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@ Verfahren zum Herstellen einer Ankerbaugruppe fiir Matrixdruckkdpfe der Klappankerbauart.

&) Ein Verfahren zum Herstellen einer Ankerbau-
gruppe fiir Matrixdruckkdpfe der Klappankerbauart
baut darauf auf, vorgefertigte Teile {1,2) zu verbin-
den und gemeinsam zu bearbeiten, so daf ldngliche
Anker mit breiten Ankerarmen (4) und schmaleren
Ankerarmen (5) entstehen.

Um die Herstellkosten weiter zu senken, die
Genauigkeit der Anker-Zuordnung zu steigern, die
Montage zu erleichtern und ganze Montageschritie
einzusparen, wird vorgeschlagen, daB eine Ankerron-
de (1) mit Freisparungen (6) ausgestanzt wird, da-

™ nach ein ringférmiges elastisches Formbiech (2), die
Freisparungen (6) Uberdeckend befestigt wird und
ey danach die radial duBeren und radial inneren Anker-
M arme (4,5) durch Schneiden (thermisches Schneiden
bzw. Wasserstrahischneiden) ohne Beschédigung
00 des Formbleches (2) herausgeschnitten werden.
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Verfahren zum Herstellen einer Ankerbaugruppe fiir Matrixdruckkdpfe der Klappankerbauart

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Her-
stellen einer Ankerbaugruppe fiir Matrixdruckk&pfe
der Klappankerbauart, sowie die Ankerbaugruppe
selbst, bei dem vorgefertigte Teile nach deren Ver-
bindung durch thermisches Schneiden bzw. Was-
serstrahlschneiden gemeinsam bearbeitet werden,
wobei nach dem Schneiden i{&ngliche Anker mit
einem in Betriebsstellung liber einem Magnetkern
einer Elekiromagnetspule liegende radial duBere,
breite Ankerarme und an diese anschliefende, ein
Druckelement betdtigende radial innere, schmalere
Ankerarme gebildet werden.

Ein solches Verfahren dient der wirtschafilichen
Hertstellung und zugleich der Steigerung der Ge-
nauigkeit, d.h. der ortsgenauen Anordnung von An-
kern untereinander.

Stand der Technik ist ein Verfahren gemigs der
DE-C2-35 02 472. Diese bekannte LOsung betrifft
ein Verfahren zum Herstellen einer Ankerbaugrup-
pe flir ein sogenanntes vorgespannies Magnetsy-
stem. Bei einem vorgespannten Magnetsystem ist
einem Elektromagneten ein Dauermagnet zugeord-
net. Die Anordnung und Ausbildung des Magnetsy-
stems ist auf das Elektromagnet- Dauermagnet-
System abgestimmt.

Die Anordnung des Magnetsystems bei Matrix-

druckkdpfen der Klappankerbauart unterscheidet
sich demgegeniber darin, daf das Druckelement
{die Drucknadel) an einem Anker anliegend durch
Federkraft in die rlickwirtige Ruheposition bewegt
wird. Der Elektromagnet wirkt daher der Federkraft
entgegen. Dementsprechend sind die Anker mit
Einzelfedern ausgestattet.
Die Zuordnung eines Ankers mit Einzelfeder zu
einer Elektromagnetspule bedeutet jedoch eine
umstdndliche, kostspielige Montage, die mit der
Unsicherheit von Lageabwsichungen behaftet ist.
Unterschiedliche Antriebskrdfte, unterschiedliche
Wege und unterschiedliche Bewegungsabstidnde
sind jedoch hdufig die Ursache flir einen unglei-
chen Punktabdruck und einer niederen Frequenz
bei Matrixdruckkdpfen der Klappankerbauart.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, be-
ginnend mit dem Herstellverfahren einer Ankerbau-
gruppe der Klappankerbauart die Herstellkosten zu
senken, die Genauigkeit der Zuordnung von Ankern
in Matrixdruckkdpfen der Klappankerbauart zu stei-
gern, die Montage zu erleichtern und ganze Monta-
geschritte einzusparen.

Die gestellite Aufgabe wird auf der Grundlage
des eingangs bezeichneten Verfahrens erfindungs-
gemas durch folgende Verfahrensschritte geldst:

a) es wird eine Ankerronde mit im Bereich
zwischen radial duBeren und radial inneren Anker-
armen angeordneten Freisparungen ausgestanzt,
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b) danach wird ein vorgefertigtes, ringférmi-
ges. flaches elastisches Formblech auf der noch
einstlickigen Ankerronde mit einer Ringflache die
Freisparungen Uberdeckend befestigt, und

¢) danach werden die einzelnen, radial inne-
ren undroder radial duBeren Ankerarme durch
Schneiden herausgeschnitten, ohne das flache, ela-
stische Formblech zu durchtrennen.

