verfahren zur Montage einer Kathodenstrahlrthre aus mehre-

3.

4.

ren zusammenzusetzenden Teilen, von denen mindestens einer
ein Kolbentell ist, gekennzeichnet dadurch, daB
a) der Kolbenteil (11, 21) auf seiner AuBenseite
(15, 23) mit einer individuéllen, maschinenles-
baren Codemarkierung (19, 29) versehen wird;

b) die Codemarkierung maschinell gelesen wird;

¢) ein der gelesenen Codemarkierung entsprechendes
Steuersignal erzeugt wird und

d) unter Steuerung durch das Steuersignal ein Srt-
licher ProzeB fir einen Vorgang beszliglich des
betreffenden Kolbenteils ausgeldst wird.

Verfahren nach Punkt 1, gekennzeichnet dadurch, daB der
Ortliche ProzeB das Montieren mindestens eines anderen Tei-
les der zugammenzusetzencden Teile an dem genannten Kolben-
teil umfaBt.

Verfahren nach Punkt 1, gekennzeichnelt dadurch, daB der
Kolbenteil ein Frontplattenpaneel (11) ist und daf der ori-
liche ProzeB gemiB Verfahrensschritt d) einen Lumineszenz-
bildschirm auf der Innenfliche (13) des Frontplattenpaneels
erzeugt.

Verfahren nach Punkt 2, gekennzeichnet dadurch, dal nach
dem Verfahrensschritt a) und vor dem Verfahrengschritt b)
ein trichterformiger Kolbenteil (21) und eine Systemanord-
nung an den Frontplattenpaneel (11) montiert werden und dal
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im Zuge des ortlichen Prozesses gemif Verfahrensschritt d4)
die teilweige montierte Kathodenstrahlrthre evakuiert und
dann im evakuierten Zustand abgeschmolzen wird.

5 Verfahren nach Punkt 4, gekennzeichhet dadurch, daB beil .
der Liontage des trichterfOrmigen Kolbentells (21) am Froat-
plattenpaneel (11) letzteres auf seiner AuBenseite (15) mit
der Codemarkierung (19) versehen wird; daf die Codemarkie-
rung (19) des Frontplattenpaneels maschinell gelegsen und da-
bei ein Auswahl- und HMontagesteuersignal erzeugt wird und daB
mittels dieses Auswahl~ und lMontagesteuersignals der trich-
terformige Kolbenteil (21) ausgewzhlt und in einer vorgege-
benen Beziehung am Frontplattenpaneel (11) montiert wird.

6. Verfahren nach Punkt 5, gekennzeichnet dadurch, daB die ge-
lesene Codemarkierung (19) des Frontplattenpaneels (11),
der Zeitpunkt deg Lesens, die Wahl des trichterformige
Kolbenteils und die Hontage des trichterformigen Kolben-
tells am Frontplattenpaneel aufgezeichnet werden.

Te Verfehren nach Punkt 5, gekennzeichnet dadurch, dal auler-
dem die Codemarkierung (19) des Frontplattenpaneels (11)
nochmals gelesen uad dabel ein weiteres Steuersignal er-
zeugt wird und daf eine Priifung deridnordnung aus dem Front-
plattenpaneel und dem trichterformigen Kolbenteil eingelei-
tet wird.

Hisrzu 1Selte Zeichnungen
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