EP 1 153 664 A2

Europdisches Patentamt

European Patent Office

(19) g)

(12)

Office européen des brevets

(43) Veroffentlichungstag:
14.11.2001 Patentblatt 2001/46

(21) Anmeldenummer: 01115245.1

(22) Anmeldetag: 26.11.1996

(11) EP 1153 664 A2

EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG

(51) IntcL.”. BOSB 7/12

(84) Benannte Vertragsstaaten:
DE ES FR GB SE

(30) Prioritat: 27.11.1995 DE 19544016

(62) Dokumentnummer(n) der friiheren Anmeldung(en)
nach Art. 76 EPU:
96941034.9/0 805 718

(71) Anmelder:
« KLASCHKA GMBH & CO.
D-75233 Tiefenbronn-Lehningen (DE)
¢ PLATSCH, Hans G.
70565 Stuttgart (DE)

(72) Erfinder: Platsch, Hans G.
70565 Stuttgart (DE)

(74) Vertreter: Ostertag, Reinhard
Patentanwalte
Dr. Ulrich Ostertag
Dr. Reinhard Ostertag
Eibenweg 10
70597 Stuttgart (DE)

Bemerkungen:
Diese Anmeldung ist am 23 - 06 - 2001 als

Teilanmeldung zu der unter INID-Kode 62
erwahnten Anmeldung eingereicht worden.

(54)

(57)  Um auf Werkstlicken Teilbereiche, welche run-
de oder polygonale Randkontur haben, Flissigkeit auf-
zutragen, wird vorgeschlagen, die verschiedenen Zer-
stdubungskopfe (28), die transversal zur Werkstick-

2

Einrichtung zum Bespriihen von Werkstiicken mit Fliissigkeiten

Foérderrichtung angeordnet sind, in Abhangigkeit vom
Ausgangssignal eines Weggebers (44), der die Stellung
des Werkstlicks ermittelt, Uber eine Steuerung (34) zu
aktivieren.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Einrichtung zum Be-
sprihen von erkstiicken mit Flissigkeiten gemal dem
Oberbegriff des Anspruches 1.

[0002] Zerstaubungskopfe fir Flissigkeiten finden
sich in unterschiedlicher Weise als Zerstdubungsképfe
in auf dem Markt befindlichen Spritzpistolen.

[0003] Derartige Zerstaubungskopfe erzeugen gene-
rell einen rotationssymmetrischen Tropfchenkegel mit
vorgegebenem Offnungswinkel. Méchte man mit derar-
tigen Zerstaubungskdpfen Werkstlicke innerhalb einer
genau vorgegebenen Randkontur, die oft rechteckig
oder polygonal ist, mit einer Flussigkeit bespriihen, so
muB man den Offnungswinkel des Trépfchenkegels
klein wahlen und mit einem bewegten Zerstdubungs-
kopf Uber die zu bespriihende Flache fahren, was zeit-
raubend ist und bei Automatisierung einen hohen Auf-
wand fir einen Koordinatenantrieb des Zerstadubungs-
kopfes und dessen Steuerung notwendig macht. Arbei-
tet man mit einer gréReren Anzahl gemafll dem abzu-
deckenden Oberflachenbereich verteilter Zerstau-
bungskopfe, so bedeutet dies angesichts der Kosten ei-
nes Zerstaubungskopfes und der mit ihm verbundenen
Installation wiederum einen erheblichen Aufwand. Au-
Rerdem ist das Umstellen einer entsprechenden Anord-
nung von feststehenden Zerstdubungskdpfen von einer
zu besprihenden Flachengeometrie auf eine andere
mit vielen mechanischen Anderungen und viel Zeit ver-
bunden.

[0004] Eine Einrichtung zum Bespriihen von Werk-
stlicken, wie sie im Oberbegirff des Anspruches 1 an-
gegeben ist, soll durch die Erfindung so weitergebildet
werden, dall das Ein- und Ausschalten der Zerstau-
bungskopfe in Abhangigkeit von der Stellung des Werk-
stlickes bezliglich der Zerstadubungskopfanordnung er-
folgt.

[0005] Diese Aufgabe ist erfindungsgemall gel6st
durch eine Einrichtung mit den im Anspruch 1 angege-
benen Merkmalen.

[0006] Vorteilhafte Weiterbildungen der Erfindung
sind Gegenstand von Unteransprichen.

