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Ontwikkeling Display Systems 
TVR-58 af/L84/0212-2 
1984.02.22 

R. Rooijakkers 

Vrijgaverapport van 2-delige vacovit doorvoerpen voor 30AX plaatstel 
d.d. 3.2.1984 

Aanwezig HH. Brast (Aken), Coenen (S), Driesens (S), Driessen, Dirks (S), 
Hasenclever (Aken), Hendriks, Kusmic (S), Martens, v. Mossevelde 
Peels (voorzitter), Rooijakkers, v. Thoor (S) 

Kopie HH. aanwezigen + 
Eindhoven HH. Bathelt, v. Beek (CPD), Coenen, v. Dartel, v. Eck, 

v.d. Goot, Hofer (HOC), Johanns, Kuiper, Linssen, 
Leens, Mellema, Mink, Schrijnemakers, v. Straten, 
Verhoeve (HOC), de Winkel 

Sittard HH. Bouwmeester, Heffels, Mulder, Swaying, Swinkels, 
de Vries 
Zoeteman 

1. Inhoud 

(BM-.5), 

supplier 

de Vries 

:Dntv. 

(TG-S), de Weerdt, 

1. Inhoud 
2. Inleiding 
3. Machines + gereedschappen 
4. Produktie/kwaliteitsgegevens 

OIVTVAtolC;Ejy 

~ G NG~, i9~4 
5. Tekeningen + Q.D.S. 
6. Verwerkingsresultaten D.S. A. G. SIEBEN 
7. Invoering/onderdelen plan 

8. F.V.P. 

9. Rondvraag 

10. Vrijgave 

2. Inleiding 

Eind 1982 is besloten dat lekke plaatstellen niet meer voor mogen komen. Vanaf 
die tijd zijn acties gestart om "lek-dichte" pennen te krijgen. De voortgang 

van dit projekt vanaf de start tot nu toe staat weergegeven in de rapporten 

a) Bespreking lekke vacovit plaatstellen, FE 2696/HL/JR 1982.12.29; 

HH. Linssen/Hendriks. 
b) Tweedelige vacovit pen voor TV-plaatstellen, RLR-2/8+3009, 1983.01.06; 

Hr. Verhoeve 
c) Proeffabricage rapport betreffende tweedelige vacovit pen voor TV-plaatstel-

len, RLR-2/83224; 1983.04.29; Hr. Verhoeve 
d) Projektbesprekingsverslagen van de 2-delige pen, uitgegeven door Bedrijfs-

bureau Sittard. 
e) Diverse telexen + rapporten over vermelding van resultaten van diverse 

proeven. 

De vrijgave heeft betrekking op het 30AX plaatstel met 2-delige doorvoerpen, 

codenr. 8222 041 5595-1 met lange stengel en 8222 041 5162-2 met korte 

stengel. 



3) Machines + gereedschappen 
- Afdrukmachine 

Bij het lassen van de 2-delige pen is een nauwkeurigere tolerantie op de 
afdruklengte vereist. Om dit te verwezenlijken is de afrukautomaat 
uitgerust met een gelijkstroomtimer (zie verslag FD/RH-ESR 20/83108 TG-
Sittard d.d. 28.6.1983. 

- Lasmachine 
Er is een lasmachine ontwikkeld die met behulp van een laer ca 25.000 lassen 
per uur kan maken. Bedieningsvoorschrift en procesbeschrijving zijn vastge-
legd in verslag ESR 20/84019 T.G. Sittard. 

- Sorteer machine 
Na het oxyderen worden de pennen gekontroleerd op rechtheid en geselecteerd 
op de lasplaats, waarna ze gericht in kokertjes worden verpakt. 

De capaciteit van de sorteermachine bedraagt ca. 25.000 at/uur. 

- Planning voor invoering 
Van boven genoemde machines zijn prototypen gebouwd. Voor invoering 
definitieve machines zie planning van project 2 delige pen (is toegevoegd aan 
project besprekings verslag van de 2 delige pen) 

4 Produktie gegevens/kwaliteitsgegevens 

Produktie gegevens zijn weergegeven in verslag ESR-20/84019 T.G. Sittard. 

Als vrijgave serie zijn ca 55.500 plaatstellen geperst. In deze partij is 
t.o.v. de normale produktie geen wezelijk kwaliteits verschil gekonstateerd. 
(zie ook hoofdstuk 6). 

Conclusie Sittard 
Er is geen bezwaar voor vrijgave. 

5 Tekeningen + Q.D.S. 

5.1 Tekeningen pakket 

De navolgende toevoegingen/wijzigingen komen nog op tekening: 

- Plaatstel geperst - gebeitst - gekontroleerd. 
a) afdelingsnummer op gebeitst plaatstel 21331 wijzigen naar 21320 

b) referenties op steekcirkel zetten i.p.v. op de twee referentie pennen. 

c) heuvel afrondingen worden R 0,5 max. i.p.v. afschuining van 45°

d) lossingshoek 3° op de flens opgeven. 
e) pers- merk- tekens aanbrengen binnen de heuvels 
f) Q.D.S. nr. URV-3-5-52/447 op tekening vermelden. 

- Gelaste toevoerdraad 
a) afdelings nummer 21323 vermelden 

b) rechtheidseis (0,25 mm) toevoegen 

c) Q.D.S nr. op tekening vermelden 

- toevoerdraad getrommeld 
a) lengte tolerantie wijzigen van + 0,3 naar + 0,2 

- toevoerdraad niet getrommeld 
a) code nummer uitgangsmateriaal vermelden 

b) lengte tolerantie wijzigen van + 0,3 naar + 0,2 

c) asymmetrie van de punt (0,2 mm) toevoegen. 



5.2 Q.D.S. 

De volgende kwaliteita omschrijvings bladen zin verschenen 
a) le ontwerp Q.D.S. voor 2 delige NicrFe toevoerdraden dd. 30-01-84 

Dit Q.D.S. wordt aan de tekening toegevoegd. 
b) le ontwerp Q.D.S. voor KTV plaatstellen met 2 delige NiCrFe pennen d.d. 

27-01-84 

Alle opmerkingen die niet voor 30 AX van toepassing zijn worden uit Q.D.S 
verwijderd. 
Daarna wordt het Q.D.S. onder nr. URV-3-5-52/447 aan de tekening toegevoegd. 

6 Verwerkings resultaten D.S. 

- In Eindhoven zijn 1274 plaatstellen in buizen verwerkt. Voor resultaten zie 
bijlage I 

- In Aken zijn eind november 10 K plaatstellen in buizen verwerkt. Voor 
resultaten zie bijlage II en III 

- In januari is in Aken een vrijgave serie verwerkt van 55.500 stuks 
plaatstellen met normale produktie resultaten (rapport over buisresultaten 
volgt nog) . Í r , ~ ~ 
In de montage zijn 30 lètuks uitval gevonden, waarvan 13 stuks koplopers en 17 
stuks met diverse uitvals oorzaken die ook in normale partijen voorkomen. 
Koplopers zijn pennen die verkeerd om in het plaatstel zijn geperst zodat de 
las buiten het glas valt (aan de stengel zijde) 

- Door verbeteringen aan de sorteer-machine is het aantal koplopers sterk 
verminderd. (was in eerste partii van 10 K ca. 0,23X en tweede partij van 
55.500 st. ca 0,02%) 
Uit een steekproef van 200 K gelaste en gesorteerde pennen zijn 20 ppm 
koplopers gevonden. 
Dit kan 240 ppm plaatstellen met koplopers geven. Koplopers ontstaan ook door 
het foutief ..met de hand" bijvullen van de pennen op de pers. 
Daarom wordt het ..met de hand bijvullen" verboden. (dit wordt in het 
procesvoorschrift vermeldt) 

- In alle proeven is een verhoging op de uitval van losse delen gevonden (van 

0,7X naar 1,15X). 
Er zal een onderzoek gestart worden naar de oorzaak van deze verhoogde uitval; 
daarna kunnen acties om het uitval percentage te verlagen worden afgesproken. 

- D.S. Eindhoven heeft geen bezwaar tegen vrijgave. 

7 Invoering (onderdelen plan) 

- Na vrijgave kan met de huidige apparatuur voor 50X overgegaan 
worden op de produktie van 30 AX plaatstellen met 2 delige pen. 

- Door Prod. Man. (HH. Mink en v. Beek) wordt nagegaan in welke fabriek wordt 

aangelopen met 2 delige pen. 

- Indien machines volgens planning worden geleverd, kan in juni de gehele 
produktie over. 

- Blackburn wordt door Sittard geinformeerd over het produktie-proces. 



~ 8 F.V.P. 

Het plaatstel woedt t.o.v. het huidige vacovit f 14,80 duurder. 

Deze f 14,80 zijn als volgt opgebouwd 
- f 12,80 kosten verhoging i.v.m. toevoegingen van bewerkingen aan 2 delige 

pen 
- f 2,- berekend voor dekking van aanloopkosten. 

De prijs voor de plaatstellen wordt dan. 
korte stengel 8222 041 51622 f. 102 + f 14,80 f 117,-
lange stengel 8222 041 55951 f. 103 + f 14,80 f 118,-

9 Rondvraag 

Hr. Coenen a) Wat gaat er gebeuren met draadkeurings procedure? 

Er zijn op 07-02-1984 afspraken gemaakt over keurings procedures 
(zie TVR 69/84 FH/WD 590 CQSD 1984-2-10 

b) Hoe voeren we de andere type in? 
Voor HiBi en LoBi: Na het verwerken van 10 K; beslissen of er nog 
een serie van 50 K moet worden gemaakt. 
Daarna via W.V. invoeren. 
Voor Mini Neck: starten met proefserie na invoering van HiBi en 
LoBi 

Hr. Mossevelde. 
Geeft 2 delige pen vermindering van zingende pennen? 

Door groep van Hr. Johanns is tijdens het onderzoek naar. zingende 
pennen ook gekeken naar de 2 delige vacovit pen. Het resultaat 
van het onderzoek was dat er geen verschil met ,normaal" 
plaatstel werd gevonden. 

10 Vrijgave 

Met inachtname van de opmerkingen en afspraken die gemaakt zijn tijdens de 
vergadering zijn er geen bezwaren tegen vrijgave van de 2 delige doorvoerpen. 

Voor vrijgave zie release sheet TVR-63-84-046 bijlage IV 

Aktie punten: 

na ontwikkeling i.v.m. losse delen 
- verlaging van het AQL% in Q.D.S. voorkoplopers 
- Sittard zal Blackburn informeren. 

- bediening voorschrift voor lassen van de pen, op de tekening vermelden 

- de huidige testen, die zijn ingevoerd om de lekke buizen te detecteren, 

evalueren 

Na de vergadering is een spoed wijziging geschreven voor invoering van de 2 
delige pen. 
Deze is door de wijzigings vergadering van 3 febr. accoord verklaard, zodat 

met produktie kan worden begonnen 

R. Rooijakkers 



2~„ /r~°~.~ap~ , . , ~ ~,1> > 
~~,~ ~~~~~n 

x~~~~ ~ - %~~~ 
~~ ~~ ~2a ~►n~~%-

~~~ 

1~~~ ~~~~~~ 
~ ~ /y~yao 

o ~y ~ 
o q~ / 

~/z n : ~~~ 
~~y ~~~~ 
t.t s_ ~v~st ~~ OC 73 
~ ~~ .~a~-s~ ~~~., .,~~r~r ~ .r 

~~~ 

yt3 £" ~ ..~~~ 

.~ ~~ % 
o, ~~ á 

<~-~9' 

3 3/ 

o, ~9 

3~d ~~ 
o, ~~; 

~ ~/ ~ 
~ ~~/ 

~-'rrws~s~x~ o, JG ̀ f ó, S~ = ~ ~.3 !o 

3 c~o,~,~ 3/- ~// f .. 

