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Farbfernsehbildréhre wird mit einem Ziehvorgang
formgezogen. Bei diesem Ziehvorgang wird das
Lochmaskenblech 1 mit einem Kragen 22 versehen. Indem
beim Ziehvorgang der Lochmaskenrand rutschfrei gehalten
wird, kann gleichzeitig mit der Formung des Kragens 22 B
dieser Kragen 22 plastisch verformt werden, wodurch die s
Reproduzierbarkeit der Form des Lochmaskenbleches 1
vergroRert wird. Fig. 6
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Patentanspriiche:

1. Verfahren zum Formziehen eines aus einer Eisen-Nickel-Legierung vom Invar-Typ bestehenden
Lochmaskenblechs fiir eine Farbfernsehbildrohre mittels eines Ziehvorganges, bei dem am
Lochmaskenblech ein Kragen geformt wird, dadurch gekennzeichnet, daR ergdnzend zur Formung
des Kragens dieser Kragen bleibend plastisch verformt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die bleibende plastische Verformung des
Kragens bei einer Temperatur zwischen 150 und 250°C erfolgt.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daR die plastische Verformung des
Kragens wenigstens nahezu gleichzeitig mit der Formung des Kragens erfolgt und ein Flansch an
diesem Kragen geformt wird.

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dal3 vor der Formung des Flansches
Ausnehmungen im Lochmaskenblech angebracht werden, die sich wenigstens im groRten Teil des

" Lochmaskenblechs befinden, der spater den Flansch darstelit.

5. Verfahren nach einem oder mehreren der vorangehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
daf3 fiir die Eisen-Nickel-Legierung vom Invar-Typ eine Legierung mit 35 bis 37 Gew.-% Nickel
gewahlt wird.

6. Lochmaske in der Herstellung mit dem Verfahren nach einem oder mehreren der vorangehenden
Anspriiche.

7. Farbfernsehbildréhre mit einer Lochmaske nach Anspruch 6.

Hierzu 5 Seiten Zeichnungen

Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Formziehen eines aus einer Eisen-Nickel-Legierung vom Invar-Typ bestehenden
Lochmaskenbleches flr eine Farbfernsehbildrohre mittels eines Ziehvorganges, bei dem am Lochmaskenblock ein Kragen
geformt wird.

Die Erfindung bezieht sich weiter auf eine mit dem erfindungsgemé&Ren Verfahren hergestellte Lochmaske.

Auerdem bezieht sich die Erfindung auf eine mit einer erfindungsgeméRlen Lochmaske versehene Farbfernsehbildréhre.

Charakteristik des bekannten Standes der Technik

Einderartiges Verfahrenistin der niederldndischen Patentanmeldung 8402958 vorgeschlagen worden, in der ein Verfahren zum
Formziehen eines aus einer Eisen-Nickel-Legierung bestehenden Lochmaskenbleches beschrieben wird. Vor dem eigentlichen
Ziehvorgang erfahrt das Lochmaskenblech eine Gliihbehandiung, um eine vollstindige Rekristallisation des Materials des
Lochmaskenblechs zu bewirken, ohne daf} ein wesentliches Kornwachstum auftritt, und um bei der

0,2%-Streckgrenze des Materials die Ziehspannung herabzusetzen, die bei Raumtemperatur zu hoch ist, um das
Lochmaskenblech in die gewiinschte Form zu ziehen. Eine weitere Erniedrigung der Ziehspannung ist jedoch dazu erforderlich,
ginen reproduzierbaren Vorgang zum Formziehen des Lochmaskenbleches zu erhalten. Um dies zu verwirklichen, wird das
Lochmaskenblatt nicht bei Raumtemperatur, sondern bei einer erhéhten Temperatur formgezogen. Bei dieser Art des
Formziehens des Lochmaskenbleches wird allgemein zunéchst dem Lochmaskenblech die verlangte Form gegeben,
insbesondere eine gewdlbte Form, und anschlieRend wird das Lochmaskenblech mit einem Kragen versehen. Dieser Kragen
wird durch Umbdrdeln des Lochmaskenbleches geformt, erist fiir die Befestigung der Lochmaske in einer Farbfernsehbildréhre
verwendbar. Nach der Formung des Kragens ist der Ziehvorgang beendet, die Lochmaske wird auf Raumtemperatur gekiihit und
das Material bekommt die urspriinglich verhéltnismaRig hohe 0,2 %-Streckgrenze nahezu zuriick.