[0007] Beieiner Einrichtung gemaR Anspruch 2 erhalt
man auf einfache Weise ein in gewlinschter Weise nur
teilweises Bespriuhen der Werkstlckoberflachen.
[0008] Mit der Weiterbildung der Erfindung gemaf
Anspruch 3 istgewahrleistet, dal die auf die Werkstuck-
oberflache pro Flacheneinheit aufgebrachte Fliissig-
keitsmenge unabhangig davon ist, mit welcher Ge-
schwindigkeit das Werkstlick an der Zerstdubungs-
kopfanordnung vorbeibewegt wird.

[0009] Dabei ist bei einer Einrichtung gemal An-
spruch 4 automatisch mitberiicksichtigt, dall die von
den Zerstaubungskdpfen abgegebenen Trépfchenke-
gel eine bestimmte Zeitspanne bendtigen, um die Werk-
stuckoberflache zu erreichen.

[0010] Die Weiterbildung der Erfindung gemaR An-
spruch 5 eignet sich besonders zum Bespriihen von
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Werkstiickoberflachen mit hochviskosen Flissigkeiten.
Dabei ist gewahrleistet, dal sich die Viskositat dieser
Flussigkeiten nicht durch Abkuhlung in den zu den Zer-
stdubungskodpfen fuhrenden Speiseleitungen erhéht.
[0011] Bei einer Einrichtung gemal Anspruch 6 kann
man auch die Breite des von den Zerstaubungskdpfen
jeweils abgegebenen Tropfchenkegels in Abhangigkeit
von der Lage des Werkstlckes zur Zerstaubungs-
kopfanordnung steuern.

[0012] Auch die Weiterbildung der Erfindung geman
Anspruch 7 ist im Hinblick auf ein gleichférmiges Be-
sprihen einer Werkstlickoberflache mit einer hochvis-
kosen Flussigkeit von Vorteil.

[0013] Nachstehend wird die Erfindung anhand von
Ausfiihrungsbeispielen unter Bezugnahme auf die
Zeichnung naher erlautert. In dieser zeigen:

ein schematisches Blockschaltbild einer
Strale zum Tiefziehen von Blechtafeln,
welche mit einer Einrichtung zum Bespri-
hen ausgewabhlter Oberflachenabschnitte
der Blechtafeln versehen ist;

Figur 1:

Figur 2: eine schematische Darstellung einer Zer-
stdubungskopfanordnung der in Figur 1
gezeigten Einrichtung zum Besprihen
von Teilbereichen der Blechplatten sowie
einer zugeordneten Steuer- und Versor-

gungseinheit;

einen axialen Schnitt durch einen der Zer-
stdubungskopfe, die in Figur 2 nur sche-
matisch wiedergegeben sind;

Figur 3:

Figur 4: einen axialen Schnitt durch den in Figur 3
gezeigten Zerstdubungskopf in einer zur
Zeichenebene von Figur 3 senkrechten

Schnittebene;

eine axiale Aufsicht auf das freie Ende ei-
nes Formluft-Disenkdrpers des in den Fi-
guren 3 und 4 gezeigten Zerstaubungs-
kopfes;

Figur 5:

Figur 6: einen axialen Schnitt durch den in Figur 5
gezeigten Formluft-Disenkérper langs

der dortigen Schnittlinie VI - VI;

eine seitliche Ansicht des Formluft-Di-
senkdrpers in Figur 6 von links gesehen;

Figur 7:

eine seitliche Ansicht eines Zerstau-
bungsluft-Disenkérpers des in den Figu-
ren 2 und 4 gezeigten Zerstaubungskop-
fes;

Figur 8:

Figur 9: eine schematische Darstellung eines ab-

gewandelten Zerstdubungskopfes; und
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Figur 10: das Schaltbild eines Steuerkreises zum
selektiven Aktivieren von Zerstdubungs-
kopfen in Abhangigkeit von der Stellung
eines Werkstuckes.