o,y~s,~y .-:~ y3 / 

,~-.~- ~9~ y 

~~~ ~ ~~ 

i 



l'S}.R: Ct~tiL l l.:~l)kIK.S 
f1A1'F:: F34/{~i/17 

~ 

~ 

F'7U(?(~ T~.~.1:X ~YS7~; .'. 

1±h:~s~u;}. ct.>>,: I;i'c1 1~'l.n 
T I`;1:: t!; :42 +~ ~: : 1 

?'1~:•~.1t;i' IPa~LiIRY L .'t:bATlt~r:  

l 
t'NIt►k1'I"i: i:+`i:,1r.;. 
SYSri~; . : ~,i~;: :' 

ref . R1:X HE~i)kI~.S~ : i!.U1.UV1:::, l~,i~,e: 1 
iCLJi•:VKH 
i-+-+- tl(11! 
Vo.:: 4:\l.Vc) likt A,1cF11:ti, ~'t'~k:PFF'K, t1UA1.IZ:IF:TSKUhïxc)1.1.1: 
A~': Hl:!tR:: HI::;URIKti, F1i.I~I.I~VF.n, R~11i-1' 

(:(': itl'hk;: 1`iARTF.,':~, EI:rUH{)VI:N, RAD 1/2 
itF:}(R1~ KLSh;l(', 5I;"TAKU 
I~I?RRF.N UR. bc►FI:1:, llR. GRIMM. L'k. ItEiCHARUT, 

DR. SC}!I..I:hKF.R, kITTLItiGf.R — BRF AC 

BFTK. : \I:il.i~iiREITUh(' ~'G:J In Q00 PRFSSTrLLEit ;tIT I.ASyRGESCHI.EISSTF:;: 
:~TIF7'F:i` A'1 2A.11.~33 

BIS AUF Vh:R11R1~.t!T ~:1hGF.SCIa:UL7F.NE STIFTE WAI: LEIZ Ai:SFALi. II: UER 
FERTIGI'!~(. VEttC,LI:ICHIi ~ K ;:1'." llEk AU}:?'AL1'RUDL'KTI U:.. 

IiEI i)Irk VISI"r:LLF?: ~11t'•',111 , K1:c)K':I:ULLF, I.LRI)PN 23 PRF:SSTtLI,ER :;IT JE 
EINi:"1 VER!)1:1:1iT EIKGt.~.C}i;;l~L'l.Er;EA 5TIFT CEFUI~UEI\ (SCH1.'>~IG~—`:'ïk:i.l_i: 
Ati5SF.i~F:AI,~ (;I.Rti) . 

A}tCU~'ZF,S^,' .1ti 2UU RULi,kl~ ~ k)rítv Al ~f':\I_L. 

VUR LI::LR FkEIG,U;E :•:i:SS DLR FL'iiLEl~ 'Vi.til)3ha~T:: STIFTI:' AI:Gi.;iT ;Ll.",' 
Sh:I!\, i]A UI):: (:1.}ANIZ ~'~`: KUEIjR.h.AAI:SSf.iiUSS U.~I) }.C1~1`Lr:RF.TUU}tF:;; 1,E.Gh'±; 
AfiGF.F:R()(;HF.`:F,'r; STIF"fl: RF5:h:liT. ` 

.:r~c: 
TUF.I'FF.R/!'F'?'A~1~':~ 

++ F.:: ll ++ 

f~ , ~ 

J, 

::3uv r'~%`i _ ~,i3; á 

I~~:CG`^~ï I ~JC~ 

t-;G~~~; ~'~I~',•S'S. 

Via„ ovx~ ~ 

~í o~~r~, 



~YblvO •~sildr~hrtn~OLrik 

dt~ Philips GmOH 
Op/o»at~~e 

VFRS UCNS - I NFORM 
OCremetr;e-rn/o~mot,en 

C3~lag~ ~ 
Dotun+: ??.12.1983 

Nt. 
22 / 83 ; 

ALftzaz~abez: 

Ccr:e:Ier: 

t.wLs.. 

P2Zv s . Labor (080 ) 

herren v.Beusekam, ster, Hof3, Merzbach, llr.Reichardt, 
Sch,~oacher, , clever 

Heren Dr. Schauer, Schiené:n3nn. Dr. Schlenker 

Fersuc4s-~r.. 3E69 versuc~s-Ke-nuag: C 23 : 7 

.raees:e'.:u~¢: Aussagen zur Verarbeitur~ von k.-sraturen deren Stifle mit 
Lase^ gesc~reir3t wu.-de.^,, be~i.ig~icfi pnfai 1 der Fehler 
224 - 22~ (Lose ̂ .'eile), 540 (Gas), 812 (?ellersprinse) 
uni 423 (Emission) . 

Grund des Oersuc~es: Frei~be 

baoóacb:eter Ze::rauc: 28. 11. - 30. I1. 1983 

bec ca:eta Sc:ickzahl: 5.409 VersuehsteiLa 

r~~zent--: A66 - 54o X 

zgebnis: 

Becker 

t. Bei den Yehlern 224 - 229 (Lose Teile), 
510 (schlechtes Vakuum) and 812 (Tellerspriinge) 
besteht kein Onterschied. 

2. Beim Fehler 423 (Emissions besteht sai5glicherveise 
•in iJnterachied. 
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VC~~O - B~~drOArenl~prik 
dtr PAilips GrnbH 

Optometric 

VEr?SUCHS - INFCA. M 

An/Cse, B~oN  1

Datum: 22.12.19E' 

~ Nr. : 22 / 83 

Mt~ort : Das Vethalten der Yersuchsteile vrat rrie folgt 

Versuchateíle Restproduktion 

v. 29.11.1983 

BeZU,gSZd~ll (Start ) 5.409 3.880 

Fehler 224 - 229 
~Lose Z~eile) 
1. Durchlauf 

1,13 0,T0 

Fehler 540 
(Schlechtes Vaku~ ) 0,03 

Fehler 812 
(PreStellerspr~,g) 0,15 

Fehler 423 
(FYnission) .1' S9 ► 2.2T 

Beim Fehler 4Z3 besteht m8glicherweise ein Unterschied. 

Ht~a,u:en 

~ 
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DISPLAY 
SYSTEMS 

STANDARD RELEASE SHEET TVR-63-84-046 

' DATE: 

sUSJECT ') 30AX foot ') SEE URV-0-0-4/406 
DESCRIPtION 2 piece laser welded pin 

CODE NUMBER 8222 041 5595.1 (long exhaust tube) 
$222 D4L X162.2 f~hn.rt Pxhaiis} tuhPl 

MILESTONE ~~ NAME Release for production 

MEETING HELD IN: Eindhoven CHAIRED BY: Hr. Peels ON 3 febr. '84 

REFERENCES: see release report TUR-58 af/L84/0212-2 

CONCLUSIONS OF THE MEETING: 

- The 2 piece laser welded vacovit pin for 30AX is released. 
- Sittard starts from 6.2.1984 for the half of the production. 
- In June 30AX will only be made with 2 piece pins. 

AGREED FOLLOW UP 
- Actions to examinate loos particles. 
- Decreasing of AQL ~ for the "up side down" pin (orientating of the welding in 

the same direction). 
- Sittard will inform Blackburn. 
- Instructions for welding of the 2 piece pin will be mentioned on the drawing. 
- Evaluation of pins feed and tubes tests (see TVR-69/83 520 CQSD d.d. 2.12.1983. 

NEXT MILESTONE: PLANNED GATE: 

I SIGNED FOR: (DEPT.) SIGNATURE NAME 

Dev. Dept. D.S. 
. 

Hr. Peels 

C.Q.S.D. D.S. 

i

~ 

( 

Hr. Hendriks 

Parent Factory 0"'`~ Hr. Martens 

v 
Dev. Dept. Suppl. ~ , ~~ — Hr. Swaving~ 

Prod.Dept. Suppl. ~ ~~,;F~y — "~~~ 
~ "'— 

Hr. Coenen 

Qual. Dept. Suppl. 
~ 

~~ Hr. Kusmic 

AUTMORI •N BY PRODUCT MANAGEMENT TEAM (PMT) 

NOT RE(lUIREO: REQUIRED: 

DATE : NAME : INITIAL: DATE NAME : AL 

3 febr. '84 Hr. Driessen 

- - - 

3 febr. '84 Hr. Driessen 

- ~~ 



A.Verhoeve TWEEDELIGE VACOVITPEN VOOR T.V.-

PLAATSTELLEN. 

cos ov9 
RLR-2/8989 

1983-01-06 

Kopie: Beeldbuizen: HH: Bathelt, v.d.Goot, Lems, Peels, Rooyakkers. 

Sittard: HH. Bouwmeester, Coenen, v.Thoor, Swaying, Swinkels, 

Verheggen, de Vries,(BM), de Weerdt. 

H.O.C.: HH. Hofer, v.Marinelli, Rooswinkel. 

Inleiding: 

Sporadisch komt het voor, dat vanwege fabricagefouten in de draad, 

er lekke pennen in T.V.-plaatstellen worden verwerkt. Onderzoek naar 

lekvrije pennen is gerapporteerd in RLR-2/82109 d.d. 1982-02-23, 

RLR-2/82341 d.d. 1982-06-24 en RLR-2/82533 d.d. 1982-11-01. 

IIit een aantal overwegingen is men tot de overtuiging gekomen, dat 

slechts dan een absoluut lekvrije pen verkregen kan worden als men 

twee pennen, afkomstig van twee verschillende charges aan elkaar last. 

Om andere redenen, dan waar het in dit kader om gaat, is een pen in 

ontwikkeling met een verdikking ter plaatse van de "glasuittreding". 

Deze pen kan zijn samengesteld uit twee delen, t.w. een bovenstuk met 

een aangeslagen kop waar een afgerukte pen tegenaan is gelast. Gezien 

het feit dat de invoering van een dergelijke pen moet samenvallen met 

enkele andere ontwikkelingen (heuvelvorm en perstechniek) en daardoor 

relatief veel tijd kost, is gevraagd naar een oplossing die op de kortst 

mogelijke termijn in de bestaande plaatstelproduktie, is in te voeren. 

Penontwerp. ,. 

De gestelde eisen aan de pen zijn,dat die samengesteld moeten zijn uit 

twee delen, waarbij de las in het glas vált en dat er geen veranderingen 

aan het uiterlijk van het plaatstel optreden. Samen met de eis om een en 

ander op de kortst mogelijke termijn in te voeren, moet de keuze een zo-

danige zijn, dat deze in het persproces is in te voeren, zonder aanpassingen 

hieraan. Daarom zijn verdikkingen, naden. of lasspatten, terplaatse van de 

las, ontoelaatbaar omdat dit minstens de noodzaak schept om tot een andere 

pennenvuller op de pers over te gaan. 

IIit het feit dat het zwaartepunt van de pen buiten het plaatstel valt 

en de pennen na het lassen bulk-bewerkingen ondergaan, moet de lasplaats 

herkenbaar zijn, in een automatisering waarbij de pennen gericht in 

kokers worden gedaan. 

AV~IH 
.~.., 
ww.w a 

Halffabrikaten Ontw. Centrum 
N.V. MIIIM' OlOE1LA~ENfAM1EREM - EIMOIIOVEN N[DE11lAND 

blad 1 
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i éi~ Prijsconsequenties: 
E;ó; 
~;;x, De F.V.P. van een op deze manier gemaakte pen zal ca. 44 ct hoger worden 
Y C

Y R... 
„~,~ ~.0,~5 ct voor het afrukken en 0,25 ct voor het lassen). 

Hierbij is geen rekening gehouden met het laten vervallen van bepaalde 

:test~,die dan overbodig kunnen worden of van eventueel de inkoop van 

goedkoper materiaal. 

A.Verhoeve

1983-01-06 

Rekening houdend met het bovengenoemde, is gekozen voor het samen-

lassen van twee afgerukte pennen. Doar de vorm van de punt is het 

mogelijk om terplaatse van de las een verjonging te laten ontstaan, 

die herkenning van deze plaats mogelijk maakt. 

Enkele honderden pennen zijn op deze manier gemaakt en ingesmolten in 

plaatstellen. Bijgevoegde foto's laten de lasvorm en de plaats van in-

smelting zien. 

Gekozen lastechniek: 

Belangrijke eis aan de pen gestéld, buiten de reeds genoemde zoals het 

absoluut afwezig zijn van spàtten e.ci., is dat de twee delen goed in 

i#.jn liggen. Mede hierom is gekozen voor laserlassen. De keuze is bovendien 

vergenakkelijkt omdat de in uitvoering zijnde mechanisatie om plaatselijk 

opgesmolten zone's.op de pen te creë"ren, met enige aanpassingen voor dit 

doel gebruikt kan worden. 

Gericht in kokers doen: 

De insnoering terplaatse van de las is te detecteren d.m.v. lucht, licht 

of magnetisme. Het is de bedoeling dit op het bestaande sorteerwiel te 

doen, van waaruit de pennen in kokers worden geblazen. 

Aantal pentypen: 

We hebben nu te maken met 4 soorten pennen: 

25,1 mm in 30 AX, Hibi, Lobi 
~3~0 ~~ ~ Mini-neck, Bivi 

21,0 ►' ~ Hibi, Lobi, Bivi 

18,0 " Mini-neck. 

A1~I$ 1 Ha.l_ff~,hr; ka,~,Qn Ontw. Centrum 
' ! Erwe.w•.w 4 ~i /M/~1 IY• RI /1R1/ R1.#fYRlUI.ItI/iY R.Yf1..rlVRY W1\f~1 •YR ' blad 2 
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Bij de overgang naar tweedelige pennen krijgen we te maken met de 

volgende delen: 

(maten zijn zonder aastoeslag). 

A = 14,4o mm 

B = 10,70 !! 

C = 6,60 !! 

D = 
E = 

11,50 
9~ 50 

! 
!! 

Deze zijn als vólgt te combineren: • ~ 

A~+ B 25,1 voor 30 AX, Hibi, Lobi 

D+ D 23,0 " Mini-neck, Bivi R ^ < 

A + C 21 , 0 ." Hibi en Lobi , ~~ ~ ~~ dv~,~~ ~I tJ( ~ 

D + E 21,0 " Bivi ~ 

D + C 18,1 " Mini-neck. 

Hierbij ligt, afhankelijk van het plaatsteltype, de las minimaal 0,80 

vanaf de onderkant van de plaatstelbodem. 

Voortganr~: 

Het project is voorwat de mechanisatie betreft, onder het leiderschap van 

de Hr. de Vries, B.M.Sittard gebracht. 

Zodra pennen in voldoende aantallen gelast kunnen worden, draagt het 

H.O.C. (Verhoeve) zorg voor de vrijgave. 

1 ~  !TH
1 E~....•.., 
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Nederlandse Philips Bedrijven B.V. (~~q~f/~dh~oven 
74etJrtf i a n d 

~ 

IPH41P5 

I~=:+~ 

Neaer,~ndx• PMLDs Bedraven 8'.' Pr~ctbus 2tg ~ %00 MD Endhoven 

~ln `~~ ;ti  G~ ~ 

(i~~. k~; 

e~- h 1- ( 

ondera re 
~unc bcU 

daorkiesnummer imdialliny 
accAs rntem di. durchwahl 

040 7/88740 

PHILIPS 

afd dept a::; ~ .~~ . hen 

TUB 69/84 
FH/WD 676 CQSD 

datum sate 

1984-04-18 

Bijgaand gelieve U aan te treffen een rapport over de resultaten van 

de 30AX plaatstellen met 2 delige vacovit pen verwerkt in Aken, zoals 

vermeld in vrijgaverapport TUR-58 af;L84/0212-2 dd 22-02-1984. 

Uit de resultaten is te zien dat: 

- de percentage losse delen niet hoger is dan bij de normale productie 

- het aantal koplopers, hetgeen in de voorproeven onrustbarend hoog 

was (6300 ppm} zidh in de grote serie niet heeft voortgezet. 

(235 ppm} 

De totale resultaten ondersteunen de reeds op 03-02-1094 bekrachtigde 

vrijgave. 

Kopie HH.: aanwezigen en 

Kopie houders 

TVR-58 af/L84/0212-2 

m. vr. gr. 

~i 
* ) 
( (, 

F.K.H. Hendriks 

CQSD Display systems 

RADP Eindhoven 

Mand••11•N,Irh;,.! f mfff•i~Yi'n n~! Mrr,. 

tnte9r Phlbps ~Irrdh4.Pn 

te eee JSOW pnh: nI 
IPI , rr!reb• n.f t0401 'U 11 ' • 



VALVO 8►i,DR~t~RENFABRIK Koibenzusanmenstellung 

d~r PHI~PS GMBH 
Ph> sikel i sches l ebor 

Aachen, den 04.04.P4 
He/Br/Oe -?466- -1-

Versuchseuswertunq 

Celergeschwei(ite Stilte 

Versuchagrund: ~reigabe Vererbeitunqsdatum 

E5 wurden mit den Versuchen Versuchsnr. 

3620 = 96D Stk. 21.11.83 
3669 = 8730 Stk. 28.11.83 
3669 A/B =534~0 Stk. 23.-27. ]•. 

ca. 651 0 û PreC~teller verarbeitet. 

l. Versuch 3620 = 960 Stk. diente der Priifung auf Vererbeitbarkeit 
tbntageausfall 2 Pre(~tellerspr~enge 

1 Nockenspr 
Einschmelze: kein Ausfal~r-t~~tcC(trl~run~ 
Argontest 200 Stk. " 

Vererbeitbarkeit normal 

Z. Versuch 3669 8730 Stk. 
Montegeausfell = 35 Stk. 
23 verdrehte Stifte (Koplopers) 
2 PumpenstengeIsprunge 
i0 Stift u'. Yarzen beschëdigt 

Qer Versuch Morde dutch die Dptametrie susge.ertet euf die Fehler: 

- lose Teile 
- Gas 
- Emission 
- Tellersprii~ge 

3. Versuch:

_ ~ ~~.". OE :~w 

Ergebnisse sie~he enliegende OQtain- 
~formation 22/63 

3669 A/$ 
toer uurden die l Nr. 349 - 105 

35D — 106 
~O1 — 107 
351 - 108 
351 - 109 
3S1 - 110 
ges. ca. 5~42~ Stk. 

verarbei~tet. 

23. -"27.1.8A 
~ = 4. Yoche 

~ w ..rrr ~~.+~. 
tr.dlr^ ~ ri~ ~ Or~a 
rai~ ~ rla~ lir~ ~ ` ~CIAi~ 

.... 

• ~a ag r..wa 
'`rYei~ r r r iH pf~ Y 

~ Iw ~r s rt ~rnd[ rir 



YÁ~.VO BIIDRÓHRENF,46RiK 
der PHtUP5 GMBH -2-

.~ 

~ 

Der Montegeausfall 

13 Stk. Koplopers (verdrehte Stifte) 
7 Stk, Stengelsprunge 
S Stk, Tellerrand beschadigt 
3 Stk. toch im Pre(3teller 
2 Stk. je ein Stift fehlte 

119 Stk. 
17 5tk. 
34 Stk. 

verbogene Stifte 
zersplitterte PreOteller 
abgesplitterte Warzen 

~ ~; r~r .~.,_ 

Der Versuch wurde so getestet, daQ eine Woche lang auf allen Einschmelzen 
auschlieQ]ich Armaturen mit lasergeschwei0ten Stiften verarbeitet wur.den. 
(44 021 Stk.) 

Anhand der Ausfallteile wurde der Fehler PreDtellersprung mit 0,11 ~ er- 
, mittelt. 

Die Feh]er 

Lose Teile 
Gas 
Emission 

waren im Versuchszeitraum vergleichbar mit der der Normalproduktion 
(siehe ~4nlage) 

B ras t 

Verteiler:
Aachen - 

Eindhoven:-
Sittard: - 

H a s e n c l e v e r 

Herren von Beusekorn, Dr. B6ke, Hoff, Or. Reichardt, Dr. Schlenker 
Tópfer 
Herren Hendriks, Martens 
Herren Kasmie, Konings, v. Thoor, de Weerrit 
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Zur I:erarbeitung gelangen die Partien 
L 349-105, L 350-106, L 351-109, L 351-110. 
Diese PreOteller in Armaturen und anschlie(3er~d 
in R6hren weiterverarbeiten. Montageausschu0 

c..-r~..nt. 
T. -~ nc L a.e ~1: 

E-.,to: 

s•t~. ~ 

T•-, •G►•~•~•r 3669 A ~ //L~ ' 
~,~~~; ~ , 

I6.1.1984 ~ 

~,d. t.~i+•cri• 

,~~,~.,~ 
, 

sar~.-neln, ebenfalls Einschmelzausschu0, Teller- und Stengel_ 
sprunge. Halsabschnitte von Emissions-, Gas- und Iose Teile~ 
Róhren fur das Physikalische labor sammeln' 
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~. -~s tr ati: a~ :tlz 
Jtart ~raSt 

_ 
~ T•~ot~~.-~d: ' ~ , ~ ~ C% `~ 

freigabe lasergeschweiDter Stifte ~ f 9 2~ ~~ 

~ ~ , ~ C' L~' 

~ 

1

~ ~ 66-540 X 

~L =~~~T 
~76pfer 

Dr. Reichardt 

t~ ~..-, ~ -a.: 
r,,,s...,_;,,,,.-~ Hasencle~er 

~ 
Tor'..afc-titlas ~1R~~~~~ 

„~ 
~.~. 

L~s•:..c{es u Gi• 1Dt+'.:aj.a. 

Zu 1) Die oben angegebenen Partien 
nahtlos an die Montage aus- 
liefern. 

Zu 2) Normal verarbeiten. PreEiteller- 
ausschu0, besonders Schwei0steller 
in den Sockelstiften, an das 
Phys. Labor weiterleiten. 

Zu 3) Normal verarbeiten. Ausschu0 

. samme).n.~ 

Zu 4) PreQteller- und Sten eIs run e 
Zu 5) an die Einschmelze l9efern. 
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der Ph;l~ps G.^~~,^t 
OFtcmet~ie anlc~e, 61ctt  1 Nr :  22 ~ 83 

Antwart: I~ Verhalten der Versuchsteile w'~r rrie folgt: 

Ve: s~~chsteile Restproduktion 

v. 29.11.19E3 

Beza~,sa~1 (Sts_^` ) 5.409 3. E~ 

K 

Fet-1er 224 - 22Q 
~?~se ~eile) 

 1. ~,irch.ïau.*' 

Fe}~er 5~0 
(Sc~-uechtes Vaku.,m': ) 

1,13 0,70 

o,e3 

r?e}uer $12 
(Pre~tellersprung) 0,17 

Fehler b23 
(F~ussion) • 1 ~ c,a i 2.27 

Beim Fehler 423 besteht móglicherweise ein Unterschied. 

a.11 lJlli X1.~ 
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Ce~ P,~iIiNS 1mCH 

Cprcmetrie 

VFRS OCHS -INFORM 
Cp!cn^e!~ e- ,n~o~mc'.cn 

Dotum: 22 • 12.1Q83 

Nr. ~ 
22 / 83 

~ ~ 

nu_'r.-a2gebe-:

~e_.e_.er. 

z ri _s.. 

~t: 5~C.75 —~7. ' 

i. 

Pi-~v s L.ab or ( C~C ) 

Her-ren v.3e~~sekorr,, Duyster, Hon, ?~rzbach, L1r.Reic~ardt, 
Sc},:uurener, idasenclever 

Her."e~ Lir. Schar:^er, :'~c~.ené--~.-~r., pr. Scrue~ti•~e, 