Eshatsich gezeigt, dal durch diese verhaltnismaRig hohe 0,2 %-Streckgrenze der Kragen etwas nach auen zuriickfedert und die
Form des Lochmaskenbleches dadurch nachteilig beeinflussen kann. AuRerdem ist es tiblich, die geformte Lochmaske auf
einem Tragrahmen aufzuschweiflen, indem eine Anzahl von Punktschweiverbindungen zwischen diesem Tragrahmen und
dem Kragen angebracht wird. Ein nach auRen zurlickgefederter Kragen schlieRt sich jedoch nicht vollstandig an den Tragrahmen
an und stellt also ein Problem beim VerschweiRen der Lochmaske am Tragrahmen dar.

Ziel der Erfindung

Ziel der Erfindung ist es, die vorgenannten Nachteile zu vermeiden.

Darlegung des Wesens der Erfindung

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zum Formziehen einer aus einer Eisen-Nickel-Legierung vom Invar-Typ
bestehenden Lochmaske zu schaffen, bei dem eine gute Reproduzierbarkeit der Form des Lochmaskenbleches erhalten wird.
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Zur Lésung dieser Aufgabe ist ein Verfahren der eingangs erwéhnten Art erfindungsgemaB dadurch gekennzeichnet, da
erganzend zur Formung des Kragens dieser Kragen bleibend plastisch verformt wird. Es hat sich gezeigt, daB die Kragenform
und die Kragenstellung durch die bleibende plastische Verformung des Kragens sehr gut beherrscht sind. Der Kragen federt
nicht mehr so weit nach auRen zuriick, wodurch eine gute Reproduizierbarkeit der Form des Lochmaskenbleches erhalten wird.
Ein zusétzlicher Vorteil der Erfindung besteht darin, daR der Kragen sich vollig an einen Tragrahmen anschlieBen und leichter mit
dem Tragrahmen verschwei3t werden kann. ’

Eine Ausfiihrungsform des erfindungsgemé&Ren Verfahrens ist dadurch gekennzeichnet, daB die bleibende plastische
Verformung des Kragens bei einer Temperatur zwischen 150°C und 250°C erfolgt. Erfolgt die plastische Verformung bei
Raumtemperatur, fiihrt die verhaitnismaRig hohe 0,2%-Streckgrenze zu einer schweren mechanischen Verarbeitbarkeit des
Materials. Die Ziehspannung, bei der das Lochmaskenmaterial die 0,2 %-Streckgrenze erreicht, wird herabgesetzt, wenn die
plastische Verformung bei einer Temperatur zwischen 150 und 250°C erfolgt. Dies erleichtert die mechanische Bearbeitbarkeit
und bringt die Reproduzierbarkeit des Ziehvorgangs auf einen guten Wert.

Eine weitere Ausfiihrungsform des erfindungsgemaéfen Verfahrens ist dadurch gekennzeichnet, dal’ die plastische Verformung
des Kragens wenigstens nahezu gleichzeitig mit der Formung des Kragens erfolgt und ein Flansch an diesem Kragen gebildet
wird. Die Formung eines Kragens am Lochmaskenblech erfolgt mit einem Ziehvorgang. Die plastische Verformung dieses
Kragens umfaRt eine ergénzende Beurteilung, die Zeit in Anspruch nimmt. Indem der Lochmaskenrand beim Ziehen rutschfrei
eingeklemmt wird, kann gleichzeitig mit der Formung des Kragens dieser Kragen plastisch verformt werden. Dies ergibt eine
Zeitersparnis, da jetzt erfindungsgemanR eine ergdnzende Bearbeitung zum Verformen Uberfliissig geworden ist. AuRerdem
erlibrigt sich eine ergénzende Erwarmung fir die plastische Verformung des Kragens des Lochmaskenbleches, da der -
Ziehvorgang des Lochmaskenbleches bereits bei einer Temperatur zwischen 150 und 250°C erfolgen kann.