Als Ergebnis liegt ein mit der Fertigungsgenau-
igkeit der Herstelimaschine erzeugter Ring aus ab-
standsgenau angeordneten Ankern vor, wobei die
Anker filigranartig diinn hergestelit werden kdnnen,
ohne einzeln spéter gesammelt, transportiert, ver-
teilt und montiert werden zu missen. Das dinne
Formblech hilt die Anker wdhrend ihrer Erzeugung
und im Betrieb auf genauen Abstand sicher fest, so
daB die gesamte Ankerbaugruppe in der Form ihrer
Erzeugung montiert werden kann. Hierbei sind die
schmalen Ankerarme besonders massearm, was
eine Steigerung der Drucknadelfrequenz erlaubt.
Herstellung und Handhabung der Anker werden
verbessert. Die Herstellkosten werden gesenkt. Die
Lagegenauigkeit der Anker untereinander ist sehr
hoch.

Diese Herstellgenauigkeit kann noch dadurch
gesteigert werden, indem Befestigungsbohrungen
fUr die Drucknadeln in der Ankerronde in einem
Arbeitsgang angebracht werden. Auch dieser Ar-
beitsgang kann vor dem Ausschneiden der Anker-
arme erfolgen.

Das Trennen der einzelnen Ankerarme kann als
letzter Arbeitsgang dadurch geschehen, daB die
radial duBeren Ankerarme nach dem Befestigen
des flachen, elastischen ringfdrmigen Formblechs
zu dem jeweils Uber den Umfang angrenzenden
Ankerarm freigeschnitten werden.

Die Ankerbaugruppe, bestehend aus einer vor-
gestanzten Ankerronde und einem auf der Anker-
ronde befestigten Formblech, wobei Ankerronde
und Formblech in Scheibenform aufeinander lie-
gen, gewinnt neue Eigenschaften, die sich eben-
falls positiv auf Wirtschaftlichkeit der Handhabung,
insbesondere des innerbetrieblichen Transports
und der Montage, auswirken. Diese Eigenschaften
werden dadurch erzielt, indem das Formblech ei-
nen {ber den Umfang der Ankerronde verlaufenden
Steg und jeweils radiale Vorspriinge, die den Um-
rissen des radial duBeren Ankerarmes und des
radial inneren Ankerarmes angepaft sind, bilden
und als eine einstlicke Blatifeder ausgefiihrt ist.
Der Vorteil der Uber den Umfang der Ankerronde
verlaufenden Stege ist der eines Gelenkes, so daB
sich die Anker wihrend des Betriebes zwar einzeln
bewegen kd&nnen, jedoch nach Herstellung und
Montage zusammen mit dem Formblech eine zu-



3 EP 0 358 833 At 4

sammenhdngende Ankerbaugruppe bilden.

Vorteilhafterweise kann ferner das Formblech
mittels SchweiBpunkten auf der Ankerronde befe-
stigt sein. Soiche Schweiipunkte lassen sich auf-
grund der flr das thermische Schneiden benutzten
Mittel leicht anbringen. Es ist z.B. mdglich, einen
Laserstrahl nacheinander zum thermischen Schnei-
den und zum Schweifen der Schweifpunkie anzu-
wenden.

In der Zeichnung sind Ausflihrungsbeispiele flr
das Herstellverfahren sowie flr die Gestaltung ei-
nes Matrixdruckkopfes mit der nach dem Herstell-
verfahren erzeugten Ankerbaugruppe dargestellt
und werden nachfolgend nZher erldutert. Es zei-
gen:

Fig. 1 eine Draufsicht auf Ankerronde und
Formblech teils wéhrend und teils nach dem Aus-
schneiden und

Fig. 2 einen Querschnitt in L&ngsrichtung
durch einen Matrixdruckkopf der Klappankerbauart.

Die Ankerbaugruppe besteht aus zwei Teilen,
ndmlich der Ankerronde 1 mit dem AuBendurch-
messer 1a und aus einem vorgefertigten, ringf&rmi-
gen, flachen, elastischen Formblech 2.