[0014] In Figur 1 ist mit 10 ein Stapel aus einzelnen

Blechtafeln 12 bezeichnet. Die Blechtafeln 12 werden
durch ein nur schematisch angedeutetes erstes Trans-
portsystem 14 in eine Warteposition gebracht. Die in der
Warteposition liegende Blechtafel wird durch ein weite-
res Transportsystem 16 auf eine Unterform 18 eines
Tiefziehwerkzeuges gelegt. Eine Oberform 20 des Tief-
ziehwerkzeuges wird durch einen ebenfalls nur sche-
matisch angedeuteten Pressenantrieb 22 bewegt.
[0015] Beim Tiefziehen der Blechtafeln 12 zwischen
Unterform 18 und Oberform 20 werden die verschiede-
nen Bereiche der Blechtafel 12 unterschiedlich stark be-
ansprucht. Bei den Seitenwanden der wannenférmigen
Ausnehmung 24 der Unterform 18 bzw. des komple-
mentaren Stempelabschnittes 26 der Oberform muf3 die
meiste Verformungsarbeit geleistet werden. In diesen
Bereichen soll durch Schmierung mit einer hohe Visko-
sitat aufweisenden Schmierflissigkeit die Reibung zwi-
schen den Blechtafeloberflachen und den Oberflachen
von Unterform 18 und Oberform 20 herabgesetzt wer-
den. Um speziell diese stark verformten Tafelbereiche
mit der Schmierflissigkeit zu beschichten, sind ober-
halb und unterhalb der Bahn, auf welcher die Blechta-
feln 12 durch das zweite Transportsystem 16 bewegt
werden, Zerstdubungskdpfe 28 senkrecht zur Zeichen-
ebene hintereinanderliegend angeordnet. Diese geben
jeweils einen Trépfchenkegel 30 ab, der aus kleinen
Tropfchen des hochviskosen Schmiermittels besteht.
Letzteres wird (iber eine gemeinsame Schmiermittel-
Speiseleitung 32 zugeflhrt. Letztere kommt von einer
insgesamt mit 24 bezeichneten Steuer/Versorgungsein-
heit. Die verschiedenen Zerstdubungskdpfe 28 haben
ferner individuelle Aktivierungsleitungen 36, welche mit
zugeordneten Ausgangsklemmen der Steuer/Versor-
gungseinheit 34 verbunden sind.

[0016] Die Zerstaubungskdpfe 28 sind ferner mit ei-
ner gemeinsamen Zerstaubungs-Druckluftleitung 38
und einer gemeinsamen Strahlform-Druckluftleitung 40
verbunden. Ferner sind die verschiedenen Zerstau-
bungskdpfe 28 an eine gemeinsame Heizstromleitung
42 angeschlossen.

[0017] Mit dem zweiten Transportsystem 16 arbeitet
ein erster Weggeber 44 zusammen, der als Drehmelder
gezeigt ist. Aus seinem Ausgangssignal kann die Steu-
er/Versorgungseinheit 34 zum einen erkennen, wo sich
eine zu bespruhende Blechtafel 12 beziglich der Zer-
stdubungskopfanordnung momentan befindet, und fer-
ner erkennen, mit welcher Geschwindigkeit die Blech-
tafel 12 im Moment betatigt wird.

[0018] Mitdem Pressenantrieb 22 arbeitet ein zweiter
Weggeber 46 zusammen, dessen Ausgangssignal von
der Steuer/Versorgungseinheit 34 dazu verwendet wird,
zu erkennen, wann die Transportsysteme 14 und 16 in
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Gang gesetzt werden mussen, die ebenfalls von der
Steuer/Versorgungseinheit 34 gesteuert werden.
[0019] In Figur 2 sind Teile der Einrichtung zum Be-
sprihen der Blechplatten, die obenstehend unter Be-
zugnahme auf Figur 1 schon erlautert wurden, wieder
mit denselben Bezugszeichen versehen.

[0020] Jede der Aktivierungsleitungen 36 arbeitet auf
ein an den betrachteten Zerstaubungskopf 28 angebau-
tes Magnetventil 50, tGber welches die Zerstdubungsluft
ins Innere des Zerstaubungskopfes gelangt. Die Zer-
staubungsluft-Druckluftleitung 38 ist tiber einen Druck-
regler 52 und ein 2/2-Magnetventil 54 mit dem Ausgang
einer Reinigungseinheit 56 verbunden, deren Eingang
Uber ein weiteres, ein Luft-Hauptventil darstellendes
2/2-Magnetventil 58 mit einer Druckluftversorgungslei-
tung 60 verbunden ist.

[0021] Die Strahlform-Druckluftleitung 38 ist Uiber ei-
nen zweiten Druckregler 62 und ein weiteres 2/2-Ma-
gnetventil 64 mit dem Ausgang der Reinigungseinheit
56 verbunden. Der Ausgang der Reinigungseinheit 56
ist schlieBlich Uber einen weiteren Druckregler 66 mit
einem Druckluftmotor 68 verbunden, welcher auf eine
Membranpumpe 70 arbeitet.

