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) Matrixdruckkopf.

@ Ein Matrixdruckkopf besitzt mehrere Ankerbau-
gruppen, die jeweils aus einem Magnetjoch (9) mit
auf einem der Magnetjochschenkel (9a) angeordnter
Elektromagnetspule (10) und aus einem Anker (8)
bestehen, der als Antrieb flir ein Druckelement (2)
dient, wobei der Anker (8) in schneller Folge gegen
die Polflichen (20b) der Magnetjoche (9) und zurlick
in eine Ruhestellung anstellbar ist.

Um den Verschiei an den Polflichen (20a und
20b) bzw. an Verschleipflichen (18) zu mindern, wird
vorgeschlagen, daB in kapillaren Hohirdumen (17)
von Anker (8) und/oder Magnetjoch (9) temperatur-
bestidndige Schmiermittel einlagerbar sind und daB
diese kapillaren HohlrAume (17) an Verschleipfl&-
chen (18) miinden.
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MATRIXDRUCKKOPF

Die Erfindung betrifft einen Matrixdruckkopf mit
mehreren Ankerbaugruppen, die jeweils aus einem
Magnetjoch mit auf einem der Magnetjochschenkel
angeordneter Elekiromagnetspule und aus einem
Anker bestehen, der als Antrieb flir ein Druckele-
ment dient, wobei der Anker in schneller Folge
gegen die Polflichen der Magnetjoche und zurlick
in eine Ruhestellung anstellbar ist.

Die Betdtigung derartiger Matrixdruckk8pfe
fihrt zu einem Verschlei an den Polfldchen und
an den Lagerstellen der Anker. Die Lebensdauer
der MatrixdruckkOpfe ist daher durch diesen Ver-
schleiff begrenzt.

Es ist schon versucht worden, den Verschleif
an den Polfldchen durch eine Folie aus Kunststoff
zu vermindern. Die Folie erzeugt jedoch einen zu-
sétzlichen Luftspalt, der den Wirkungsgrad des Ma-
gnetsystems mindert.

Eine Schmiervorrichtung flir die Druckdréhte in
Mosaikdruckk&pfen ist bekannt (DE-Gbm 73 00
743). Hier wird eine Geh3usehilfte mit einer Aus-
nehmung versehen, in der ein Olgetrénkter Filz
eingelegt ist, wobei die Druckdrdhte zwecks Ver-
minderung der Reibung mit O versehen werden.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, den
VerschleiB an den Beriihrungsstellen bzw. Auf-
schlagflichen zwischen Anker und Poifliche zu
vermindern. :

Die gestellite Aufgabe wird erfindungsgemis
dadurch geldst, daB in kapillaren Hohlridumen von
Anker und/oder Magnetjoch temperaturbestindige
Schmiermittel einlagerbar sind und daB diese kapil-
laren Hohlrdume an Verschieifflichen miinden.
Vorieilhafterweise kann hierdurch der Verschleif
zwischen Anker und Polfliche erheblich reduziert
werden.

Durch den Schmiermittelvorrat wird eine hGhe-
re lLebensdauer erzielt. Besonders vorteilhaft ist
jedoch ein durch die schnelle Schlagfolge eintre-
tender Schmiermitieltransport. Es entsteht daher
ein dauerhafter Schmierfilm auf den sich berlihren-
den Flédchen.

In Ausgestaltung der Erfindung ist vorgesehen,
daB die temperaturbestindigen Schmiermittel be-
reits bei der Herstellung von Anker und/oder Ma-
gnetjoch einlagerbar sind.

Vorieilhafterweise werden die Schmiermittel
aus bis ca. 400 Grad Celsius temperaturbesténdi-
gen Mitteln, wie z. B. Olen, Molybdéndisulfiden
u.dgl. ausgewéhlt.

Das Einlagern derartiger Schmiermittel kann
nach der weiteren Erfindung dadurch erfolgen, daB
die kapillaren Hohlrdume durch aufeinanderge-
schichtete Lamellen gebildet sind. Die Einlagerung
erfolgt daher wihrend der normalen Fertigung.
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Eine Ausgestaltung der Erfindung besteht dar-
in, daB die kapillaren Hohirdume mittels gesinterter
Werkstoffe herstellbar sind.