Eine andere Ausflihrungsform des erfindungsgemaéfRen Verfahrens ist dadurch gekennzeichnet, dal? vor der Formung des
Flansches Ausnehmungen im Lochmaskenblech angebracht werden, die sich wenigstens zum groften Teil in jedem Teil des
Lochmaskenblechs befinden, der spater den Flansch darstellt. Zum Befestigen der Lochmaske an einem Tragrahmen,
beispielsweise mittels eines Punktschweifvorgangs, muf sich das SchweiRgerat zum Verschweilen mit dem Kragen beriihren.
Der nach auBen gerichtete Flansch bildet dazu ein Hindernis. Indem nunmehr an Stellen, an denen das PunktschweiBBen erfolgt,
Ausnehmungen im Flansch angebracht werden, kann das Schweiflgeréat an diesen Stellen den Kragen erreichen. Diese
Ausnehmungen kénnen vor dem Ziehen mittels eines Atzverfahrens, beispielsweise mittels des gleichen Atzverfahrens, mitdem
Maskenlécher im Lochmaskenblech angebracht werden, geschaffen werden. Jedoch ist es auch méglich, die Ausnehmungen
nach der Formung des Flansches anzubringen, beispielsweise durch Wegschneiden von Flanschmaterial, obgleich dies mehr
Zeit in Anspruch nimmt. .

Ausfithrungsbeispiele
Ein Ausfihrungsbeispiel der Erfindung wird nachstehend an Hand der Zeichnung néher erldutert. Es zeigen:

Fig.1: die Zeitspannung einer geglihten Eisen-Nickel-Legierung vom invar-Typ in Abhéngigkeit von der Temperatur beim
Ziehen;

Fig.2

bis 8: das schrittweise Verfahren;

Fig.9: eine mit dem genannten Verfahren hergestelite Lochmaske und

Fig.10: einen Querschnitt durch eine auf einem Tragrahmen befestigte Lochmaske.

Ein aus einer Eisen-Nickel-Legierung vom Invar-Typ bestehendes Lochmaskenblech mit 35 bis 38 Gew.-% Nickel kann vor dem
eigentlichen Ziehvorgang einer Glihbehandlung unterworfen werden, beispielsweise bei einer Temperatur zwischen 700 und
820°C in einer Zeit, die zum Bewirken einer vollstandigen Rekristallisation des Materials des Lochmaskenblechs ausreicht, ohne
daf ein wesentliches Kornwachstum auftritt. Dies reduziert die Ziehspannung, bei der die 0,2%-Streckgrenze erreicht wird. Die
erreichte 0,2%-Streckgrenze ist jedoch immer noch zu hoch, um einen reproduzierbaren Vorgang zum Formziehen des
Lochmaskenblechs zu erhalten. Dazu hat sich eine weitere Reduzierung der 0,2%-Streckgrenze als erforderlich gezeigt. Um dies
zu verwirklichen, wird das Lochmaskenblech nicht bei Raumtemperatur, sondern bei einer Temperatur zwischen 150 und 250°C
formgezogen. In Fig. 1ist der Verlauf der Ziehspannung bei der 0,2 %-Streckgrenze in Abhangigkeit von der Temperatur darstelit.
Im Temperaturbereich von 150 bis 250°C sinkt die Temperaturabhangigkeit von der 0,2 %-Streckgrenze mit ansteigender
Temperatur stark ab. Bei Temperaturen Gber 250°C wird noch eine verhaltnismaBig geringe Erniedrigung der 0,2 %-Streckgrenze
erreicht. Bei derart hohen Temperaturen werden jedoch praktische Probleme hinsichtlich der Ziehwerkzeuge eine Rolle spielen,
die den Vorteil einer niedrigeren 0,2 %-Streckgrenze nicht mehr ausgleichen.