[0022] Der Ausla der Membranpumpe 70 ist Uber ei-
nen Druckregler 72 mit der Schmiermittel-Speiseleitung
32 verbunden. In eine Ansaugleitung 74 der Membran-
pumpe 70, die zu einem Vorratsbehalter 76 fir das
Schmiermittel fiihrt, ist ein elektrischer Heizer 78 einge-
fugt.

[0023] Das im Vorratsbehalter 76 befindliche
Schmiermittel ist eine bohrmilchdhnliche Emulsion mit
hoher Viskositét. Sie hat bei Raumtemperatur etwa ge-
ldhnliche Konsistenz (0,85 Pa s). Am Auslal des Hei-
zers 78 ist das Schmiermittel auf etwa 50° C erwarmt
und hat noch eine Viskositat von 0,4 Pa s).

[0024] Die vorstehend beschriebenen Teile der Ver-
sorgung der Zerstaubungskdpfe mit Zerstadubungsluft,
Strahlformluft und Schmiermittel bilden zusammen den
mit 80 bezeichneten Versorgungsteil der Steuer/Versor-
gungseinheit 34. Der mit 82 bezeichnete Steuerungsteil
der Steuer/Versorgungseinheit 34 dient zur Speisung
der den Zerstaubungskdpfe zugeordneten Heizelemen-
te, zur selektiven Aktivierung der verschiedenen Zer-
stdubungskopfe 28, zum Ansteuern der verschiedenen
Magnetventile des Versorgungsteiles 80 und zur Ab-
stimmung des zeitlichen Arbeitsfensters der Bestau-
bungsképfe 28 und der von diesen abgegebenen Flus-
sigkeitsmengen in Abhangigkeit von der momentanen
Lage der jeweils bespriihten Blechtafel 12 zur Zerstau-
bungskopfanordnung sowie in Abhangigkeit von der
Geschwindigkeit der Blechtafel 12, was beides aus dem
Ausgangssignal des Weggebers 44 abgeleitet werden
kann. Anhand des Ausgangssignales des Weggebers
46 kann der Steuerungsteil 82 die Presszyklen zahlen.
Falls gewinscht, kann so nur jede zweite, dritte usw.
Blechtafel mit Schmiermittel bespriiht werden, wenn die
Verformung der Blechtafel nur gering ist, so daf} von ei-
ner vorhergehenden Blechtafel in der Pressform hinter-
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lassenes Schmiermittel noch fiir eine, zwei oder mehr
folgende Blechtafeln ausreicht.

[0025] Analog kann man fir jeden Presszyklus vorge-
gebene erste Bereiche einer Blechtafel immer mit
Schmiermittel bespriihen, wahrend weniger stark ver-
formte Oberflachenabschnitte der Blechtafel nur bei je-
der zweiten, dritten, vierten, usw. Blechtafel mit
Schmiermittel bespriht werden.

[0026] InFigur 3 und 4 istein Gehause eines Zerstau-
bungskopfes 28 insgesamt mit 84 bezeichnet. Es hat
ein Gehausehauptteil 86, welches oben durch einen
Deckel 88 verschlossen ist.

[0027] Das Gehausehauptteil 86 hat am oberen Ende
eine Ringschulter 90, auf welcher eine Halteplatte 92
aufsitzt, Uber welche der Zerstdubungskopf 28 an einer
tragenden Struktur (nicht gezeigt) befestigt ist. Die Hal-
teplatte 92 ist sandwichartig zwischen den Deckel 88
und das Gehausehauptteil 8.6 eingespannt und gegen
das Gehauseinnere durch einen O-Ring 94 abgedichtet.
[0028] Im Gehausehauptteil 86 ist eine Zylinderboh-
rung 96 vorgesehen, in welcher ein Kolben 98 1auft. Die-
ser ist fest mit einer langen Dosiernadel 100 verbunden,
die einen spitzen kegelférmigen Steuerabschnitt 102
aufweist.