~~~~~ ~~2~Sl:C'.~ —!t2'_•..^.F ~ 2~ = 7 

Auss:~er. zur Verarbeitur~ von F~atu.rer. de^en Stifte tr.it 
IaSer ~esc~wei.~3t ws.^de^, ; es~;ici-; A~ f~l der Fe`uer 
22~ - 22~ (~cse ̂ 'eile), 54J (Gas), ~12 (Tel_ersgrïr~e) 
un~ 423 (rr.~~ ssion) . 

Grun~ ces Cersuc~es ~ Frei~be 

~eccac`_:e:e^ ~e::-a~:i-.: 2ó. 11. - 30. 11. 19~3 

5.409 Versuchsteïlo 

A66 - 540 X 

`~ecbac~:ete St::ckza.`.1: 

~ 

r eènis: 

Becker 

; .flaze 
Y . 
~ si~Ae RUctseit~~ 
s 

1. Bei den Fehlern 224 - 229 (Lose Teile), 
540 (schlechtes Vakuum) and 812 (Tellerspriinge) 
besteht kein Unterschied. 

2. Beim Fehler 423 (Emission) besteht maglicherweise 
e in Unterschied . ~~ rc~ ,.`~~t„~,4:, ~, s y -~, `,~,.,,-,~ L, 2!r ~ 

~ 

i~.C~t~ 7 ~lf Lu  :/T tvC fan~ r-• 
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A. Verhoeve 
Proeffabricagerapport betreffende 
tweedelige vacovitpen voor t.v, plaat-
stelten. 

RLR-2/83224 

1983-04-29 

V 
Kopie: Beeldbuizen: HH Bathelt, v.d. Goot, Lems, Peels, Rooyakkers. 

Sittard HH Bouwmeester, Coenen, Driessens, Heffels, Hendriks, 

Hordijk, Konings, Loefen, Kusmic, Pierey, Swavig, 

Swinkels, v, Thoor, Tobben, Veeheggen, de Vries.{BM), 

De Weerdt. 
H.O.C. s HH Hofer, von Marinelli, Rooswinkel. 

Inleiding: Zie ontwikkelrapport RLR-2/83009 d.d. 1983-01-06 "Tweedelige 

vacovitpen voor T.V.-plaatstellen'_'. 

Conclusie: Uit de proeffabricage ís gebleken dat de tweedelige, lasergelaste 

electrode zonder meer als vervanger kan dienen voor de èèndelige. 

Proeffabricage:  Hiervoor is gebruikt de 25,1 mm pen voor 30 AX, Lcbi en Hibi. 

(Zie bijlage 1,2 en 3). Er zijn vier partijen pennen gemaakt van ca. 10.000 

stuks elk; voor partij 1 en 2 is d'Imphy-draad gebruikt en voor partij 3 en 

4 Vacuum Smeltze-draad. 

- Afrukken: De penhelften zijn op de normale afrukmachines, zonder extra voor-

zieningen gemaakt. _. 

- Trommelen/Reinigen: Volgens bestaand voorschrift Rv-3-5-63/6. 

- Lassen: Met het prototype van de laserlasmachine zijn de helften aan-: 

elkaar gelast. 

- Oxideren/Rollen: Partij 1,2 en 3 zijn geoxideerd volgens Rv-3-5-74/27. 

_.Gericht in kokers doen: De partijen zijn "met de hand" op rechtheid caecontro-

leerd en gericht in kokers gedaan. (Inmiddels heeft de mechanisatie hiervoor 

met succes proefgedraaid). 