In Fig. 2 ist schematisch ein Querschnitt durch die Vorrichtung zum Formziehen eines Lochmaskenbleches 1 dargestellt. Die
Vorrichtung zum Fernziehen des Lochmaskenbleches 1 enthélt einen Ziehstempel 2 (auch als Dorn bezeichnet), einen Druckring
3 (auch als Falzhaiterung bezeichnet) und einen Ziehring 4. Auf den Ziehstempel 2 wird ein Lochmaskenblech 1 gelegt. Der
Ziehring 4 wird in vertikale Richtung zum Druckring 3 gebracht, wodurch das Lochmaskenblech 1 an (iberstehenden Seiten
zwischen dem Ziehring 4 und dem Druckring 3 rutschfrei eingeklemmt wird (siehe Fig.3). Das Ziehen des Lochmaskenbleches 1
in die gew(inschte Form erfolgt durch gleichzeitiges Herabbewegen des Ziehringes 4 und des Druckringes 3, wie in Fig.4
dargestelit. Bei diesem Vorgang wird die Temperatur des Lochmaskenbleches 1 auf 150 bis 250°C gebracht. Um dies zu
verwirklichen, enthélt der Ziehstempel 2 einen Kupferblock 5, in den elektrische Heizelemente 6 eingeschoben sind. Auf
gleichartige Weise sind der Druckring 3 mit Kupferblécken 7 und Heizelementen 8 und der Ziehring 4 mit Kupferbldcken 8 mit
Heizelementen 10 versehen. Das Lochmaskenblech 1 kann durch die auf 150 bis 250°C erwérmten Ziehwerkzeuge erhitzt werden.
Das Lochmaskenblech 1 kann jedoch auch bereits zuvor in einem Ofen auf eine Temperatur zwischen 150 und 250°C gebracht
sein. Zum einheitlichen Verteilen der Temperatur auf das Lochmaskenblech wéhrend des Ziehvorgangs enthélt der Ziehstempel
2 einige Erhitzungsrohre 11, die fir den Temperaturausgleich an der Oberflache des Ziehstempels 2 sorgen. Nach dem Ziehen
des Lochmaskenbleches 1 in die gewtinschte Form wird es an seinem Umfang mit einem Kragen versehen, und zwar durch
Umbérdeln der Seiten des Lochmaskenbleches 1. Hierzu wird der Druckring 3 nach unten gebracht, bis er frei auf Federn 12 ruht
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(siehe Fig.5). Das Lochmaskenblech 1 wird an seinem Umfang nicht mehr zwischen dem Druckring 3 und dem Ziehring 4
eingeklemmt, sondern zwischen einem Auswerfer 13 und dem Ziehstempel 2. Der Auswerfer 13 ist ebenfalls mit einem
Kupferblock 14 mit Heizelementen 15 versehen, so daR das Lochmaskenblech 1 mit dem gleichfalls auf eine Temperatur
zwischen 150 und 250°C erhitzten Auswerfer 13 in Berlihrung kommt. Hiermit wird der Zieh ring 4 weiter nach unten gebracht
{siehe Fig.8). Der Druckring 3 und der Ziehring 4 driicken jetzt die Federn 12 (iber einen gut definierten Abstand ein. Dieser
Abstand wird derart gewéhlt, daf? noch ein kleiner Rand 16 des Kragens 22 zwischen dem Ziehring 4 und dem Druckring 3
eingeklemmt bleibt. Die Federn 12 befinden sich quer unter den Flichen des Ziehringes 4 und des Druckringes 3, zwischen die
das Lochmaskenblech 1 eingeklemmt wird. Die Anzahl der Federn 12 ist so gewdhit, daR die Druckkraft des Ziehringes 4
einheitlich auf diese Federn 12 verteilt wird. Der von den Federn 12 gelieferte Gegendruck, wenn der Kragen 22 geformt wird, ist
gleich dem Druck, mit dem der Druckring 3 und der Ziehring 4 heruntergebracht werden. Da der kieine Rand 16 des
Lochmaskenbleches 1 zwischen den Druckring 3 und den Ziehring 4 eingeklemmt bleibt, wird der Kragen 22 plastisch verformt.
Dieser kleine Rand 16 muR breit genug sein, um eine bleibende gute Einklemmung zu gewahrleisten. AnschiieRBend werden die
Federn 12 durch Aufwértsbewegen des Aufwerfers 13 entlastet (Fig. 7). Nach dem Umbérdeln des Lochmaskenrandes wird der
Ziehring 4 aufwiérts bewegt und er nimmt die Lochmaske 1 mit. SchlieBlich wird die Lochmaske 1 vom Aufwerfer 13 aus dem
Ziehring 4 herausgestoRen (Fig.8) und abgefihrt. Erfolgt das Abnehmen der Lochmaske 1 vom Ziehstempel 2 schneli, so kann
durch dieses schnelle Aufwiértsbewegen die Lochmaske 1 verformt werden, weil sie erwarmtist. Um dies zu vermeiden, kann die
Lochmaske 1, die noch zwischen den Druckring 3und den Ziehring 4 eingeklemmt ist, mittels eines Hebelsystems 17 langsam bis
in einigem Abstand Gber dem Ziehstempel 2 bewegt werden. Hierdurch wird die Verformungsmaoglichkeit der Lochmaske 1
verringert. Dieses Hebelsystem 17 kann beispielsweise mittels PreBluft betrieben werden. Nachdem die Lochmaske 1 in einen
Abstand (iber dem Ziehstempel 2 gebracht ist, kann sie schnell weiter hochtransportiert werden. )

Es sei bemerkt, daR die Bedienorgane fiir den Ziehring 4, den Druckring 3 und den Auswerfer 13 in den Figuren nicht dargestellt
sind, da sie sich nicht direkt auf die Erfindung beziehen. .

