EP 3 081 308 A1

Patent Office

(1 9) ’ e "llmlmllHH||m||‘||Hm||mm”HlllHmllmml“‘"H‘mll‘
Patentamt
0 European

desbreves 1) EP 3 081 308 A1
(12) EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG
(43) Veroffentlichungstag: (51) IntCl.:
19.10.2016 Patentblatt 2016/42 BO5B 1/26 (2006.01) BO5B 15/04 (2006:01)

(21) Anmeldenummer: 16000834.8

(22) Anmeldetag: 13.04.2016

(84) Benannte Vertragsstaaten: (72) Erfinder:
AL ATBE BG CH CY CZDE DKEE ES FI FR GB » Kosciesza, Hary
GRHRHUIEISITLILTLULV MC MK MT NL NO 33178 Borchen (DE)
PL PT RO RS SE SI SK SM TR * Scharf, Alois
Benannte Erstreckungsstaaten: 49545 Tecklenburg (DE)
BA ME
Benannte Validierungsstaaten: (74) Vertreter: Miller-Boré & Partner
MA MD Patentanwélte PartG mbB
Friedenheimer Briicke 21
(30) Prioritat: 15.04.2015 DE 102015004838 80639 Miinchen (DE)
(71) Anmelder: technotrans AG
48336 Sassenberg (DE)

(54) WERKSTUCKBEOLER MIT BEGRENZUNG DER AUSDEHNUNG DES SPRUHSTRAHLS

(57) Die Erfindung betrifft einen Werksttickbedler stoffdiise, und zumindest einer Vorrichtung zum Be-
zum kontaktlosen Befetten von Werkstiicken, insbeson- grenzen der Ausdehnung des Spriihstrahls, insbeson-
dere von Stanz- und Umformbauteilen, mit zumindest dere der Sprihstrahlbreite, die in Sprihrichtung vor und
einer Sprihvorrichtung, insbesondere in Form einer Ein- von dieser beabstandet angeordnet ist.

Fig. 1

Printed by Jouve, 75001 PARIS (FR)



1 EP 3 081 308 A1 2

Beschreibung

[0001] Gegenstand der vorliegenden Anmeldung ist
ein Werkstuckbedler zum kontaktlosen Befetten von
Werkstlicken, der eine Vorrichtung zum Begrenzen der
Ausdehnung des Sprihstrahls aufweist sowie ein ent-
sprechendes Verfahren.

[0002] Beieinem Umform- oder Stanzproze muf} das
Werkstlck, beispielsweise ein Blechband (Coil) oder ei-
ne Platine, vor der Bearbeitung mit einem Befettungs-
mittel oder einem Zieh- und/oder Umformél benetzt wer-
den, um die Reibung (Haft- und Gleitreibung) beim Um-
formen und Stanzen zielgerichtet zu beeinflussen. Die
Befettung ist ein entscheidender Faktor fir die Qualitat
der Stanz- und Umformbauteile. Zudem wird die Lebens-
dauer der Werkzeuge erhéht.

[0003] Bekannt sind verschiedene Befettungsanla-
gen, wobei zwischen Kontaktbedlern und kontaktlosen
Befettungsanlagen unterschieden wird. Kontaktbedler
weisen in der Regel Filz- oder Birstenwalzen auf. Bei
kontaktlosen Befettungsanlagen wird das Zieh- und Um-
formdl auf das Werkstiick aufgespriiht, wobei das Werk-
stlick bei diesem Verfahren direkt bespriht wird.

[0004] Die bekannten Befettungsanlagen bzw. Werk-
stlickbedler verspriithen das Befettungsmittel iber Zwei-
stoffdiisen oder Einstoffdiisen. Bei der Verwendung von
Zweistoffdiisen wird das Befettungsmittel mit Druckluft
ausgetrieben, wobei neben dem eigentlichen Sprih-
strahl auch ein feiner unkontrollierter Nebel entsteht. Ein
solcher Nebel ist nicht erwiinscht und muf3 aufwendig
abgesaugt werden. Bei Verwendung einer Einstoffdiise
entsteht keine Nebelbildung, da das Verspriihen des Be-
fettungsmittels bei der Einstoffdiise ohne zusétzliche
Druckluft erfolgt.

[0005] Ein Nachteil von Einstoffdlsen ist allerdings ei-
ne ungleichmaRige Verteilung des Befettungsmittels
Uber die Breite des Werkstlickes gesehen, d.h. quer zur
dessen Transportrichtung. Bei Befettungsmitteln, insbe-
sondere solchen mit hoher Viskositat, neigt die Einstoff-
dise dazu, im seitlichen Spriihbereich eine gréRere Be-
fettungsmenge zu verspriihen. Somit entsteht eine ho-
here Befettungsdichte im seitlichen Sprihbild aufgrund
gréRerer Tropfen und zu wenig Sprihenergie im Rand-
bereich, so dass das Werkstlick Uber seine gesamte
Breite gesehen, d.h. quer zu seiner Transportrichtung
durch den Werkstlickbedler, eine ungleichmaRige Men-
ge an Befettungsmittel aufweist.