Besonders vorteilhaft ist auBerdem ein Verfah-
ren zum Herstellen von Ankern und/oder Magnetjo-
chen flir Matrixdruckkopfe, bei dem die Anker bzw.
Magnetjoche vor der Montage in die temperaturbe-
sténdigen Schmiermittel nach deren Erwdrmen und
bei erhdhtem Druck lAngere Zeit eingetaucht wer-
den.

Ein Ausflhrungsbeispiel der Erfindung ist in
der Zeichnung dargestellt und wird im folgenden
néher beschrieben. Es zeigen:

Fig. 1 einen Teil-Ldngsschnitt durch einen Ma-
trixdruckkopf mit Anker und Magnetjochen,

Fig. 2 einen Teil-Querschnitt durch einen Anker,
Fig. 3 eine perspektivische Teilansicht von Ma-
gnetjoch, Elektromagnetspule und Anker mit An-
kerlagerung,

Fig. 4 eine teilweise Vorderansicht des Ankers in
vergréBertem Mafstab und

Fig. 5 eine teilweise Seitenansicht des einen
Magnetjochschenkels unter Entfernung der Elek-
tromagnetspule, ebenfalls in vergréfertem MaB-
stab.

Der Matrixnadeldruckkopf gem&B Fig. 1 weist
ein Nadelfiihrungsgehduse 1 mit Drucknadeln 2 in
einer Anzahl 9, 14, 18, 24 oder mehr auf sowie ein
Flhrungsmundstiick 3, in dem die Druckelemente
2 (Drucknadeln) mehrere Spalten bilden und mittels
Nadelfiihrungen, z.B. Rubine, Keramiken, Kunst-
stoffe o.dgl., gefiihrt sind. An das Nadelfiihrungsge-
hduse 1 ist ein Elektromagnetspulengehiuse 4 mit-
tels einer zentrischen Schraube 5 auf genauen
Abstand gehalten und befestigt und mittels eines
Deckels 6 verschiossen. Innerhalb des Elekiroma-
gnetspulengehduses 4 befindet sich ein Elekiroma-
gnetspulentrdger 7, der s@mtliche Ankerbaugrup-
pen enisprechend der Anzahl der Druckelemente 2
aufnimmt. Auf dem Elekiromagnetspulentrdger 7
sind entsprechend der Anzahl von Druckelementen
2 mit Ankern 8 jeweils zugeh&rig ein Magnetjoch-
kSrper 9 vorgesehen, auf dessen radial duBerem
Magnetjochschenkel 9a jeweils eine Elekiromagnet-
spule 10 mit Kabelanschiu 11 angeordnet ist. Die
Anker 8 werden in zwei Positionen gehalten, von
denen eine die Ruheposition an einem Anschlag-
ring 12 (rlickwértige Ruhestellung) darstellt und die
andere die Aufschlagposition, in der ein Druckele-
ment 2 {ber ein (nicht gezeigtes) Farbband einen
Farbpunkt auf einem Aufzeichnungstriger 13 er-
zeugt, der auf einem Druckwiderlager 14 aufliegt.

An jedem Anker 8 ist das Druckelement 2
entweder in der dargesteliten Weise durch unmit-
telbare Befestigung (SchweiBen) befestigt oder
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aber liegt mit einem Nadelkopf an der Vorderseite
des Ankers 8 unter Federkraft an. Der Anker 8 ist
im Ubrigen gegen einen Lagerring 15 angelehnt,
der gleichzeitig entsprechend der Betétigungsfre-
quenz (bis zu 4000 Hz) des Matrixnadeldruckkop-
fes ddmpfend wirkt. Weiterhin ist jeder Anker 8
mittels einer besonderen Schenkelfeder 16 unter
Vorspannung in der riickwértigen Lage gehalten. In
Fig. 1 ist die vordere Stellung der Druckelemente 2
dargestelli.

Wie aus Fig. 2 ersichtlich ist, befinden sich in
kapillaren HohlrAumen 17 von Anker 8 und/oder im
Magnetjoch 9 temperaturbestédndige Schmiermittel,
wobei diese kapillaren Hohlrdume 17 an Ver-
schleiffldchen 18 miinden (Fig. 4 und 5).