[0029] Der Kolben 98 istdurch eine Feder 104 in Figur
3 nach unten vorgespannt, welche in einer hilsenférmi-
gen Federkammer 106 Aufnahme findet, die ver-
schraubbar vom Deckel 88 getragen ist. Die untere
Stirnflache der hiilsenférmigen Federkammer 106 bildet
zugleich eine Anschlagflache, welche den oberen Tot-
punkt des Kolbens 98 einstellbar vorgibt. Zur Fixierung
der Federkammer 106 in der gewahlten axialen Stellung
ist ein mit Gewinde versehener Sicherungsring 108 vor-
gesehen, der auf dem AuRengewinde der Federkam-
mer 106 lauft und mit der Oberseite des Deckels 88 zu-
sammenarbeitet. Eine durch Schrauben 110 mit dem
Boden der Zylinderbohrung 96 verbundene Dampfer-
platte 112 verhindert ein hartes Aufschlagen des Kol-
bens 98 am Boden der Zylinderbohrung 96.

[0030] Derzwischendem Kolben 98 und der Zylinder-
bohrung 96 begrenzte Arbeitsraum 114 steht Uiber eine
axiale Bohrung 116 des Gehausehauptteiles 86 mit ei-
nem Zerstdubungsluft-AnschluBkanal 118 in Verbin-
dung. Die Bohrung 116 erstreckt sich Uber den An-
schlukanal 118 hinaus und endet in einer Gegenboh-
rung 120, welche in die Unterseite des Gehausehaupt-
teiles 86 eingearbeitet ist. Von der Gegenbohrung 120
verlauft eine Gewindebohrung nach oben, die zur Zylin-
derbohrung 96 koaxial ist und in welche ein Zerstdu-
bungs-Duisenkdrper 122 eingeschraubt ist. Das obere
Ende dieser Gewindebohrung steht mit einem Schmier-
mittel-AnschlufRkanal 124 in Verbindung.

[0031] DerDisenkdrper 122 hat eine mittige Bohrung
126, welche die Dosiernadel 100 unter Abstand umgibt.
Im kegelférmigen unteren Endabschnitt des Diisenkor-
pers 122 ist eine kegelfdrmige Dosiertffnung 128 vor-
gesehen, die gleichen Kegeld6ffnungswinkel aufweist
wie der Steuerabschnitt 102 der Dosiernadel 100. Im
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Ubergangsbereich zwischen ihrem Schaftabschnitt und
dem Steuerabschnitt 102 tragt die Dosiernadel 100 ei-
nen O-Ring 130 der mit einem verminderten Durchmes-
ser aufweisenden Endabschnitt 131 der Bohrung 126 in
Eingriff kommt, bevor der Endabschnitt 102 an der Do-
sieréffnung 128 anschlagt, um die Dosieréffnung 128
vollstdndig verschlieflen zu kénnen, ohne daf eine ho-
he Flachenpressung zwischen den einander gegen-
Uberliegenden Oberflachen von Steuerabschnitt 102
und Dosier6ffnung 128 notwendig wére.

[0032] Wie aus Figur 8 ersichtlich, sind in der aul3en-
liegenden Umfangsflache des Diisenkdrpers 122 zwei
einander diametral gegenulberliegende Dusennuten
132 vorgesehen, welche eine Steigung von etwa 45°
aufweisen und die Gegenbohrung 120 mit einem Raum
134 verbinden, der zwischen der kegelférmigen unteren
Stirnflache des Disenkoérpers 122 und einer zylindrisch/
kegeligen Gegenbohrung 136 begrenzt ist, die in einem
Strahlform-Disenkérper 138 koaxial zum Zerstau-
bungs-Disenkérper 122 vorgesehen ist.

[0033] DerRaum 134 steht (iber eine mittige Offnung-
140 der unteren Wand des Diisenkérpers 138 mit der
Umgebung in Verbindung. Durch die Offnung 140 er-
streckt sich unter radialem Spiel ein Endabschnitt 142
des Dusenkorpers 122.

[0034] Der Disenkérper 138 ist im Inneren eines
Montageringes 144 angeordnet, der auf einen unteren
mit Gewinde versehenen Endabschnitt 146 des Gehau-
sehauptteiles 86 aufgeschraubt ist und gegen diesen
Uber einen O-Ring 148 abgedichtet ist.

[0035] Der Montagering 144 begrenzt mit dem Du-
senkoérper 138 seinerseits einen Raum 150, der Gber ei-
nen axialen Kanal 152 (vgl. Figur 4) mit einer Formluft-
AnschluRéffnung 154 in Verbindung steht.