[0006] Es ist Aufgabe der vorliegenden Erfindung, ei-
nen Werkstlickbedler und ein entsprechendes Verfahren
vorzuschlagen, bei welchem eine gleichmaRige Vertei-
lung des Befettungsmittels auf dem Werkstiick erfolgen
kann.

[0007] Die Aufgabe der Erfindung wird mitdem geman
Anspruch 1 vorgeschlagenen Werkstiickbedler geldst.
Ein die Aufgabe I6sendes Verfahren ergibt sich aus An-
spruch 8. Bevorzugte Weiterbildungen sind in den ab-
hangigen Anspriichen wiedergegeben.

[0008] Dem vorgeschlagenen Werkstiickbedler liegt
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zunachst die Kenntnis zugrunde, dal} bei den bislang
bekannten Werkstlickbeolern, die mittels einer Einstoff-
dise das Befettungsmittel auf das Werkstlick abgeben,
eine ungleichmaRige Verteilung des Befettungsmittels
auf dem Werkstuck erfolgt. Genauer gesagt wurde fest-
gestellt, daB, in Querrichtung zur Transportrichtung des
Werkstiickes durch den Bedler gesehen, sich eine un-
gleichmaRige Verteilung von Befettungsmittel ergibt, in-
dem sich in den freien Randbereichen, d.h. den Berei-
chen der Langsrander des Werkstlickes, gréRere Trop-
fen bilden, in der Mitte des Werkstlickes, also im Bereich
zwischen den Langsrandern, jedoch feinere bzw. kleine-
re Tropfchen, wobei sich demzufolge lediglich im Bereich
der kleineren Tropfchen die angestrebte gleichmaRige
Verteilung ergibt.

[0009] Miteiner Flachstrahldise kannbeiVerwendung
von niedrig viskosen Befettungsmittein zwar eine nahezu
gleichmaRige Verteilung erzeugt werden, nicht jedoch
bei Loch- bzw. kreisrunden Dusen. Bei hdher viskosen
Befettungsmitteln entstehen in den Randbereichen des
Werkstticks, selbst bei Verwendung einer Flachstrahldi-
se, jedoch grofRere Tropfen als im dazwischen liegenden
mittleren Bereich. Die Verteilung des Befettungsmittels
istdadurch Uber die Breite des Werkstlicks, d.h. im Quer-
schnittdurch die Langsachse des Werkstlickes gesehen,
eine ungleichmaRige.

[0010] Erfindungsgemal wird der Einsatz einer Vor-
richtung zum Begrenzen der Ausdehnung des Spriih-
strahls, insbesondere der Sprihstrahlbreite, vorgese-
hen. Die entsprechende Vorrichtung ist dabei in Spriih-
richtung vor und beabstandet von der Einstoffdlise an-
geordnet. Die Vorrichtung zum Begrenzen der Ausdeh-
nung des Spriihstrahls schneidet den Sprihstrahl, der
bei einer Loch-bzw. kreisrunden Dise kegelstumpférmig
und bei einer Flachstrahldliise anndhernd pyramidenfér-
mig ist, in den seitlichen Bereichen ab. Mit anderen Wor-
ten wird der aufRerste seitliche Bereich des Spriihstrahls
abgeschnitten und erreicht somit erst gar nicht das Werk-
stiick. Der zwischen der Vorrichtung zum Begrenzen der
Ausdehnung des Sprihstrahls hindurchtretende, ver-
bleibende Rest des Spriihstrahls weist eine vorteilhafte,
annahernd gleichmaRige Verteilung von Befettungsmit-
tel auf, wodurch es erreicht wird, daf® das Werkstlick,
quer zu der Transportrichtung des Werkstiickes durch
den Werkstlickbedler gesehen, eine gleichmaRige Ver-
teilung von Befettungsmittel aufweist. Durch den Trans-
port des Werkstiickes durch den Werkbedler ergibt sich
demzufolge, auch in Langsrichtung des Werkstiickes ge-
sehen, die angestrebte gleichmaRige Verteilung des
Werkstiickes mit Befettungsmittel.