Die temperaturbesténdigen Schmiermittel k&n-
nen bereits bei der Herstellung der Anker 8 bzw.
der Magnetjoche 9 auf verschiedene Weise einla-
gerbar sein. Als Schmiermittel kdnnen bis ca. 400
Grad Celsius temperaturbesténdige Ole, Molybd&n-
disulfid u.dgl. vorgesehen sein.

Eine fertigungstechnisch leicht durchfiihrbare
Bildung der kapillaren Hohlr8ume 17 erfolgt (Fig. 2
bzw. 4 und 5) durch aufeinandergeschichtete La-
mellen 19, wobei alleine durch das Aufeinanderle-
gen der gestanzten und mit dem Schmiermittel
versehenen Lamellen 19 die gewiinschten kapilla-
ren Hohlrdume 17 entstehen (Fig. 2). Anker 8 und
Magnetjoch 9 kdnnen jedoch auch aus gesinterten
Werkstoffen herstellbar sein, wobei ebenfalls schon
bei der Herstellung die entsprechenden Schmier-
mittel in die dort beim Sintern vorhandenen kapilla-
ren Hohlrdume 17 eingelagert werden. Hierbei
braucht vom Anker 8 nur eine Lamelle 19a voll-
stdndig bis zum Druckelement 2 durchgefiihrt zu
sein, wéhrenddem die {ibrigen Lamellen 19 nur die
Polfldchen 20a bzw. 20b {iberdeckend ausgefiibrt
und mittels Nieten 21 zu einem Paket vereinigt
sind.

Es ist auch mdglich, ein Verfahren zum Her-
stellen der Anker 8 und/oder der Magnstjoche 9 fiir
Matrixdruckk8pfe derart zu betreiben, daB die An-
ker 8 bzw. die Magnetjoche 9 in die temperaturbe-
stdndigen Schmiermittel nach deren Erwédrmen und
bei erhthtem Druck l&ngere Zeit eingetaucht wer-
den. Nach Abkihlen auf Betricbstemperatur sind
sodann die gewlinschten Schmiermittelvorrite in
den kapillaren Hohlrdumen 17 bereits vorhanden.

Anspriiche

1, Matrixdruckkopf mit mehreren Ankerbaugruppen,
die jeweils aus einem Magnetjoch mit auf einem
der Magnetjochschenkel angeordneter Elekiroma-
gnetspule und aus einem Anker bestehen, der als
Antrieb flir ein Druckelement dient, wobei der An-
ker in schneller Folge gegen die Polf ldchen der
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Magnetjoche und zurlick in eine Ruhestellung an-
stellbar ist,

dadurch gekennzeichnet,

daB in kapillaren Hohlrdumen (17) von Anker (8)
und/oder Magnetjoch (9) temperaturbesténdige
Schmiermittel einlagerbar sind und daB diese kapil-
laren HohirAume (17) an Verschleifflichen (18)
miinden.

2. Matrixdruckkopf nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

daB die temperaturbestindigen Schmiermittel be-
reits bei der Herstellung von Anker (8) und/oder
Magnetjoch (9) einlagerbar sind.

3. Matrixdruckkopf nach den Anspriichen 1 und 2,
dadurch gekennzeichnet,

daB als Schmiermittsl bis ca. 400 Grad Celsius
temperaturbesténdige Ole, Molybdandisuifid u. dgl.
vorgesehen sind.

4. Matrixdruckkopf nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

daB die kapillaren Hohlrdume (17) durch aufeinan-
dergeschichtete Lamsllen (19) gebildet sind.

5. Matrixdruckkopf nach Anspruch 1,

dadurch gskennzeichnet,

dap die kapillaren Hohlrdume (17) mittels gesinter-
ter Werkstoffe herstellbar sind.

6. Verfahren zum Herstellen von Ankern und/oder
Magnetjochen flir Matrixdruckkdpfe,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Anker (8) bzw. Magnetjoche (9) vor der
Montage in die temperaturbesténdigen Schmiermit-
tel nach deren Erwdrmen und bei erhdhtem Druck
lAngere Zeit eingetaucht werden.
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