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Abstract (en)
[origin: US4674179A] The armature assembly for matrix print heads having a plurality of magnetic drives for a corresponding plurality of print
elements is made by providing an annular armature ring and positioning a disc annulus inside the armature ring in a concentric relation thereto; a
resilient arm ring is superimposed upon the disc and armature ring so as to establish concentric placement thereto; the arm ring is fastened to the
armature ring and the arms of the arm ring to the disc such that the ring arms extend above an annular gap between the armature ring and the disk;
subsequent slots are thermally cutting into the disk to obtain individual armature arms, the slots extending into and through said annulus to divide
the annulus into individual arms that remain connected to the armature ring on account of the fastening. The disk may have been cut out from the
armature ring.

Abstract (de)
Bei einem derartigen Verfahren zum Herstellen einer Ankerbaugruppe (6) fur einen Matrixdruckkopf, werden an einem &usseren Ankerring (7) tber
den Umfang federnde Ankerarme (8) befestigt. Flr eine hohe Genauigkeit der Lage der Ankerarme (8) die fir Massenherstellung wirtschaftlich
in der Herstellung ist (keine engen Toleranzen erfordert) und trotzdem eine hohe Energieausnutzung der elektrischen Energiezufuhr wahrend
des Betriebes des Matrixdruckkopfes gewahrleistet, wird vorgeschlagen, daf3 ein kreisférmiger Ankerring (7) und eine in den Innenraum (26) des
Ankerringes (7) konzentrisch eingebrachte Ronde (27) mit einem auf den Ankerring (7) aufgelegten Federarmring (28) fest verbunden werden,
indem die Federarme (9) den Ringspalt (29) zwischen Ankerring (7) und Ronde (27) tberdeckend auf der Ronde (27) befestigt werden und daf3 erst
danach jeweils die seitliche Kontur (30) der federnden Ankerarme (8) beidseitig durch thermisches Schlitzen der Ronde (27) gebildet wird.
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