[0011] Wie erwdhnt weist, rdumlich gesehen, der
Sprihstrahl bei Verwendung einer Einstoffdlise mit loch-
férmigem Disenquerschnitt eine gerade Kegelform auf,
mit der Kegelspitze zur Einstoffdlise hinweisend. Bei Ver-
wendung einer Einstoffdiise mit langlichem Disenquer-
schnitt, also einer Flachstrahldlise, ergibt sich rdumlich
gesehen nicht mehr eine gerade Kegelform bzw. ein ge-
rader Kreiskegel, sondern eine ungefédhre Pyramiden-
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form, wobei der Spihstrahl sich im Querschnitt anna-
hernd in Form eines Rechtecks darstellt, dessen kiirzere
Seiten jedoch bogenférmig bzw. gebogen verlaufen.
[0012] Vorteilhafterweise ist die Vorrichtung zum Be-
grenzen der Sprihstrahlbreite in Form einer Pralleinrich-
tung, insbesondere in Form zumindest eines Prallblechs
ausgebildet. Die Verwendung einer Pralleinrichtung bzw.
eines Prallblechs, welches in Sprihstrahlrichtung vor der
Spriuhvorrichtung angeordnet ist, ermdglicht es, die Aus-
dehnung des Spriihstrahls in zumindest einem Bereich
zu begrenzen. Die eine Pralleinrichtung sorgt dafir, da®
ein Randbereich des Sprihstrahls abgeschnitten wird,
wodurch das zu bedlende Werkstiick nicht mit dem ge-
samten Sprihstrahl bedlt wird. In einer bevorzugten Aus-
fuhrungsform wird die Langsachse der Duse der Sprih-
vorrichtung senkrecht zu dem zu bedlenden Werkstiick
verlaufen, so dass sich die Querschnittsfliche des
Sprihstrahls, die auf dem Werkstiick auftrifft, bei einem
graden Sprihstrahlkreiskegel als kreisférmige Flache
darstellt. Aufgrund der Anordnung der Vorrichtung zum
Begrenzen der Sprihstrahlbreite ist dann die Quer-
schnittsflaiche des Sprihstrahls nicht mehr kreisférmig,
sondern um ein Kreissegment bzw. einen Kreisabschnitt
reduziert. Wenn das Prallblech der Pralleinrichtung in
seinem zur Diuse hinweisenden Endbereich geradlinig
ausgebildet ist, wird der abgeschnittene Kreisabschnitt
bzw. das abgeschnittene Kreissegment sich als eine FIa-
che darstellen, die einen Kreisbogen und eine gradlinig
verlaufende Kreissehne darstellt. Mit Vorteil ist es dabei
vorgesehen, zwei sich gegeniberliegende Pralleinrich-
tungen bzw. Prallbleche anzuordnen, deren freie End-
bereiche in einer Ebene gegenuberliegend und vonein-
ander beabstandet angeordnet sind. Mit Blickrichtung
auf die Dise der Sprihvorrichtung ergibt sich dann zwi-
schen den beiden Prallblechen ein schlitzférmiger freier
Bereich, durch den der Sprihstrahl in Richtung Werk-
stlick hindurchtreten kann, wobei der Sprihstrahl dann
in zwei gegeniberliegenden Randbereichen einge-
grenzt bzw. abgeschnitten ist, was verhindert, da die
auBersten seitlichen Bereiche des Sprihstrahls nicht auf
das Werkstlick treffen, sondern durch die Pralleinrich-
tung bzw. Prallbleche abgeblockt werden und somit nur
einmittlerer Bereich des Spriihstrahls zwischen den Pral-
leinrichtungen hindurchtreten kann, um das Werkstiick
zu bedlen.

[0013] ZweckmaRigerweise ist die Vorrichtung zum
Begrenzen der Sprihstrahlbreite einstellbar ausgebildet
und kann auf die Diise der Spriihvorrichtung zu oder von
dieserweg bewegbar ausgebildet sein. Diese Bewegung
kann, in Langsachsenrichtung der Dise der Sprihvor-
richtung gesehen, eine Bewegung in Richtung dieser
Langsachse sein oder auch senkrecht dazu. Bei Bewe-
gung der Vorrichtung zum Begrenzen der Sprihstrahl-
breite in Ladngsachsenrichtung der Dise der Sprihvor-
richtung wird die Vorrichtung zum Begrenzen der Spriih-
strahlbreite dann ndher zur Duse hin oder weiter von ihr
entfernt, d.h. in Richtung des zu 6lenden Werkstiickes
bewegt. Erfolgt die Einstellbarkeit senkrecht zur Langs-
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achse der Duse der Spriihvorrichtung und werden bei-
spielsweise zwei gegenulberliegende Pralleinrichtungen
benutzt, wird der Schlitzzwischen den Pralleinrichtungen
in der Folge verringert oder vergrofRert. Somit kann, ab-
hangig von dem eingesetzten Befettungsmittel und dem
zu bedlenden Werkstlick, eine individuelle Einstellung
des auf das Werkstlick auftreffenden Spriihstrahls vor-
genommen werden.