[0036] Wie aus den Figuren 3-7 ersichtlich, hat der
Dusenkoérper 138 eine kegelférmige untere Stirnflache,
wobei der Offnungswinkel dieser Kegelfléche etwa 120°
betragt. In die Kegelflache sind zwei einander diametral
gegeniberliegende Formluft-Disennuten 156 einge-
stochen. Von der Stirnflache des Diisenkérpers 138 vor-
stehende Zahne 158 dienen dazu, eine vorgegebene
Winkelstellung der Disennuten 156 beziiglich des im
wesentlichen quadratischen Querschnitt aufweisenden
Gehéuse 84 einzustellen.

[0037] Der oben beschriebene Zerstdubungskopf ar-
beitet folgendermalen:

Normalerweise nimmt der Kolben 98 unter der Kraft der
Feder 104 seine untere Endstellung ein, in welcher die
Dosiertffnung 128 durch den von der Dosiernadel 100
getragenen O-Ring 130 verschlossen ist.

[0038] Mit Druckbeaufschlagung des AnschluRkana-
les 118 durch Ansteuern des zugeordneten Magnetven-
tiles 50-wird der Kolben 98 entgegen der Kraft der Feder
104 nach oben bewegt, so dal® das im AnschluRkanal
124 unter Druck anstehende Schmiermittel zu der Do-
sier6ffnung 128 gelangt. Gleichzeitig wird Uber die DU-
sennuten 132 Druckluft in den Raum 134 gefiihrt und
durch die Offnung 140 gegeben, welche das Abgabe-
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ende der Diisendffnung 128 umgibt. Aus der Offnung
140 tritt somit insgesamt ein Tropfchenkegel, der bei der
oben geschilderten Viskositat des Schmiermittels einen
Offnungswinkel von etwa 28° hat.

[0039] Gleichzeitig gelangt Uber die Anschluf3éffnung
154 und die Disennuten 156 weitere Druckluft zur Stirn-
flache des Disenkérpers 138. Die beiden einander ge-
genuberliegenden aus dem Diisennuten 156 austreten-
den Druckluftstrahlen greifen an gegenuberliegenden
seitlichen Abschnitten des aus der Offnung 140 austre-
tenden Tropfchenkegels an. Hierdurch wird der Kegel
abgeplattet und erhalt anstelle kreisformigen Quer-
schnittes den Querschnitt eines flachen Rechteckes mit
abgerundeten Schmalseiten. Der Offnungswinkel des
plattgedriickten Trépfchenkegels betragt in Richtung
der grofRen Achse des Querschnittes gemessen etwa
50°, in Richtung der kleinen Achse gemessen geman
der Querschnittsumlagerung weniger, namlich etwa
15°.

[0040] Durch den vom Zerstaubungskopf erzeugten
verformten Trépfchenkegel erhalt man auf einem still-
stehenden Werkstiick ein etwa balkenférmiges Muster
an Schmiermittel. Bei Bewegung des Werkstiickes er-
héalt man ein etwa rechteckiges Schmiermittelmuster auf
der Werkstlckoberflache.

[0041] Wie in Figur 4 gestrichelt angedeutet, kann
man auch fir die Formluft-AnschlufRéffnungen 154 Ma-
gnetventile 160 vorsehen, so dall man die verschiede-
nen Zerstaubungskopfe bezlglich der Querschnitts-
form des abgegebenen Trépfchenkegels unterschied-
lich steuern kann.

[0042] Um die abgegebene Schmiermittelmenge un-
abhangig von der Férdergeschwindigkeit der Blechplat-
ten 12 zu halten, kann man den Druckregler 72 entspre-
chend einem Blechtafel-Geschwindigkeitssignal durch
den Steuerteil 82 bezuglich des Regeldruckes einstel-
len, wobei das Blechtafel-Geschwindigkeitssignal durch
Differenzieren des Ausgangssignales des Weggebers
44 erhalten wird.

[0043] Alternativ kann man die von den Zerstau-
bungskopfen 28 abgegebene Flissigkeitsmenge auch
konstant halten und zur Variierung des Schmiermittel-
auftrages auf den Werkstiickoberflachen die Férderge-
schwindigkeit des Transportsystems 16 variieren.
[0044] Um ein Verstopfen der Schmiermittelleitungen
durch kalt werdendes Schmiermittel zu verhindern,
kann man einen stéandigen Grundstrom an erwarmtem
Schmiermittel unterhalten, indem man, wie in Figur 9
gezeigt, den Schmiermitteleinlal’ der Zerstdubungskop-
fe jeweils tiber ein Uberdruckventil 162 mit einer Riick-
laufleitung 164 verbindet.