Kwaliteitsanalyse: De lassen zijn op de volgende aspecten beoordeeld: 

1) Uiterlijk 

2) Treksterkte 

3) Invloed van de las op de lengtetolerantie 

4) Buigsterkte 

5) Weerstand tegen buiging 

6) Hechting van de oxidehuid ter plaatse van de las 

~ Invloed op de verwerkbaarheid tot plaatstel 



RLR-2/83224 

A. Vethoeve 

1983-04-29 

Ad 1) en 2); Bijlagen 4,5,6 en 7 laten van resp, partij 1,2,3 en 4 een vijf-

tal lassen zien, welke geselecteerd zijn om een idee van de uitersten per 

partij te krijgen. De treksterkte van iedere las is bepaald en staat op iedere 

foto vermeld. 

Ad 3) Bijlage 8 geeft de lengteverdeling van de pennen per partij weer. 

(Opmerking: van partij nr. 1 ligt de nominaal verschoven omdat hiervoor halve 

pennen van 14,9 en 11,2 zijn gebruikt i.p.v. 14,7 en 11,0). 

Ad 4) Een vergelijking tussen de buigsterkten is weergegeven in bijlage 9. 

Ad 5) Een belangrijke eis van las is, dat hij er geen oorzaak van is, dat 

pennen tijdens de fabricage krom worden. Met het in Sittard bekende pen-buig-

apparaat zijn de partijen getest. De resultaten staan op bijlage 10. 

Ad 6) De oxidelaag op de pennen zijn getest volgens Rv-2-3-52/130 (lucht-

oxidatietest) en volgens Zv-2-3-52/405 (I-L'JO3-test). Er is geen kwaliteits-

verschil te zien op de lasplaats. 

Ad~7) Partij 2 en 3 zijn met succes verwerkt tot 30 AX plaatstel zonder enige 

aanpassing aan het fabricageproces. Bijlage 11 laat een ingesmolten pen zien. 

Opmerkingen: bij het insmelten van deze plaatstellen aan de hals, bij beeld-

buizen, is een verhoogd sprongpercentage geconstateerd (0,78$ i.p.v. 0,30$ 

normaal) wat echter niet terug te voeren is naar de penconstructie. 

Samenvatting: De voorgestelde gelaste electrode is te maken door de twee hel-

ten af te rukken (1 + 0,3) en deze met de laserlasmachine samen te lassen, 

waarbij erop gelet moet worden dat de tolerantie op de pen van + 0,3 mm niet 

overschreden wordt. Naast de eisen die normaal aan de pen gesteld worden, 

geldt voor de gelaste pen dat deze niet teveel weerstand tegen buiging verliest. 

Hiervoor is de buigtest maatgevend zoals in bijlage 10 is gedaan. Als veilige 

grens geldt een uitbuiging van < 40o en < 55o'voor resp. blanke en geoxideèrde 

pennen. 
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OPERATION N.AC'r.I?v~.0 AlV`~ TOOLO 

520 Trommelen 
Reinigén in grisiron 
Oxiderend stoken 

Rv-3-5-63j6 
Rv-3-5-63~6 
Rv-3-5-74/27 

Rollen 
Fennen sorteren 

Rv-3-5-53/403

gontroleren 
verpakken P~ethode 3322 8~0 0118 0 

~ 
520 Tumble Rv-3-5-63/6 

~ 
Clean in grisiron 
Oxidize 

~ Rv-3-5-63/5 Rv-3-5-74/27 
Roll

Pin sorting 
Rv-3-5-53/403 

Inspect 
Fack Methode 3322 860 0118 0 
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2 1 ~ 2 3 
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Toevoerdraad niet getrommeld 8222 Od1 5150 2~ ~ 

1 _Toevoerdraad niet getrommeld 8222 041 5151 2 2 ' 
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Reinigen en drogen in rolwasinst. 

Elektr. afrukken 

21323
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~ ~,08 ± o,o~ 
r 

ISCrl~e draad 485 3~4 hard t 109Q 
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Service 

Department 

?e~preklnq testFro~e:iu:~ p?aat =~'~~:l~n 

dJ ?5-11-'31 

1';"1: 69 ~ 8 ~ 
Fii/WL" 5 'i~ ,,,y _~~. 

193?-' -`..' .< 

Aanwezig•HH. Coenen, Driessen, Hendriks, 

Mink, Simpson, v Strater, 
E;ndhover. 

Kusmic, Z~~eteman Sittard 

Besprcken pun~en• 

1. Naar aanleiding van het vorige verslag (TVR 69/83 F.9JWD X03 CQ~DJ zijn 

de daarin onder 3.2 en 3.3 genoemde acties besproken en de vclgende 

afspraken gemaakt 

1.1 30 kq "pennenkeuring" op batches continueren. 

1.7 ~ 2 delige 25,I mm vacovitpen 100x van Vac. Schmelze draad in week X19 

introduceren 

1.3 Korte pen N N (21 mm) ICOx van Vec Schmelze draad 

1.4 Geen mer_ing van "Zmphy" en "Vac, Sch.:~elze" draad 

1.5 30AX plaatstellen zullen zoveel mogelijk (+ 80x) van I^~phy draa~3 

worden ge.^~aak t 

1 6 Mengpartijen van 180 kg (= 6 parti~er. van 30 kg) van Vac Sch.elze draad 

zullen t.b v .30 AX werden gekeurd, gevolgd in voorkeuring b:j lr N 

(3 dager. FET) 

1 7 ~itt3rd geeí` sr de veorkJur aan c- bi, Imphy-raad de parti;~n cc 

0 kg te t.andhaven 

1 8 De vcorlceuring bij N: N za: plaatsra^den ir, Durham 

2. Voor N N plaa'_stel_'en blaft de stardaard•.:^ethode gehandhaafd. 

3 Er is een vrij grote voorraad afge:~erkte pennen !25,1 mm) te weten• 

6 milj pennen = + 500 k plaatsteller. 

Hierdoor zullen gen^_einde p_oseduren ..q acties vana_` Jan '84 

gereal;se~rd worden 

4 ficties in Sittard zullen door Hr Kusm:^ worden begeleid 

5 .YH .Hendriks Simpson zuller. Durha.'- i v m de voorkeuring de overige 

fabrieken over de acties en p-ocedu.es infor.:~erea 

F K H H~ndriks ~,~~G 

G .S i,mp:-on Fr 

K~pz~ a,~r.w H.9 + 

H.9 • 5a.'hPï', G~en~, Linsse.,, .+l~,r =r.s 
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Central 
Quality 
Service 

DEpartment 

Besprek:ne testprocedures plaatstellen 

dd 17-11-1983 

TVR 69/83 
FH/WD 503 CQSD 
17-11-I983 
b1 ad 1 ~ 

Aanw HH Coenen Hendriks, Mink 

Simpson, v Straten 

Kusmic, Zoeteman 

Besproken punten 

Eindhoven 

Sittard 

1. Aanleiding tot deze bespreking is het nemen van maatregelen om zonder in-

voering van lagering 30AX buizen (gezien Zeveringen niet mogelijk) de 

klanten zoveel mogelijk te beschermen tegen het vetwerken van lekke buizen. 

2 Hr. Kusmic geeft een overzicht van de fouten die voorgekomen zijn bij de 

twee draadleveranciers, en de verwerkingsmethode van de draad 

2 1 Fouten soorten 

• 
Soort fout 

Supplier 

Vac Schmelze Imphy 

U1 Draadlek t g v 

slakinsluitsels op 
20 - 50 u 
van de rand 

komt regelmatig 

voor in lengten 

van 500-1000 mm 

20 à50 pennen 
per draadpartij 

komt 

weinig 

voor 

O2 Centrum lekken 
in de draad 

In 7 partijen 
voorgekomen in 
lengten van 

50-200 mtr 

2.000-10 000 

pennen/partij 

nooit 
voorgekomen 

© Scheurtjes in 
de draad 

3 x voorgekomen 
zeer veel 

pennen per partij 

1 x 
voorgekomen 

® Interkristalliserend 
oppervlak van de 
draad 

1 x voorgekomen 
(recent) 

nooit 
voorgekomen 

2 2 Draadproductie

I Het smelten van een gietblok van + I000 kg onder vacuum. 

II Methode a 

Net lassen van ? blokken, dan V A.R (Vac Arc Remeltinq) proces, 

toegepast tot eind 1982 

Methode b 

Het V A R. proces aan een blok van + 1000 kg 



Central 

Q.~ality 
Service 

~erartment 

TVR 69/83 

FH/WD 503 CQSD 

1983-I1-17 
hl ad : 

Methode c 

Het L' A R proces aan een blok na verwijderen van de zg "Lonker"

~ blok van + 700 kg 

Deze methode wordt nu bij Vac Schmelze toegepast en sedert kort 

in Sittard verwerkt 

III Het maken van draad uit deze blokken, hetgeen uitmondt in rollen 

van 15 kg 

In Sittard worden 2 rollen bij elkaar gevoegd omdat de spyratron-

(trommel) bewerking in charges var 30 kg is 

3 1 De huidige keuringsprocedure in Sittard is gericht op fout nr. Q2 m n. 

een visuele controle op centrumlekken aan 750 gebeitste plaatstellen 30AX 

en 1000 gebeitste NN plaatstellen per partij (zie CQSD 232/83 FH/WD 

dd 09-03-1983) 

Deze controle geeft enkel een mogelijkheid om. fouten nr Q2  te detecteren 

Voor alle andere draadfouten is geen controle aar. pennen cq plaatstellen 

aanwezig 

3 2 Om de uitval op Lekke buizen bij de klanten zoveel mogelijk te beperken, 

werden door Display Systems de volgende vragen aan Sittard gesteld 

3 2 1 30AX plaatstellen 

- visuele controle fout nr.~ handhaven 

- bij voorkeur Imphy draad toepassen, een 10 tal partijen dram mengen, 

zodat uitvalrisico's van 2000 ppm gemiddeld gereduceerd kunnen worden 

tot 200 ppm. 

- traceability voortotaal partij (10 partijen) handhaven 

- zo snel mogelijk tweedelige electrode invoeren 

3.2.2 N N plaatstellen 

- visuele controle fout nr. 0  handhaven 

- de huidige in Sittard gangbare methode van specificatie draadpartijen 

handhaven 

3 3 Acties Display Systems 

- handhaving voorlopig van min 3 dagen FET lagertest voor alle NN buizen 

- nemen van maatregelen om de traceability van de plaatstellenpartijen in 

geval van lekke buizen te verbeteren. 

- analyse van Lekke buizen zal beter gedefinieerd worden 

- de uitval plaatstellen zullen direct naar Sittard (Hr Kusric) worden 

gelevFrd 

T 



.. Centzal 
puality 

TVR 69/83 

FH/WD 503 CQSD 
Service 1983-11-17 
:impartment blad 3 

4. De PET werkgroep heeft voorstellen om de 3 dagen PET lagertest te reduceren, 

tot 10 x van de NN productie 

Afgesproken is dat in het kader van de Lekken-situatie deze reductie 

voorlopig niet ingevoerd zal worden 

Volgende bespreking 25 Nov 11.30 uur RE 1 

Kopie aanw HH + 

HH Ba thel t 

Driessen 

Geens 

Linssen 

Peels 

Swaying 

Swinkels 

~~ 
F K H Hendriks CQSD 

G Simpson FE 

T o ,"~. ~, . ~tiy Vw~~iOC ~.lOfIIAMV~N~oRu•{rfN~ ~~..,.. ,, ~ . ..~ti~ ~~~~ws♦" 
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BESPREKING LEKKE VACOVIT PLAATSTEL.LFN 

d.d.23.11.1982 

Aanwezig: EíH. Kusmic - Swaying - Swinkels de Vries Philips Sittard 

ííofer - v. Marrinelli H.O.C. Eindhoven. 

Bathelt - Peels Ontw.B.B. Ei~iihoven 

Coenen - Hendriks -Linssen - v. Straten Beeldbzn. Eíndhoven 

Wittlinger Valvo Aachen 
~, 

v.d. Wolde Q.S.G. 

Besproken punten 

1. Inleiding 

Hr. v. Straten heette alle deelnemers welkom en gaf voor de algemene 

inleiding het woord aan Hr. Linssen. 

Hr. Linssen memoreerde dat het niet de le keer is dat er calamiteiten zijn 

ten aanzien van lekke pennen. Ook in 1981 heeft er een beraad zoals nu 

plaatsgevonden. Zie verslag FE.2187/HL/JR, d.d. 29.10.1981. 

Dit jaar is het nu alweer de 3e maal dat er problemen zijn, waarvan de 

laatste keer de meest ernstige: setmaker uitval tot 5% bij Philips Zweden 

bij cirka 3 000 sets. 

Het gemiddelde nivo van leaky pin bij de setmaker ligt, afgezien van 

kalamiteiten op 300 P.P.M. 

Hij stelt verder dat niet alleen de uitvalpieken zeer storend zijn bij de 

beeldbuizen fabrieken en de eindverbruiker, maar dat ook de naam van 

Philips bij dergelijke catastrofale fouten geschaad kan worden doordat grote 

risiko's genomen worden met betrekking tot field uitval. 

2. Overzicht situatie laatste lekkennel 

Hr. Hendriks schetst in het kort de situatie v.w.b. lekke plaatstellen en 

uitval buizen met lekke pennen. 