Neben der genannten Méglichkeit zum plastischen Verformen des Kragens 22 nahezu gleichzeitig mit der Formung dieses
Kragens 22, wobei durch diese plastische Verformung ein Flansch 18 entsteht, ist es auch méglich, nach dem Beendigen des
Ziehvorganges den Kragen 22 plastisch zu verformen. Dies kann bei Raumtemperatur erfolgen, obgleich dabei die mechanische
Bearbeitbarkeit durch die verhaltnismaRig hohe 0,2 %-Streckgrenze erschwert wird. Erfolgt diese plastische Verformung bei
einer Temperatur zwischen 150 und 250°C, wird die Ziehspannung, bei der die 0,2 %-Streckgrenze erreicht wird, verringert und
die mechanische Bearbeitbarkeit erleichtert.

Die Form, die dem Kragen 22 durch die plastische Verformung gegeben wird, braucht sich nicht, wie zuvor beschrieben, auf
einen nach auRen gerichteten Flansch 18 zu beschranken. Wenn nach dem Beendigen des Ziehvorgangs der Kragen 22 plastisch
verformt wird, kann dies auf verschiedene Weise erfolgen. Verlangt man jedoch die plastische Verformung des Kragens 22
nahezu gleichzeitig mit der Formung dieses Kragens 22, ist nach dem erfindungsgemaRen Ausflihrungsbeispiel die Form dieser
plastischen Verformung auf den nach auen gerichteten Flansch 18 beschrankt.

Eine Lochmaske 1, die mit dem Verfahren nach der Erfindung hergestellt ist, ist in Fig.9 dargestellt. Durch die bleibende
plastische Verformung beim Formen des Kragens 22 der Lochmaske 1 ist die Form der Lochmaske 1 gut reproduzierbar
geworden. Wenn das bevorzugte Beispiel des Verfahrens nach der Erfindung angewendet worden ist, hat sich auRBerdem ein
nach aul3en gerichteter Flansch 18 am Kragen 22 gebildet. Die Breite dieses Flansches 18 entspricht der Breite des kleinen Randes
16, der am Ende des Ziehvorganges noch zwischen dem Ziehring 4 und dem Druckring 3 eingeklemmt ist. Wie bereits erwéhnt,
muf dieser kieine Rand 16 breit genug sein, um eine gute Einklemmung und daher eine gute reproduzierbare Form der
Lochmaske 1zu gewahrleisten. Andererseits empfiehlt es sich nicht, den Flansch 18 zu breit zu machen, weil dabei eine Menge
Uberflissigen Materials erhalten wird. Die Breite des Flansches 18 soll vorzugsweise zwischen 1 und 5mm betragen.

Soll die Lochmaske 1an einem Tragrahmen 19 befestigt werden, wie in Fig. 10 dargestellt, beispielsweise durch Punktschweifien,
so stellt der nach aulen gerichtete Flansch 18 ein Hindernis dar. Es empfiehlt sich, am Rand des Lochmaskenbleches 1 einige
Ausnehmungen 20 zu bilden, beispielsweise, indem sie beim Atzen von Maskenldchern 20 mitgeatzt werden. Durch diese
Ausnehmungen 20, die sich nach dem Ziehvorgang im Flansch 18 befinden, kann das SchweiRgerat in Hohe dieser
Ausnehmungen 20 beim Verschweien den Kragen 22 der Lochmaske 1 ungehindert erreichen. Die Breite der Ausnehmungen
20 muB der Breite des PunktschweiRgerats angepaRt sein. Durch zu breite Ausnehmungen erhalt man beim Formen des Kragens
'22einen Unterschied in der Ziehspannung im Lochmaskenblech 1 zwischen jenen Stellen des Kragens 22, die in der
Verléngerung der Ausnehmungen 20 liegen, und jenem Teil des Kragens 22, der sich zwischen diesen Ausnehmungen 20
befindet. Dies kénnte einen nachteiligen EinfluR auf die Form des Lochmaskenblechs 1 haben. Die Breite der Ausnehmungen 20
soll vorzugsweise zwischen 6 und 16mm liegen. Fir die Wah! der Tiefe der Ausnehmungen 20 missen die gleichen zwei
Beweggriinde berlcksichtigt werden, die bei der Breite der Ausnehmungen 20 eine Rolle spielten. Eine Tiefe der Ausnehmung
20, die nahezu gleich der Flanschbreite ist, wird bevorzugt.
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