[0045] Statt dessen kann man am Schmitermittelein-
lalR der Zerstaubungskdpfe auch jeweils ein 3/2-Ma-
gnetventil vorsehen welches im Gegentakt zum Ma-
gnetventil 50 des Zerstaubungskopfes umgesteuert
wird, um bei geschlossener Dosieréffnung 128 Schmier-
mittel zur Ricklaufleitung 164, bei offener Dosieroff-
nung aber der Dosieréffnung 128 zuzufiihren.
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[0046] In Figur 9 ist ferner eine Leitungsbegleithei-
zung 166 und ein dem Gehause des Zerstdubungskop-
fes zugeordnetes Heizelement 168 gezeigt.

[0047] Figur 10 zeigt einen Steuerkreis zum Aktivie-
rung der Zerstdubungskopfe 28 in Abhangigkeit von der
Stellung der zu bespriihenden Blechtafel zu den Zer-
stdubungskopfen.

[0048] Der Ausgang des Weggebers 44 ist mit dem
Eingang eines Analog/Digital-Wandlers 170 verbunden.
Dessen Ausgangssignal wir durch einen digitalen Run-
dungskreis 172 gerundet. Dieser erhalt tber eine Lei-
tung 174 ein der gewiinschten Rundung entsprechen-
des digitales Signal, welches ein Mal fiir die Abplattung
des Tropfchenkegels 30 ist und z.B. aus dem Ausgangs-
signal eines mit dem Formluft-Druck beaufschlagten
Druckfiihlers (nicht gezeigt) abgeleitet ist.

[0049] In einem Summierkreis 176 wird zu dem ge-
rundeten Wegsignal ein geschwindigkeitsabhangiges
Vorhaltesignal hinzuaddiert. Das so erhaltene korrigier-
te Wegsignal dient zur Adressierung eines Speichers
178, in dessen Zellen Signalworte abgelegt sind, deren
Bitzahl der Anzahl der anzusteuernden Zerstaubungs-
kopfe entspricht (oder groRer ist). Ein Bit "1" steht fur
einen zu aktvierenden Zerstaubungskopf, ein nicht ge-
setztes Bit zeigt an, dalR der zugeordnete Zerstau-
bungskopf derzeit nicht zur Erzeugung des Schmiermit-
telmusters bendtigt wird.

[0050] Man erkennt, da das beispielshalber in den
Speicher 178 eingetragene Bitmuster einer Beschich-
tung des Randes ein Blechtafel unter Betonung der Eck-
bereiche und einer schwacheren Beschichtung der mitt-
leren Tafelbereiche entspricht.

[0051] Zur Erzeugung des Vorhaltesignales ist der
Ausgang des A/D-Wandlers 170 zuséatzlich an einen di-
gitalen Differenzierkreis 180 angeschlossen. Das so er-
haltenen Tafel-Geschwindigkeitssignal wird in einem
Rechenkreis 182 in das Vorhaltesignale umgesetzt, wo-
bei der Rechenkreis 182 lGber eine Leitung 184 ein wei-
teres Signal erhalt, das der Geschwindigkeit der Tropf-
chen im Trépfchenkegel entspricht. Dieses weitere Si-
gnal kann z.B. vom Ausgangssignal eine Druckfihlers
(nicht gezeigt) abgeleitet sein, welcher mit dem Druck
der Zerstaubungsluft beaufschlagt ist.

[0052] Der Summierkreis 176 bildet somitim Effekt ei-
nen steuerbaren Phasenschieber oder ein steuerbares
Zeitglied zur Synchronisierung der Arbeitskdpfe auf die
Bewegung der Blechtafeln.

[0053] Das durch das Ausgangssignal des Summier-
kreises ausgewahlte Wort des Speichers 178 wird in ein
Register 186 Ubertragen, dessen einzelne Speicherele-
mente Uber Verstarker 188 auf die Aktivierungsleitun-
gen 36 arbeiten.