Voor meer gegevens zie bijgaande overzichten van bijlage 1. 



3. Rapportage werkgroep HH: Rendi? " - Hc,.~gmoed - Witt.linger - v.d. Wo"cie 

Hr. v.d. Wolde licht namens de werkgroep de sïr ,iatie met be[rrkki;b • 
'Y, 

plaatstel vrijgave toe. 

Tevens zijn de maatregelen saméf~gevat díe „a de di ~°erse t~e11e►~ doc. r - ` ~ ~ ~ , 

en draadsuppliers zijn genomen. Lie voor details ~~erslog WW/~~d!/13~/Z, d.~ 

16.11.198 . 

Ue testmethoden zoals nu in Sittard aan plaatstellen en ~n Aken aan L.uiaer. 

worden uitgevoerd zijn uitvoerig besproken. De werkgroep zal het een en 

ander nog verder uitwerken en met voorstellen komen. 

In de dískussie wordt nog eens vastgesteld dat de problemen met lekke. ~:nnen 

die de laatste jaren zijn opgetreden veroorzaakt zijn door: 

- scheurtjes in de draad 

- kleine scheurtjes aan de o?„  ervlakten 

- slakkebanen in de kern van ue draad 

Verder is benadrukt: 

iír. v. Straten 

Regelmatig kontakt met leverancier is van het grootste belang. 

Hr. Bathelt 

Stelt dat zowel bij Imphy als bij Vacuum Schmelze met de direktie 

gesproken moet worden en dat hierbij benadrukt moet worden dat "de 

naam van Philips op het spel staat". 

Hr. v. ~L3rrínelli 

De anal}•se methode v.w.b. de leak detektie moet verscherpt worden. Hogere 

temperaturen gebruiken. 

4. Forte en lange termijn verbeteringen aan plaatstel design 

lieer Swavíng geeft eer. overzicht van mogelijke designverbeteringen. Zíe voer 

details rapport ECJS/L`ivdh ERS20/82 190. 

In de diskussie blijkt een voorkeur voor de oplossing II d: samenlassen vat. 

de pen uit '` delen. Verder het plaatstel. zoveel mogelijk laten zoals het 

is. ~.:eschat wordt dat de introdcikt.ie van een dergelijke plaatstel 1 á 2 

j:~ar kan ga,in kosten. Dit is niet ak.eptabzl voor beeldbuizen. Sittard en 

hot H.O.C. zullt~n het nieuwe design uitwerken en met een timing komen. 

in ,i~ tussentijd zullen de nodige maatregelen uitgewerkt. wor,ien om cle 

ri~iko"s met het huidige plaatstel design zo klein mogelijk te houden. 



Konklusies 

1. Er zal zo snel mogelijk een plaatstel met een !tweedelige vacr.~;t ,e. 

geintroduceerd worden. 

2. Kontakten met de draadleverancier zullen geintensiveerd worc.en. 

3. lle pennen die op voorraad staan, gemaakt volgens methode r., worden. 

vernietigd. 

4. Van materiaal volgens methode B bestaat 26 ton: 

5 000 kg draad in Sittard 

5 OUO kg draad bij Vacuum Schmeltze 

16 000 kg nog niet verwerkt tot dunne draad bij V.S. 

Kusmic zal vrijgave testmethode voor plaatstellen gemaakt met dit sateriaal 

uitwerken. Daarna overwegen om dit te verwerken. 

5. Materiaal volgens methode C -o spoedig mogelijk invoeren. 

6. Plaatstelvrijgave test voorlopig op huidige manier doorzetten, echter zo 

snel mogelijk beter alternatief uitwerken. 

Aktie: Hh. Hoogmoed, Hendriks, Wittlinger. 

7. Volgende besprekíng met uitgewerkte plannen m.b.t. 1 over cirka 3 weken. 

Opmerking: 

Rapportage heeft inmiddels in BOK bespreking d.d. 23 december 

plaatsgevonden: 

30AX: introduktie over cirka 6 maanden 

N.N.: introduktie over cirka 12 maanden 

F. Hendriks 

H. Linssen 

Kopie: HH. aanwezigen + Coenen 

v. Thoor } Sittard 

Hoogmoed } 

v. Holthe 

Martens 

v. Mossevelde 

Rooijakkers 

Rooswinkel H.O.C. 

TI:MP 10 
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1962-11-16 
WW, -'w ~T/ 13 5 / 2 

Blasi i 

EINDVERSLAG WERKt>ROEP LEKKE PLAATSTELLEN 

Leden werkgroep: HH. Hendriks(Ehtr.) Wittlinger(Aken) 
Hoogmoed(Sittard) v.~i. Wolde(Ehv.) 

Besprekingen gehouden op: 1982-10-25(Sittard) 
1982-11-04(Aken) 
1982-11-12(Sittard, met HH. Rusmic, 

de Vries) 

Opdracht: Beantwoording van een 6-tal vragen opgésteld door HH. Linsser: 
en v. Straten t.a.v. het probleem "lekke plaatstellen" 

VRAAG 1. 

1.1. Hoe is de batchvrijgave procedureel geregeld en hoe in de prak-
tijk? 

1.2. Welke procedure geldt voor de afleveringen als de batch nog niet 
officieel is vrijgegeven? 

Vraag 1.1, is te splitsen in drie delen. 

1.1a Batch vrijgave procedure Vakuumschmelze. 
- chemische analyse na smelten 
- ultrasoon testen na omsmelten (detectie gietholtes) 
- schliffen na trekken tot 2,3 mm (begin en eind rol) 
- schliffen na trekken tot eindmaat 1,OS mm per rol van 12 kg (be-

gin en eind rol) 
- bepaling uitzetting tegen glas 

Verdacht zijn de charges tat en met nr. 1716. Vanaf charge 1717 
zijn 1300 schliffe onderzocht met 0 fout (geen slak). 
Opmerking: Ook in Sittard worden per rol 2 schliffe gemaakt even-

eens niets gevonden. 

De verschillende charges komen in Sittard door elkaar binnen, 

d.w.z. niet in volgorde van nummering. Hieruit kan geconcludeerd 

worden dat Vakuumschmelze de charges niet in volgorde afwerkt. Er 

is geen procedure waarin de juiste werkwijze is vastgelegd. 

In Sittard zijn van 1 charge afkomstig van Vakuumschmelze 6 rollen 
geanalyseerd op hoeveelheid Cobalt. Resultaat: 5 tollen met 0,09$ 
en 1 rol met 0,208. Dit roept twijfel op of zelfs binnen 1 charge 

de zaak wel goed bijeen wordt gehouden. 
Vakuumschmelze heeft toegezegd de charges in volgorde te gaan af-

werken. (schriftelijk vastgelegd?) 

Methodewijziginqen 

las 

I 

I I

C~ r~ 

A 

 Ig

~ 

II 

smelten methodes omsmelten 
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Methode A 
Het aanéénlassen van 2 kleinere blokken vá~5rdat tot omsme:tei~ v.J~ 
Bens het VAR-proces wordt overgegaan. Gev~7t~;d^ methode tc3t te r: ry !. 
charge 1716 (midden 1981). Dit zijn de verdachte charges. Thecrir,: 
slak insluitsel bij het lassen. 
Van dit materiaal is geen voorraad meer. 

Methode B 
Vanaf midden 1981 is overgegaan op het smelten van een groter 
blok. Vakuumschmelze heeft het "waarom" niet duidelijk kunnen ma-
ken. Sittard is van de wijziging niet vóóraf in kennis gesteld. 
Voorraad van dit materiaal 26 ton. 

Methode C 
In oktober 1982, is n.a.v. de klachten gestart met het "lunker-

,.,,, frei" maken van de blokken door verder afslijpen van het kopstuk. 
Levering van dit materiaal op zijn vroegst over 5 maanden. 

1.ib Batch vrijgave procedure in Sittard. 
Zie schematische weecgave in bijlage 1. 
Partij is 250 kg pennen, deze partij levert 110.000 plaatstellen. 
De vrijgave heeft betrekking op deze partij. Steekproefgrootte 
15.000 pennen (levert 1200 plaatstellen). 
De verdere procedure is beschreven in RV-2-3-52/404 d.d. 78-04-04: 
Het statistisch controleren van partijen vacovitedraad op lekwegen 
in de draad. Sittard test 440 stuks plaatstellen m.b.v. He-leak 
detector (na stoken gedurende 1,5 uur op 170oC). 
Uitvalcriterium C = 0, bij één of meer lekken partij pennen blok-
keren. 

1.1c Batch vrijgave procedure in Aken. 
Volgens genoemd voorschrift worden 440 stuks naar Aken verzonden. 
Letterlijke tekst: 

^ "Aken verwerkt de plaatstellen in beeldbuizen en test deze m.b.v. 
de Argon-test. Op de uitslag in Aken wordt niet gewacht.*) 
Indien Aken lekken konstateert kan alsnog tot blokkade van de 
voorraad pennen en/of plaatstellen worden overgegaan." 
Deze tekst is naar de geest duidelijk: alles testen; maar juri-
disch niet waterdicht: hoeveel testen? 

Aken heeft een voorschrift voor het Argontesten (VBV-3-6-61/07 
d.d. 80-09-03). 
Dit voorschrift begint als volgt: 
"Diese Priifung der Rbhre auf lecksicherheit wird 2x/Woche an 140 
RShren durchgefiihrt. 

In de praktijk is het zo dat gemiddeld 1x per week een steekproef 
van 440 stuks wordt aangeleverd. Gemiddeld worden daarvan 120 

stuks getest. Vanaf midden oktober 1982 worden 200 st. plaatstel-
len getest. 

De tijd tussen ontvangstdatum en verwerkingsdatum in Aken varieert 

van 1 tot 48 dagen. De tijd tussen ontvangstdatum in Aken en ont-
vangst uitslag test in Sittart varieert van 5-66 dagen. 

../3 
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Afspraken over het testen zijn gemaakt midden 1977 (be.~prekings-
verslag F 2036 1977-06-08). 

Schatting aantal geteste plaatstellen in 5 jaar tijd: 
Getest in Sittard 5 x 50 x 440 st = 110.000 stuks met 6 uitval. 
Getest in Aken 5 x 50 x 120 st 30.000 stuks met 1 uitval. 

Alle uitval (in dit geval "scheurtje in de draad") heeft betrek-
king op 1 partij. Deze fout is in Síttard geconstateerd en in Aken 
bevestigd. De betreffende partij draad is vernietigd. 

1.2. Welke procedure geldt voor afleveringen als de batch nog niet is 
vrijgegeven? 

De partij pennen wordt vrijgegeven indien, in de 440 st. plaat-
stellen in Sittard getest, geen uitval wordt aangetroffen. 
Uit het voorgaande (zie *) is reeds gebleken dat op de uitslag van 
de test in Aken niet wordt gewacht. Ook in Sittard wordt met de 
verwerking tot plaatstellen niet altijd op de uitslag van de eigen 
test gewacht. 

VRAAG 2. 

Wat voor systeem moet worden opgezet om met 908 betrouwbaarheid een 
uitvalnivo van ~, 0,258 te signaleren? 

Het huidige systeem gaat er vanuit dat er in totaal 440 + 440 880 
stuks plaatstellen getest worden met als criterium C 0. 
Verslag F 2036 (eerder genoemd) zegt: "Met deze procedure wordt een 
leknivo van ca. 0,68 of hoger aangetoond." 
Hieraan zou, statistisch gesproken, toegevoegd moeten worden: met vrij-
wel 1008 betrouwbaarheid. 
Echter: 
a. Een steekproef van n = 880 met C = 0 signaleert met 908 betrouwbaar-

heid een leknivo van ~i 0,238 (9 van de 10 gevallen). 
b. Een steekproef van n = 440 met C = 0 signaleert met 908 betrouwbaar-

heid een leknivo van ~ 0,58 

Het juiste antwoord op de vraag komt vrijwel overeen met a. 

Het juiste antwoord: Om met 908 betrouwbaarheid een uitvalnivo van 
7 0,258 te signaleren dient het steekproefschema n = 920 en C = 0 ge-
hanteerd te worden. 
De signalering heeft dan betrekking op de gehele partij van 110.000 

stuks plaatstellen of buizen. Echter onder de randvoorwaardes dat beide 
tests gelijkwaardig zijn en dat ze detecteren wat ze moeten detecteren. 

In de praktijk kan het echter voorkomen dat van de gehele partij van 

110.000 stuks plaatstellen 100.000 stuks geen fout bevatten. en 10.000 

stuks 2.58 of meer. Dit komt omdat een partij -van 250 kg pennen is cp--
gebouwd uit sub-partijen van 15 of 30 kg (zie bijlage 1). Deze sub par-
tijen worden in de Spiratron volledig gemengd. Om de gehele partij van 

250 kg homogeen te maken is het nodig de sub-partijen onderling goed te 

mengen. Dit homogeniseren is nodig indien men voor kleinere partijen 

b.v. 5.000 stuks de garantie wil dat deze niet meer dan 0,258 fouten 

bevatten. 
Overigens heeft homogeniseren ook nadelen: localiseren wordt onmoge-

lijk. 
,./4 
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VRAAG 3. 