Die Ankerronde 1 wird mit im Bereich 3 zwi-
schen zuklinftig radial duBeren Ankerarmen 4 und
radial inneren Ankerarmen 5 mit Freisparungen 6
ausgestanzt, wobei auch bereits den radial duBeren
Ankerarm 4 jeweils berlicksichtigende Ausschnitte
7 mit ausgestanzt werden kdnnen, falls diese nicht
spéter mit ausgeschnitten werden sollen.

Auf die derart ausgestanzte Ankerronde 1 wird
das vorgefertigte, ringfdrmige, flache, elastische
Formblech 2 auf die noch einstiickige Ankerronde
1 gelegt und befestigt. Hierzu weist das Formblech
2 eine den zukiinftig radial &uBeren Ankerarm 4
jeweils teilweise abdeckende, nach aufien radiale
Erstreckung 2a auf und einen etwa dreieckiGrmigen
Vorsprung 2b, der sich radial nach innen erstreckt.
Die nach aufien gerichtete Erstreckung 2a und der
nach innen gerichtete dreieckférmige Vorsprung 2b
sind einstlickig mit einem vollen Ring 2c und bil-
den insgesamt das Formblech 2.

Die Ankerronde 1 kann auch noch mit einer
zentrischen, kreisrunden Offnung 1b ausgestanzt
werden, falls diese nicht spéter mit ausgeschnitten
werden soll.

Das Formblech 2 wird derart durch SchweiB-
punkte 8 und 9 (mittels Laserstrahlen) befestigt,
daB die Ringfliche 10 die Freisparungen 8 teilwei-
se (berdeckt. Hierbei bieiben radial ZuBere Ab-
schnitte 6a und radial innere Abschnitte 6b der
Freisparung 6 jeweils offen.

Danach werden in einem dritten Verfahrens-
schritt die einzelnen, radial inneren und/oder radial
duBeren Ankerarme 4 und 5 durch Laserschneiden,
Funkenerodieren oder Wasserstrahlschneiden her-
ausgeschnitten, so daB nach dem Entlangschnei-
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den auf den Schnittlinien 11 und 12 die Ankerarme
4 und 5 entstehen.

Fiir den Fall, daB die Bauweise des Matrix-
druckkopfes gemiB Fig. 2 Befestigungsbohrungen
13 flir Drucknadein 14 erfordern sollte, k&nnen
solche Befestigungsbohrungen 13 in einem Ar-
beitsgang auch vor dem Ausschneiden auf den
Schnittlinien 11 und 12 mittels Laserstrahien u.dgl.
gebohrt werden.

Die radial duBeren Ankerarme 4 k&nnen nun-
mehr, falls dies nicht schon beim Freischneiden auf
den Schnittlinien 11 und 12 geschehen ist, aufein-
anderfolgend jeweils {iber den Umfang aneinander-
grenzend freigeschnitten werden, wobei jeweils ein
Spalt 15 entsteht.

Fiir den Fall, da8 der volle Ring 2c nicht nur
als Gelenk zwischen zwei radial &ufBeren Ankerar-
men 4 wirken soll, sondern falls zusdtzliche Riick-
stelikréfte durch Torsionsmomente Ubertragen wer-
den sollen, ist vorgesehen, daB das Formblech 2
einen Uber einen mittleren Umfang (z.B. wie ge-
zeichnet) der Ankerronde 1 verlaufenden Steg, wie
2.B. den Ring 2c¢ bildet und jeweils radiale Vor-
springe, die den Umrissen des radial duBeren An-
kerarmes 4 und des radial inneren Ankerarmes 5
angepaft sind, vorgesehen sind. Diese Vorspriinge
sind gleich oder &hnlich wie die nach auBen gerich-
tete radiale Erstreckung 2a oder wie der dreieckitr-

-mige Vorsprung 2b ausgestaltet, kdnnen jedoch

insbesondere linger gehalten werden. In jedem
Fall sind die SchweiBpunkte 8 und 8 anzubringen,
wobei fiir das Formblech 2 die SchweiBpunkte 8
und 9 an den dufersten Umrissen angebracht sind.