[0054] Bei den oben beschriebenen Zerstdubungs-
kopfen standen die Formluft-Disennuten 156 beide mit
dem ringférmigen Raum 150 in Verbindung, so daf? der
Tropfchenkegel symmetrisch abgeplattet wird. Statt-
dessen kann man die beiden Fomrluft-Disennuten
auch mit getrennten Gehauseanschliissen verbinden
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und mit getrennten Formluftquellen verbinden. Man er-
hélt so dann eine asymetrische Kegelabplattung. Auch
kann hierzu man die Formluft-Disennuten asymme-
trisch um die Achse der Offnung 140 verteilen.

[0055] Durch Erhéhung der Anzahl der Formluft-D-
sennuten kann man den Tropfchenkegel auch mehrfach
abplatten, z.B. zu im wesentlichen quadratischer Quer-
schnittsform.

[0056] Bei den oben beschriebenen Zerstdubungs-
kopfen erfolgte die Einstellung der Zerstdubungsrate
manuell durch Verschrauben der Federkammer 106.
Stattdessen kann man unter Weglassung des Siche-
rungsringes 108 die Federkammer durch einen selbst-
hemmenden Getriebe-Stellmotor verschrauben, wie in
Figur 4 gestrichelt bei 190 angedeutet.

Patentanspriiche

1. Einrichtung zum Bespriihen von Werkstiicken mit
einer Flussigkeit, mit einer Mehrzahl von Zerstau-
bungskopfen (28), mit einem Vorratsbehalter (76)
flr die zu zerstdubende Flissigkeit, mit einer Pum-
pe (70) zum Férdern der zu zerstdubenden Flissig-
keit aus dem Vorratsbehalter (76) zu den Zerstau-
bungskdpfen (28), und mit einer Zerstdubungsluft-
Steuerventilanordnung (50), welche zwischen eine
Zerstaubungsluftquelle (38) und Zerstaubungsluft-
Anschlisse (118) der Zerstaubungskdpfe (28) ge-
schaltet ist, dadurch gekennzeichnet, dafl die
Steuerventilanordnung (50) durch eine Steuerein-
heit (82) in Abhangigkeit vom Ausgangssignal ei-
nes Weggebers (44) aktiviert wird, welches mit dem
zu bespriihenden Werkstlick (12) zusammenarbei-
tet, das durch eine Transporteinrichtung (16) an den
Zerstaubungskdpfen (28) vorbeibewegt wird.

2. Einrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Steuereinheit (82) einen Spei-
cher (178) aufweist, der gemalt dem Ausgangssi-
gnal des Weggebers (44) adressiert wird und in
dessen Speicherzellen die jeweils bei der angefun-
denen Stellung des Werkstiickes (12) beziiglich der
Zerstaubungsképfe (28) anzusteuernden der Be-
staubungskopfe (28) abgelegt sind.

3. Einrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Steuereinheit (82) in Abhangig-
keit von der Fordergeschwindigkeit des Werkstik-
kes (12) ein Druckeinstellventil (72) ansteuert, um
die pro Flacheneinheit auf das Werkstlick aufgetra-
gene Flissigkeitsmenge konstant zu halten.

4. Einrichtung nach Anspruch 2 oder 3, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Steuereinheit (82) die Zer-
stdubungskodpfe (28) Uber ein steuerbares Phasen-
glied (176) ansteuert, dessen Phase proportional
zur Geschwindigkeit des Werkstlickes (12) einge-
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stellt wird.

Einrichtung nach einem der Anspriche 1-4, ge-
kennzeichnet durch eine auf die zugefiihrte Flis-
sigkeit einwirkende Heizeinrichtung (78) und durch
2/2 Bypassventile oder Uberdruckventile (162),
welche jeweils den Zerstdubungskdpfen (28) zuge-
ordnet sind und Uber welche die nicht zerstaubten
Flissigkeitsmengen in eine Ricklaufleitung (164)
gefiihrt werden.

Einrichtung nach einem der Anspriiche 1-5, da-
durch gekennzeichnet, daB eine Formluftquelle
(40) an Formluft-Anschliisse (152) der Zerstau-
bungskdpfe (28) angeschlossen ist und vorzugs-
weise die Steuereinheit (82) einen Formluft-Druck-
regler (62) in Abhangigkeit vom Ausgangssignal
des Weggebers (44) ansteuert.

Einrichtung nach einem der Anspriiche 1-6, ge-
kennzeichnet durch eine Leitungsbegleitheizung
fur die zu den Zerstaubungskdpfen (28) fihrenden
Flissigkeits-Speiseleitungen (32).
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