Wat gebeurt er in Sittard met verdachte partijen'' 

- Partijen die verdacht zijn vanwege het fenomeen "kanaal doch de per," 
worden momenteel 100$ visueel gecontroleerd. Partijen van 10.~0~ 
stuks waarin 1 of meet fouten worden aangetroffen, wonder, geblok-~ 
keerd. Dit garandeert (vlgs. Hr. Kusmic) een aflevernivo <100 PP~l. 

- Partijen die verdacht zijn vanwege het fenomeen "slakkenbaan onder de 
oppervlakte" respectievelijk "scheurtjes" worden vernietigd. 

VRAAG 4. 

Wat is de validiteit van de test op lekke stellen met de He-leak detec-
tor? 

Onder de beantwoording van vraag 1.1c is reeds vermeld dat in 5 jaar 
tijd 1x een partij draad met ~~-heurtjes in Sittard is afgekeurd. Het 
betrof in dit geval relatief grote lekken. Proeven hebben uitgewezen, 
dat met de He-leak detector grote lekken aan plaatstellen kunnen worden 
vastgesteld. Zeer kleine lekken, die in de praktijk de meeste problemen 
geven, kunnen echter niet betrouwbaar aan plaatstellen worden vastge-
ste~d. 
Dezelfde vraag zou gesteld kunnen worden t.a.v. de Argon-test in Aken. 
Dit wordt momenteel nagegaan door F.E. Aken en Ontwikkeling Eindhoven. 

VRAAG 5. 

Wie is in Sittard verantwoordelijk voor de coSrdinatie van acties waar-
bij meerdere disciplines zijn betrokken? 

Het antwoord is kort: de betreffende bedrijfsleider. 

VRAAG 6. 

Welke positieve maatregelen zijn er genomen na de incidenten in Juni en 
September 1982, zowel intern Philips als naar een leverancier? 

Vakuumschmelze 

- Als preventieve maatregel is methode C (zie 1.1a) ingevoerd. Levering 

over 5 maanden. 

- OP de laatste bespreking op 1982-11-08 met Sittard is door Vakuum-

schmelze medegedeeld dat het nu mogelijk zou zijn insluitsels in de 

draad aan te tonen: Wirbelstrom-der_ectie direct achter de treksteen 

(1,08 mm) . 

Opm. 1: 26 ton materiaal vlgs. methode B staan tec discussie. 

Opm. 2: in hoeverre is bij Imphy het "lunkerfrei" zijn, gegarandeerd? 

Sittard 
- 1008 visuele controle op het fenomeen ^kanaal door de pen" van alle 

partijen gemaakt met draad van Vakuumschmelze. 

../5 
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Mad 5 

- Produktie gestart met Imphy-draad. Afspraken over leveringen mof--~~ 

nog gemaakt worden. Fifo betekent tot half december l~zvering aa 

plaatstellen met draad van Vakuumschmelze. 

Valvo Aachen 
- Zie rappoct Hr. Wittlinger 1982-11-09 nr. 2543: Qua]ct~tssicherun.~s 

maszmahmen in de BRF Aachen, opgenomen als bijlage 2. 

Eindhoven 

- Onderzoek wordt uitgevoerd naar: 

- olieën of anderszins gasdicht maken. 

- het A[gon testen in grote aantallen. 

- Pet-testen na 3 dagen lageren. 

W.T. van der Wolde 
Secretaris werkgroep 

Ropie: leden werkgroep + 

Eindhoven Sittard 

HH. Bathelt HH. Coenen 

Coenen Swaying 

Driessen Swinkels 
Linssen 
v. Straten 
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, alvo Bildróhrenfabh~. 
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Qual itàt'swesen Aachen, 9. Nov. 1982 
rw./Hn. -~ t~43 - 

r I t 

QualitàtssicherungsmaQnahmen im Zusammenhany mit der 

Verarbeitung von PreQtellern mit Stiftle_ •ks in der B!~F t+achen 

Nach Bekanntwerden der Fehlersituation dutch erhóhten Bandausfall bei 
einigen Kunden mit Róhren der Fertigunqswoche 37 sind in der BRF Aachen 
folgende QualitàtssicherungsmaBnahmen durchgefuhrt worden. 

1. Gasmessung 

Ab 27.9.1982 werden ca. 30 $ der Fertigung un-nittelbar vor dem 
Verpacken (ca. 1;2 h Hach Finalmessung) auf Gas coif der Anfcraerung 
20 nA kontrolliert. Ausfallràhren werden argongetestet and bei 

Anstieg der Gaswerte analysiert. Bis heute worden in diesem Test 
keine Stiftlecks gefunden, Der Test wind zur Sicherheit weitergefíïhrt. 

2. Lagernach~essung 

Aus der Fertigunqswoche 38 worden insgesamt 170o Róhren Hach einet 
Lagerzeit von 3 Tagen auf Gas and Emission getestet. Die Analyse 
ergab keinen Ausfall mit Stiftlecks. Einzelheiten siehe LN 55/82. 

3. Freigabetests an Armaturen 

lo.000 armaturen mit verdàchtigen PreStellezpartien worden gesperrt. 
Die Freigabe zur Verarbeitung vuurde mit folgenden Prufungen abge-
sichert: 

a) 6.18o Armaturen mit PreSteller der kritischen L-Nr. 234 415, 234 583 
(Kennzeichnung 1 Punkt auf PreSteller) worden in 2 Partien zu je 
54o Róhren Hach 3 Tagen Lagerzeit auf Gas and Emission uberpruft. 
Da die Ausfallanalyse keine Stiftlecks nachwies, worden alle 
Ar^~aturen freigegeben. 

b) 4.68o Armaturen mit PreSteller der L-Nr. 234 415 and 234 583 

Da diese Armaturen in der kritischen Woche 37 verarbeitet vuurden, 
erfolgte eine loo $ visuelle ()berpn3fung der Stifte dutch Sittard 
auf spezielle Kraterbildunq an dem Stiftende. Nierbei vuurden 65 
Armaturen = 1,4 $ aussortiert zur weiteren Analyse in Sittard. 

Die Verarbeitung der iiberpruften Armaturen wind von dem positiven 

Ergebnis einet Gas- and Emissionsprufung Hach min. 3 Tagen Lagerzeit 
an 504 Róhren abhàngig gecoacht. 

~ ~u.t ~~m .uso~aia+ wasouu~x •u ieoxrs sracnr ResewvEa ~ 
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der Philips GmbH 

Qualitàtswesen 

4. PreSteLlerfreigaben 

Zur Verminderung des Risikos werden ab 22,1o,19c;2 nur visuell 
uberprufte PreSteller verarbeitet. 

a) In der BRF wur~en 6 Pre3tellerpartien visuell aug Krater-
bildung an den Stiftenden uberpruft. PreSteller mi t- "Krater-
stiften" sind dann im Normalzustard and sp~ter die gieichen 
PreSteller nach dem Einsc:Z.melzen in Kolben im Heliumtest 
iiberpriift worden. Von der Stichprobe von 968 PreStellern 
worden 5o Stuck mit beidseitigen Kratern~gefunden, an denen 
slete edoch in ober beschriebenem Schirmtest kein Leck nach-
weisen lieg. Daraufhin sind die folgenden 6 Partien freige-
geben worden: 

L-Nr. 2~; 1; 430 

431 

435 

438 x) 

441 

814 x) 

x) Diese Partien wur3en spáter nach Sittard retourniert. 

b) Seit 3.11.1982 liefert Sittard nor noch visuell {iberpriifte 
PreSteller. Aus diesem Gronde worden die unter a) mit x) 

. genannten zusa^men mit allen noch vorhandenen Partien nach 
Sittard retourniert. 

5. Traceability 

Die Traceability vom Wareneingang bis Montage vuurde durch Fest-
legung von Abláufen soweit verbessert, daB in Zukunft bei Róhren 
bzw. armaturen eine eindeutigere Zuordnung der Pret3tellerpartien 
móglich ist. Wir sind jetzt in der Lage,bis auf zwei L-Nummern 
eingrenzen zu kónnen. Bei Lieferunq gróBerer Stuckzahlen pro L-Nr. 
(ca. 8.00o Stuck) erscheint eine eindeutige Zuordnung móglich. 

6, Retourensit~~stion 

Nach dem Einbruch mit Róhren der Aachener Fertigungswoche KW 37 
and vereinzelten Róhren aus KW 36 sind aus den Folgewochen keine 
Ausfallróhren meter bekannt geworden. 

~ ~~1, / 
Wittb ger 

Verteller: Aachen: Hezren Dr. Bóke, Dr. Scharrer, Dr. Schlenker,Tópfer,Wrede 

E1IIdbOYBII: Herrn Hendriks 
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/~fa. rCe.c~,S 
Si `..tand, 

V /Y p S5~ ~•~~. 

rlogelijktieden om absoluut lekvrije vacovit pennen voor 

M eetstellen te maken. 

_. Vol'_edig foutvrije dr,~ad als uitgangsmateriaal. 

H.I.G. ELCOMA. 
~echn.Groep Sittard. 
ECJS/MMvdK. 
E ;F:20/82190. 

1ri-11-~82. 
L. ~ ✓ ~ 

!il ~ e3' i~ 
beeldbuis-

a. Feeder-metallurgisch gemaakte draad. VacuumSchmelze onderzoekt 

dit. 

b. I•:et behulp van een wervelstroom-methode kan de draad gekeurd 

warden or in- ~n uitwendige fouten, zoals s~.:heuren, slakken eng. 

VacuumSchmelze beweert flat nu te kunnen. De draad moet gel.:eurd 

:orden meteïn ns de laatste trek:;teen (op een spoel wik_~celen 

~~eft ijl. klFine ~:nir:jes die direkt als fout gedetecteerd 

worden). 

c. •let behulp van rdntgentomografie zou de draad ook _~p in- en 

uitwendige `'outen gekeu?~d kunnen. worden. Nat.Lab. Hamburg ~:er'~t 

:uraan. ~e gullen in opdracht van Aken d~~ mogelijkheid 

be'-_ijker. apparaat is erg duur (0,5 - 1.106) 

II. Draad met fouten ~~er;rerl;en tot lekvrije pennen of penkons+,rukties. 

a. Plaatselijk de ,-en d.m.v. laserener,,ie tot op de kerm smelten. 

b. Plaatselijk de pen d.m.v. elektronenstralen tot op de kern smelten. 

c. Plaatselijk de pen d.m.v. booglassen tot op de kern smelten. 

d. Het samenlassen van de pen uit 2 delen. 

e. T~~eedelige pen met verdikking. 

Ruwe schatting gran de F.V.P.-verhoging is 5 - 10 cent per plaatstel, 

(zie rapport RLR-2/825'3 - A. Verhoeve). 



i 

III. Draad maken uit band. 

Uit een band, waarin de slakken in de lengte-richting likgen, ~iit ds 

breedte een 3raad maken. De slakken vormen geen lekkenbanen mpe~r. 

B.ïnd is erg goedkoop. Kosten voor het proces om hieruit draad tt~ 

m=_'•:en zijn onbekend. 

IV. T,ekke pennen dicht maken. 

N~ het meten kunnen de toppen va.n de pennen geolied worden. 

~~eoanter uitgedrukt; gesiliconeerd, zodat het metaal waterafstotend 

.~crà~ en eventueel het hele plaatstel e.~ lekken gedicht worden. 

,Jit werd vroeger bij een ontvangbuis DYc37 tegen hoogspannings-

problemen toegepast, de buis lekte nooit. Vele professionele 

tuizer. ~.~orden met ólijptal bedekt). 

1~~chnisc}:e Groep Si `.tard. 

E.C-J. Swaving. 
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Department 

Bespreking Vacovite Plaatstellen 

dd. 14-0'-1983 

CQSD 346/83 FH/WD 

1983-06-OZ 
blad 1 van 3 

Aan w. HH.: Kusmic - Swaying - Swinkels - de Vries J. Philips Sittard 

Hofer - v. Marinelli H.O.C. Eindhoven 

Coenen - Driessen - Hendriks 

Linssen - Martens - v.Straten 
Display Systems Eindhoven 

Besproken punten: 

1. Verslag vorige vergadering dd. 23-11-1982 

Het verslag van deze vergadering is met algemene instemming goedgekeurd. 

2. Huidige draad/plaatstel keuring 

Hét concept "procedure voor het vrijgeven van partijen vacovitpennen voor 

beeldbuizen", CQSD 232/83 dd- 09-03-'83 is besproken en door HH.: Hendriks -

Kusmic toegelicht. 

Hr. Linssen vraagt of de partijen plaatstellen in Sittard in het magazijn 

blijven en pas dan afgeleverd worden wanneer de partijen vrijgegeven zijn. 

Hr. Kusmic antwoordt hierop ontkennend, omdat dan de voorraden in Sittard 

te groot zouden worden. Wel kàn iedere partij, zo stelt hij, door de goede 

indentificatie, direct door Sittard teruggeroepen worden. 