Die nach dem vorstehend beschriebenen Ver-
fahren hergestellte Ankerbaugruppe wird geméB
Fig. 2 eingebaut. In einem Drucknadelflihrungsge-
hduse 16 sind die Drucknadeln 14 gelagert und in
einer Drucknadelfihrung 17 vor einem Druckwider-
lager 18 zusammengefiihrt. Das Drucknadelfiih-
rungsgehduse 16 nimmt auch die Ankerbaugruppe
auf, wobei diese gegen einen O-Ring 19 einerseits
und gegen einen Ddmpfungsring 20 anliegt. Hier-
bei ist der Ddmpfungsring 20 an einem Spulentré-
ger 21 gelagert, der Magnetjochschenkel 22 und
23 bildet. Der duBere Magnetjochschenkel 22 trdgt
die Elektromagnetspule 24, die jeweils mittels ei-
nes Anschlusses 25 an eine elekirische Schaltung
zur Betétigung der Elekiromagnetspulen 24 ange-
schlossen ist. Die Ankerbaugruppe liegt wie ge-
zeichnet in der zurlickgezogenen Position, d.h. die
Drucknadeln 14 sind in Wartestellung. In dieser
Position steht jeder Anker 26 mit einem Spaltab-
stand 27 zu den Stirnseiten der Magnetjochschen-
kel 22 und 23. Im bestromten Zustand der Elekiro-
magnetspule 24 liegt jeder Anker 26 kurze Zeit
flach auf den Stirnseiten der Magnetjochschenkel
22 und 23 auf, um danach sofort anschliefend
wieder in die gezeichnete Position zurlickzukehren.
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Hierbei wird jeder Anker 26 durch eine auch im
Formblech 2 vorhandene Ricksteilkraft unterstiitzt.
- Zusétzlich sind den Drucknadeln 14 Federn zuge-
ordnet wie gezeichnet z.B. Druckfedern 28. Der
Matrixdruckkopf ist dann noch an seiner Riickseite
mit einem Kihlk&rper 29 abgeschlossen, und eine
Schraube 30 verbindet das Drucknadelfiihrungsge-
hduse 16 und den Spulentrdger 21 zu einer Ein-
heit.

Anspriiche

1. Verfahren zum Herstellen einer Ankerbau-
gruppe fiir Matrixdruckkdpfe der Klappankerbauart,
bei dem vorgefertigte Teile nach deren Verbinden
durch thermisches Schneiden bzw. Wasser-
strahischneiden gemeinsam bearbeitet werden, wo-
bei nach dem Schneiden ldngliche Anker mit ei-
nem in Betriebsstellung Uber einem Magnetkern
einer Elektromagnetspule liegende radial Zufere,
breite Ankerarme und an diese anschliefende, ein
Druckelement betétigende radial innere, schmalere
Ankerarme gebildet werden,
gekennzeichnet durch folgende Verfahrensschritte:

a) es wird eine Ankerronde mit im Bereich
zwischen radial duBeren und radial inneren Anker-
armen angeordneten Freisparungen ausgestanzt,

b) danach wird ein vorgefertigtes, ringformi-
ges, flaches elastisches Formbiech auf der noch
einstiickigen Ankerronde, mit einer Ringfldche die
Freisparungen Uberdeckend befestigt und

¢) danach werden die einzelnen, radial inne-
ren und:oder radial duBeren Ankerarme durch
Schneiden herausgeschnitten, ohne das flache, ela-
stische Formblech zu durchtrennen.

2. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
daB Befestigungsbohrungen (13) flir die Druckna-
deln (14) in der Ankerronde (1) in einem Arbeits-
gang angebracht werden.

3. Verfahren nach den Anspriichen 1 und 2,
dadurch gekennzeichnet,
daB die radial duferen Ankerarme (4) nach dem
Befestigen des flachen elastischen ringf&rmigen
Formblechs (2) zu dem jeweils Uber den Umfang
angrenzenden Ankerarm (4) freigeschnitten werden.

4. Ankerbaugruppe, bestehend aus einer vor-
gestanzten Ankerronde (1) und einem auf der An-
kerronde (1) befestigten Formblech (2), wobei An-
kerronde (1) und Formblech (2) in Scheibenform
aufeinanderliegen,
dadurch gekennzeichnet,
daB das Formblech einen {ber einem mittleren
Umfang der Ronde (1) verlaufenden Steg und je-
weils radiale Vorspringe, die den Umrissen des
radial ZuBeren Ankerarmes (4) und des radial inne-
ren Ankerarmes (5) angepaBt sind, bilden und als
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eine einstiickige Blattfeder ausgefihrt ist.
5. Ankerbaugruppe nach Anspruch 5,
dadurch gekennzeichnet,
daB das Formblech (2) mittels Schweifipunkten
(8.9) auf der Ankerronde (1) befestigt ist.
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