Hr. Linssen stelt voor om het door beeldbuizen uit te voeren gedeelte van 

de batch-release naast de keuringsprocedure voor het vrijgeven van katode-

partijen te leggen. Dit houdt in dat a11e afnemers (beeldbuizenfabrieken) 

een batch-release invoeren voor de door hen te ontvangen partijen. 

Afgesproken is dat binnen 14 dagen, dus vdór 28-03-'83 de volgende procedures 

gemaakt zullen worden: 

aanpassing door HH.: Aendriks - Kusmic van bovengenoemde procedure 

CQSD 232/83 voor het Sittard gedeelte. 

Is inmiddels gebeurd zie "Procedure voor het vrijgeven van partijen 

vacovitpennen voor beeldbuizen", CQSD 257/83 FH/WD dd. 21-03-1983. 

procedure voor het vrijgeven 2n beeldbuizen analoog aan de keurings- 

procedure voor katoden. ~ Actie Hr. Aendriks 

Is inmiddels ook samengesteld, zie "Glass Base batch release procedure" 

CQSD 255/83 FH/WD dd. 21-03-1983 

De eerstgenoemde procedure fis, om het voor Mullard BZackburn toepasbaar 

te maken ook in het Engels uitgegeven. 

Í ~ I v.nWn• ne N V PHILIPS' GLOEILAMPENFABRIEKEN E+NDMOvEN THE NETHERLANDS 
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blad 2 van 3 

Sittard heeft de keuringsprocedure ingevoerd per type plaatstel vanaf de 

navolgende persdata: 

30AX lange stengel persdatum 28/29-03-'83 

30AX korte stengel " 07-04-'83 

Lobi • 08;12-04-'83 

Hibi 13-04-'83 

Deze batches zijn herkenbaar aan de tekst op de dozen "NEW TESTPROCEDURE 

WIF.F' . 

3. Actuele controle op toeleveranciers 

Hr.J.de Vrijs merkt op dat Fa. Vac. Schmelze zeer open is in de contactei. 

naar Sittard. In een gesprek met Vac. Schmelze hebben zij toegezegd het 

gehele proces te beschrijven en daarna mag Sittard een audit komen houden. 

Wel dient te worden aangetekend dat, gezien het feit. dat het totale proces 

van draad maken ongeveer één jaar beslaat, wat tot gevolg heeft dat het 

houden van een audit ín gedeelten kan plaatsvinden en in totaal minstens 

2 weken in beslag neemt. 

Voor Imphy is door de technische groep van Sittard een voorschrift gemaakt 

waarin de processtappen bij Imphy zijn aangegeven en vastgelegd. 

Dit voorschrift is naar fa. Imphy toegestuurd met het verzoek om daar waar 

nodig te corrigeren en te tekenen, 

Het houden van een audit is ook bij Imphy aangekaart. Zij kennen de AQAP 

methode wel en gassen deze ook toevoor nucleaire toepassingen, maar vinden 

dat dit de zaak erg onhandelbaar en zeer duur maakt. 

4. Gewenste toeleverancier situatie 

Hr. Swaving meldt dat ín een gesprek tussen Sittard en Inkoop met de directie 

van Vac. Schmelze, door Yac..Schme3se is ;ge~2d dat :ia.cd~ ~~iieuwe Zeveringen,. 
__ 

iis:.=Fout ~entrale~2~irken .dc~mf ,;dsaad'nie~lree~.~svor.~s~i ~en.}~s extra 

~eiligheià~wcrdt~.tletda-,.ax de ~a~o~t;.he~atsr~e~tes,~~1~s~Zfrei• atfgesneden. 

Zowel Imphy als Vac. Schmelze, zo stelt 8r. Swaving, kunnen geen i~OQ ~ 

garantïe geven voor het voorkomen van lekken t ¢.v slakinsluitsels. 

S. Voortgang plaatstel New Design 

Een werkgroep o.1.v. HL .9 de Vries ontwikkelt de technische mogelijkheden van 

het.7as~en van de twee-delige vacovit~en. Qm aan de eisen vwb. mechanische sterkte 

na buigen te kunnen voldoen i.s dit alleen middels laser-lassen mogelijk. 

~ ~ T P~opnw o~ N V PMqIP$~ GLOE4AMPENFABRIEKEN f~ND~OVFN ~ME Mf~Mip~~N05 
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Door Sittard zal worden vastgelegd wanneer en welke aantallen aan beeld-

buizen kunnen worden aangeboden. 

6. Conclusies en afspraken 

- Hr. Swinkels stelt de voortvarendheid in de wijze van het plaatstel maken in 

relatie tot de uitval in de fabriek ter sprake. Hij duidt hierbij ook op 

de "ringheuvels".

Hr. Pee1s stelt dat de definitieve oplossingen nog niet voorhanden zijn. 

Er is een plaatstel met een ringheuvel die minder losse delen geeft, maar 

nog niet toepasbaar is, door problemen bij insmelten. 

- De ,afspraken gemaakt in deze bespreking zijn middels verslagen (enkelen 

voorheen vernoemd) vastgelegd. 

Aangaande gelaste twee-delige electroden zal in de projectenvergadering 

worden ingebracht wat de consequenties zijn om de NN voor de 30AX te zetten. 

Volgende bespreking nader te bepalen. 

Kopie aanw. HH. + 

HH.: Bathelt 
v. Holthe 
Lems 
Roelen 
Rooyakkers 
Rooswinkel 
v. d . i~olde 

Coenen 
Hoogmoed 
v. Thoor 
de Weerdi 

Eindhoven 

Sittard 

~' 
F.K.H. Hendriks 

CQSD Display Systems 

Wíttlinger Aken 
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EINDVERSLAG WERKGROEP LEKKE PLAATSTELLEN 

Leden werkgroep: HH. Hendriks(Ehv.) Wittlinger(Aken) 

Hoogmoed(Sittard) v.d. Wolde(Ehv.) 

Besprekingen gehouden op: 1982-10-25(Sittard) 
1982-11-04(Aken) 

1982-11-12(Sittard, met HH. Kusmic, 
de Vries) 

Opdracht: Beantwoording van een 6-tal vragen opgésteld door HH. Zinssen 
en v. Straten t.a.v. het probleem "lekke plaatstellen" 

VRAAG 1. 

1.1. Hoe is de batchvrijgave procedureel geregeld en hoe in de prak-
tijk? 

1.2. Welke procedure geldt voor de afleveringen als de batch nog niet 
officieel is vrijgegeven? 

Vraag 1.1. is te splitsen in drie delen. 

1.ta Batch vrijgave procedure Vakuumschmelze. 
- chemische analyse na smelten 
- ultrasoon testen na omsmelten (detectie gietholtes) 
- schliffen na trekken tot 2,3 mm (begin en eind rol) 
- schliffen na trekken tot eindmaat 1,08~mm per rol van 12 kg (be-

gin en eind rol) 
- bepaling uitzetting tegen glas 

Verdacht zijn de charges tot en met nr. 1716. Vanaf charge 1717 
zijn 1300 schliffe onderzocht met 0 fout (geen slak). 
Opmerking: Ook in Sittard worden per rol 2 schliffe gemaakt even-

eens niets gevonden. 

De verschillende charges komen in Sittard door elkaar binnen, 
d.w.z. niet in volgorde van nummering. Hieruit kan geconcludeerd 
worden dat Vakuumschmelze de charges niet in volgorde afwerkt. Er 
is geen procedure waarin de juiste werkwijze is vastgelegd. 

In Sittard zijn van 1 charge afkomstig van Vakuumschmelze 6 rollen 
geanalyseerd op hoeveelheid Cobalt. Resultaat: 5 rollen met 0,098 
en 1 rol met 0,208. Dit roept twijfel op of zelfs binnen 1 charge 
de zaak wel goed bijeen wordt gehouden. 
Vakuumschmelze heeft toegezegd de charges in volgorde te gaan af-
werken. (schriftelijk vastgelegd?) 

Methodewijzigingen 

las 

I 

~ lA 

~B 

C 
methodes 

II 

smelten omsmelten 
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Methode A , 

Het aanéénlassen van 2 kleinere blokken vóórdat tot omsmelten vol-
gens het VAR-proces wordt overgegaan. Gevolgde methode tot en met 
charge 1716 (midden 1981). Dit zijn de verdachte charges. Theorie: 
slak insluitsel bij het lassen. 

Van dit materiaal is geen voorraad meer. 

Methode B 
Vanaf midden 1981 is overgegaan op het smelten van een groter 
blok. Vakuumschmelze heeft het "waarom" niet duidelijk kunnen ma-
ken. Sittard is van de wijziging niet vóóraf in kennis gesteld. 
Voorraad van dit materiaal 26 ton. 

Methode C 
In oktober 1982, is n.a.v. de klachten gestart met het "lunker-
frei" maken van de blokken door verder afslijpen van het kopstuk. 
Levering van dit materiaal op zijn vroegst over 5 maanden. 

b Batch vrijgave procedure in Sittard. 
Zie schematische weergave in bijlage 1. 

Partij is 250 kg pennen, deze partij levert 110.000 plaatstellen. 
De vrijgave heeft betrekking op deze partij. Steekproefgrootte 
15.000 pennen (levert 1200 plaatstellen). 

De verdere procedure is beschreven in RV-2-3-52/404 d.d. 78-04-04: 
Het statistisch controleren van partijen vacovitedraad op lekwegen 
in de draad. Sittard test 440 stuks plaatstellen m.b.v. He-leak 
detector (na stoken gedurende 1,5 uur op 170°C). 

Uitvalcriterium C = 0, bij één of meer lekken partij pennen blok-
keren. 

1.1c Batch vrijgave procedure in Aken. 
Volgens genoemd voorschrift worden 440 stuks naar Aken verzonden. 
Letterlijke tekst: 
"Aken verwerkt de plaatstellen in beeldbuizen en test deze m.b.v. 

de Argon-test. Op de uitslag in Aken wordt niet gewacht.*) 
^ Indien Aken lekken konstateert kan alsnog tot blokkade van de 

voorraad pennen en/of plaatstellen worden overgegaan." 

Deze tekst is naar de geest duidelijk: alles testen; maar juri-

disch niet waterdicht: hoeveel testen? 

Aken heeft een voorschrift voor het Argontesten (VBV-3-6-61/07 

d.d. 80-09-03). 

Dit voorschrift begint als volgt: 

"Diese Priifung der Rbhre auf lecksicherheit wind 2x/Woche an 140 

Róhren durchgefiihrt. 

In de praktijk is het zo dat gemiddeld 1x per week een steekproef 

van 440 stuks wordt aangeleverd. Gemiddeld worden daarvan 120 

stuks getest. Vanaf midden oktober 1982 worden 200 st. plaatstel-

len getest. 

De tijd tussen ontvangstdatum en verwerkingsdatum in Aken varieert 

van 1 tot 48 dagen. De tijd tussen ontvangstdatum in Aken en ont-

vangst uitslag test ín Sittart varieert van 5-66 dagen. 

../3 
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Afspraken over het testen zijn gemaakt midden 1977 (besprekings-
verslag F 2036 1977-06-OS). 
Schatting aantal geteste plaatstellen in 5 jaar tijd: 
Getest in Sittard 5 x 50 x 440 st = 110.000 stuks met 6 uitval. 
Getest in Aken 5 x 50 x 120 st = 30.000 stuks met 1 uitval. 

Alle uitval (in dit geval "scheurtje in de draad") heeft betrek-
king op 1 partij. Deze fout is in Sittard geconstateerd en in Aken 
bevestigd. De betreffende partij draad is vernietigd. 

1.2. Welke procedure geldt voor afleveringen als de batch nog niet is 
vrijgegeven? 

De partij pennen wordt vrijgegeven indien, in de 440 st. plaat-
stellen in Sittard getest, geen uitval wordt aangetroffen. 

.~. Uit het voorgaande (zie *) is reeds gebleken dat op de uitslag van 
de test in Aken niet wordt gewacht. Ook in Sittard wordt met de 
verwerking tot plaatstellen niet altijd op de uitslag van de eigen 
test gewacht. 

VRAAG 2. 

Wat voor systeem moet worden opgezet om met 90$ betrouwbaarheid een 
uitvalnivo van ~, 0,25$ te signaleren? 

Het huidige systeem gaat er vanuit dat er in totaal 440 + 440 = 880 
stuks plaatstellen getest worden met als criterium C = 0. 
Verslag F 2036 (eerder genoemd) zegt: "Met deze procedure wordt een 
leknivo van ca. 0,68 of hoger aangetoond." 
Hieraan zou, statistisch gesproken, toegevoegd moeten worden: met vrij-
wel 100$ betrouwbaarheid. 
Echter: 

,^ a. Een steekproef van n = 
beid een leknivo van 

b. Een steekproef van n = 
heid een leknivo van 

Het juiste antwoord op de 
Het juiste antwoord: Om 

880 met C = 0 signaleert met 90$ betrouwbaar-
0,238 (9 van de 10 gevallen) . 
440 met C = 0 signaleert met 90$ betrouwbaar-
0,5$ 
vraag komt vrijwel overeen met a. 
met 908 betrouwbaarheid een uitvalnivo van 

0,25$ te signaleren dient het steekproefschema n = 920 en C = 0 ge-
hanteerd te worden. 

De signalering heeft dan betrekking op de gehele partij van 110.000 

stuks plaatstellen of buizen. Echter onder de randvoorwaardes dat beide 
tests gelijkwaardig zijn en dat ze detecteren wat ze moeten detecteren. 

In de praktijk kan het echter voorkomen dat van de gehele partij van 
110.000 stuks plaatstellen 100.000 stuks geen fout bevatten en 10.000 

stuks 2.5$ of meer. Dit komt omdat een partij van 250 kg pennen is op-
gebouwd uit sub-partijen van 15 of 30 kg (zie bijlage 1 ) . Deze subpar-
tijen worden in de Spicatron volledig gemengd. Om de gehele partij van 

250 kg homogeen te maken is het nodig de sub-partijen onderling goed te 
mengen. Dit homogeniseren is nodig indien men voor kleinere partijen 

b.v. 5.000 stuks de garantie wil dat deze niet meer dan 0,258 fouten 

bevatten. 
Overigens heeft homogeniseren ook nadelen: localiseren wordt onmoge-

lijk. 
../4 
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VRAAG 3. 

Wat gebeurt er in Sittard met verdachte partijen? 

- Partijen die verdacht zijn vanwege het fenomeen "kanaal door de pen" 

worden momenteel 100$ visueel gecontroleerd. Partijen van 10.000 

stuks waarin 1 of meer fouten worden aangetroffen, worden geblok-

keerd. Dit garandeert (v1gs. Hr. Kusmic) een aflevernivo <100 PPM. 
- Partijen die verdacht zijn vanwege het fenomeen "slakkenbaan onder de 

oppervlakte" respectievelijk "scheurtjes" worden vernietigd. 

VRAAG 4. 

Wat is de validiteit van de test op lekke stellen met de He-leak detec-
tor? 

Onder de beantwoording van vraag 1.1c is reeds vermeld dat in 5 jaar 
tijd 1x een partij draad met scheurtjes in Sittard is afgekeurd. Het 

betrof in dit geval relatief grote lekken. Proeven hebben uitgewezen, 
dat met de He-leak detector grote lekken aan plaatstellen kunnen worden 
vastgesteld. Zeer kleine lekken, die in de praktijk de meeste problemen 
geven, kunnen echter niet betrouwbaar aan plaatstellen worden vastge-
ste~.d. 
Dezelfde vraag zou gesteld kunnen worden t.a.v. de Argon-test in Aken. 
Dit wordt momenteel nagegaan door F.E. Aken en Ontwikkeling Eindhoven. 

VRAAG 5. 

Wie is in Sittard verantwoordelijk voor de codrdinatie van acties waar-

bij meerdere disciplines zijn betrokken? 

Het antwoord is kort: de betreffende bedrijfsleider. 

VRAAG 6. 

Welke positieve maatregelen zijn er genomen na de incidenten in Juni en 

September 1982, zowel intern Philips als naar een leverancier? 

Vakuumschmelze 
- Als preventieve maatregel is methode C (zie 1.1a) ingevoerd. Levering 

over 5 maanden. 
- Op de laatste bespreking op 1982-11-08 met Sittard is door Vakuum-

schmelze medegedeeld dat het nu mogelijk zou zijn insluitsels in de 

draad aan te tonen: Wirbelstrom-detectie direct achter de treksteen 

(1,08 mm). 

Opm. 1: 26 ton materiaal vlgs. methode B staan ter discussie. 

Opm. 2: in hoeverre is bij Imphy het "lunkerfrei" zijn, gegarandeerd? 

Sittard 
- 100$ visuele controle op het fenomeen "kanaal door de pen" van alle 

partijen gemaakt met draad van Vakuumschmelze. 

../5 
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- Produktie gestart met Imphy-draad. Afspraken over leveringen ,moeten 

nog gemaakt worden. Fifo betekent tot half december levering van 

plaatstellen met draad van Vakuumschmelze. 

Valvo Aachen 

- Zie rapport Hr. Wittlinger 1982-11-09 nr. 2543: Qualit~tssicherungs-
maszmahmen in de BRF Aachen, opgenomen als bijlage 2. 

Eindhoven 

- Onderzoek wordt uitgevoerd naar: 

- olieën of anderszins gasdicht maken. 
- het Argon testen in grote aantallen. 
- Pet-testen na 3 dagen lageren. 

W.T. van der Wolde 
Secretaris werkgroep 

Kopie: leden werkgroep + 

Eindhoven Sittard 
HH. Bathelt HH. Coenen 

Coenen Swaying 
Driessen Swinkels 
Linssen 
v. Straten 
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~Valvo Biidtrihreniabnk 
der Philips GmbH 

Qualitátswesen A.3chen, 9. ~~ov. l9á? 
rw./Hg. - 2543 - 

QualitàtssicherungsmaQnahven im Zusammenhan.g colt der 

Verarbeitung von PreStellern colt Stiftlecks in der BRF Aachen 

Nach Bekanr^.toverden der Fehlersituation durch erhóhten Bandausfall bei 
einigen Kunden colt Róhren der Fertigungswoche 37 Sind in der BRF' Aachen 
folgende QualitàtssicherungsmaBnahmen durchgefuhrt worden. 

1. Gasmessung 

Ab 27.9.1982 werden ca. 30 ~ der Fertigung un.-nittelbar vor dem 
Verpac;cea (ca. 1/2 h nach Finalmessung) auf Gas colt der Anfcrderunq 
~ 20 nA kontrolliert. Ausfallróhren werden argongetestet and bei 
Anstieg der Gaswerte analysiert. Bis heute worden in diesem Test 
keine Stiftlecks gefunden. Der Test wird zur Sicherheit weitergefuhrt. 

2. Lagernachmessung 

Aus der Fertigungswoche 38 vuurden insgesamt 170o Róhren nach einer 
Lagerzeit von 3 Tagen auf Gas and Emission getestet. Die Analyse 
ergab keinen Ausfall colt Stiftlecks. Einzelheiten siehe LN 55/82. 

3. Freigabetests an Armaturen 

lo.000 Armaturen colt verdàchtigen PreStellerpartien worden gesperrt. 

Die Freigabe zur Verarbeitung vuurde colt folgenden Prufungen abge-
sichert: 

a) ó.18o Armaturen colt PreSteller der kritischen L-Nr. 234 415, 234 583 

(Kennzeichnung i Punkt auf PreSteller) worden in 2 Parties zu je 
54o Róhren nach 3 Tagen Lagerzeit auf Gas and Emission iiberpruft. 
Da die Ausfallanalyse keine Stiftlecks nacr;wies, worden alle 
Armaturen freigegeben. 

b) 4.68o Armaturen colt PreSteller der L-Nr. 234 415 and 234 583 

Da diese Armaturen in der kritischen Woche 37 verarbeitet vuurden, 

erfolgte else loo $ visuelle tiberpr3fung der Stifte durch Sittard 

auf spezielle Kraterbildunq an dem Stiftende. Nierbei vuurden 65 
Armaturen = 1,4 ~ aussortiert zur weiteren Analyse in Sittard. 

Die Verarbeitung der iiberpriiften Armaturen wird von dem positives 

Ergebnis einer Gas- and Emissionsprufung nach min. 3 Tagen Lagerzeit 

an Soo Róhren abhàngig gecoacht. 

.~ ,. aeatrc wsonuacva+ waeow.~ ~u a~airrs sTroenr AEs~e 

.....ea~a~v w. 1..1,..,,..~ .., D..n.. r-~^C~^w ^ ~.wvouc~+wl r ~wn ~a nr9 arrr n ury 'orrn .tilw+r 
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fynrrn nK,q ~.1III.1 _ plrt011 



`/alvo 8ildróhre~fabrik 
~ei Ph1~IQS GmbH 

Qualitátswesen 

-3. PreStellerfreigaben 

Zur Verminderung des Risikos werden ab 22.10.1982 nur visuell 
uberprufte PreSteller verarbeitet. 

a) In der BRF vuurden 6 Pre3tellerpartien visuell auf Krater-
bildung an den Stiftenden uberpruft, PreSteller mit "Krater-
stiften" sind Bann im Normalzustand and sp~ter die gieichen 
PreSteller nach dem Einschmelzen in Kolben im Heliumtest 
uberpruft worden. Von der Stichprobe von 968 PreStellern 
vuurden So Stuck mit beidseitigen Kratern.gefunden, an denen 
Bich jedoch in oben beschriebenem Schirmtest kein Leck nach-
weisen lieg. Daraufhin sind die folgenden 6 Partien freige-
geben worden: 

L-Nr. 241; 430 

431 

435 

438 x) 

441 

814 x) 

x) Diese Partien vuurden spáter nach Sittard retourniert. 

b) Seit 3,11.1982 Liefert Sittard nur noch visuell uberprufte 
PreSteller. Aus diesem Gronde worden die unter a) mit x) 

_genannten zusasmen mit allen noch vorhandenen Partien nach 
Sittard retourniert, 

S. Traceability 

Die Traceability vom Wareneingang bis Montage vuurde durch Fest-

legung von Abláufen soweit verbessert, daB in Zukunft bei Róhren 
bzw. Armaturen eine eindeutigere Zuordnung der PreStellerpartien 

móglich ist. Wir sind jetzt in der Lage,bis auf zwei L-Nummern 
eingrenzen zu kónnen. Bei Lieferung gróBerer Stiickzahlen pro L-Nr. 

(ca. 8.000 Stuck) erscheint eine eindeutige Zuordnung móglich. 

6. Retourensitu3tion 

Nach dem Einbruch mit Róhren der Aachener Fertigungswoche KW 37 

und vereinzelten RBhren aus KW 38 sind aus den Folgewochen keine 

Ausfallróhren mehr bekannt geworden. 

/~ 
ger 

Verteiler: Aachen: Herren Dr. Bóke, Dr. Scharrer, Dr. Schlenker,Tópfer,wrede 

EindbQY~a; Herrn Hendriks 
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•lecnn.~roep S~ttaro. 
ECJS/MMvdK. 
ESR20/82190. 

Si~tard, 18-11-~82. 

Mogelijkheden om absoluut lekvrije vacovit pennen voor beeldbuis-

plaatstellen te maken. 

i. Vol'_edig foutvrije dread als uitgangsmateriaal. 

a. P~~eder-metallurgisch gemaakte draad. VacuumSchmelze onderzoe:t 

dit. ' 

b. :iet behulp van een wervelstroom-methode kan de draad gekeurd 

w~:rden oY in- en uitwendige fouten, zoals s•~heuren, sla'.~1~;er. enz. 

'IacuumSchmelze beweert dat nu te kunnen. De draad moet gekeurd 

~~orden meten na de laatste treksteen (op een spoel ~r:i::~:elen 

~-e'ft zal. ï:leine r:ni~:jes die direkt als feut .-edel ~ee~~ ? ..., ., _ . 

...,r:ïe:i ~ . 

. ._ _ .,:,._.. ~an róntgento^ograTie zo'.: de .._w~.. oo. - _._- ... 

.:i ~wendi~e fouten gekeurd kunner: worden. ~Jat.Lab. .:a:::bur:ï .:er::t 

.._e_ .__... ~e z~.~llen in oodrac~:t v~,n ~:;e^ d= ...:.- 

..----,__an, ..pparaat rS er~ "1~..._ . 0 f ~ - 1 . ~ _' . 

II. Draad met fouten ~er;~er.;en tot lekvrije Hennen o: oen:ons+.rurties. 

a. Plaatselijk de iaen d.m.v. laserenergie tot op de kern smelten. 

b. Plaatselijk de pen d.m.v. elektronenstralen tot op de kern smelten. 

c. Plaatselijk de pen d.m.v. booglassen tot op de kern smelten. 

d. Het samenlassen van de pen uit 2 delen. 

e. ~~~eedelige pen met verdikking 

Ruwe schatting van de F.V.P.-verho~in~ is 5 - 10 cent per plaatstel, 

(zie rapport RLR-2/825'3 - n. Verhoeve). 



m.,..~... r_,...e„ ci ++nrA . 

III. Draad maken uit band. 

Uit een band, waarin de slakken in de lengte-richting liggen, zit de 

breedte een raad maken. De slakken vormen geen lekkenbanen meer. 

Band is erg goedkoop. Kosten voor het proces om hieruit draad te 

mz'~en zijn onbekend. 

IV. 7,ekke Dennen digit maken. 

N~ het meten kunnen de toppen van d-: pennen g~_~olied worden. 

r~leganter uitgedrukt; gesiliconeerd, zc,dat het netaal waterafstotend 

wordt en eventueel het hele plaatstel e~-: lekken gedicht worden. 

;Dit werd vroeger bij een ontvangbuis DY87 tegen hoogspannings-

problemen toegepast, de buis lekte nooit. Vele professionele 

buizen worden met blijptal bede~:t). 

_ . ,..~_..J~. .` ,.?"'~17^ 

~ 

~.C.J. Swavin~. 