[0014] Weiterhin mit Vorteilist der freie Endbereich der
Pralleinrichtung, der sich in den Sprihstrahl erstreckt,
geradlinig und insbesondere parallel zu den in Transpor-
trichtung sich erstreckenden Langskanten des Werk-
stiicks verlaufend ausgebildet. Die Langserstreckung
des Endbereichs der Pralleinrichtung ist mit Vorzug auf
den Sprihstrahlkegel abgestimmt, so dal® der Sprih-
strahlkegel in diesen Bereichen vollstdndig abgedeckt
wird, damit der Spriihstrahl mit diesen Bereichen die
Oberflache des Werkstiicks nicht erreicht.

[0015] ZweckmaRigerweise ist der freie Endbereich
der Pralleinrichtung mit einer Fase ausgebildet, wobei
der Winkel der Abfasung in Bezug auf den Winkel des
Sprihstrahls so ausgebildet ist, dal der Spriihstrahl die
Fase nichtberihrt. In der Folge soll die Kantenoberflache
der Pralleinrichtung, also die Flache des freien Endbe-
reichs nicht von dem Spriihstrahl bespriiht werden, son-
dern lediglich die spitz zulaufende Kante der Abfasung.
Somit wird verhindert, daR die Abfasung, d.h. die Flache,
die sich durch die Abfasung ergibt, vom Spriihstrahl bedlt
wird.

[0016] ZweckmaRigerweise istim unteren Endbereich
der Vorrichtung zum Begrenzen der Sprihstrahlbreite ei-
ne Vorrichtung zum Auffangen und/oder Ableiten des auf
die Vorrichtung zum Begrenzen der Sprihstrahlbreite
auftreffenden Befettungsmittels angeordnet. Vorzugs-
weise ist die Vorrichtung zum Begrenzen der Sprih-
strahlbreite in Form einer Rinne ausgebildet, z.B.in Form
eines abgewinkelten Bleches. Das Befettungsmittel, das
auf die Pralleinrichtung auftrifft, |auft, der Schwerkraft fol-
gend, nach unten, wird durch die Rinne aufgefangen und
kann bedarfsweise zur Wiederverwendung abtranspor-
tiert werden.

[0017] Das erfindungsgeméaRe Verfahren zum kon-
taktlosen Befetten von Werkstlicken, insbesondere von
Stanz- und Umformbauteilen, weist folgende Schritte
auf: Anordnen von zumindest einer Sprihvorrichtung,
insbesondere in Form einer Einstoffdiise,

Anordnen einer Vorrichtung zum Begrenzen der Ausdeh-
nung des Sprihstrahls, insbesondere der Sprihstrahl-
breite, in Spruhrichtung vor der Spriiheinrichtung und Be-
sprihen des Werkstlicks mit der Sprihvorrichtung.
[0018] Mit dem vorgeschlagenen Verfahren ergeben
sich die zur Vorrichtung eingangs diskutierten Vorteile
einer angestrebten gleichmaRigen Verteilung des Befet-
tungsmittels auf dem Werkstlick und zwar quer zur
Transportrichtung des Werkstiickes durch den Werk-
stiickbedler gesehen.

[0019] Ein vorteilhafter Verfahrensschritt besteht in ei-
nem Bewegen der Vorrichtung zum Begrenzen der Aus-
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dehnung des Spruhstrahls relativ zur Spriihvorrichtung,
um die Breite des Spriihstrahls individuell den Abmes-
sungen des Werkstlicks oder des verwendeten Befet-
tungsmittels anzupassen.

[0020] Mit Vorteil kann in einem weiteren Verfahrens-
schritt das auf die Pralleinrichtung auftreffende Ol abge-
fuhrt werden.

[0021] Die Erfindung wird nachfolgend anhand eines
bevorzugten Ausflihrungsbeispiels naher beschrieben.
[0022] Es zeigen:

Figur 1: Die erfindungsgemaRe Sprihvorrichtung in
einer perspektivischen Ansicht

Figur 2: Die Spriihvorrichtung nach Figur 1 im Quer-
schnitt

Figur3: Eine perspektivische Ansicht entgegen der
Sprihstrahlrichtung der Vorrichtungzum Begrenzen
der Ausdehnung des Sprihstrahls

Figur 4: Eine perspektivische Ansicht der Figur 3 in
Spruhstrahlrichtung und

Figur 5: Eine perspektivische Detailansicht der Vor-
richtung zum Begrenzen der Ausdehnung des
Sprihstrahls entgegen der Spriihstrahlrichtung

[0023] Figur 1 zeigt die erfindungsgemafie Sprihvor-
richtung 2, die Bestandteil eines nicht gezeigten Werk-
stlickbedlers ist. Werkstiuickbedler an sich sind bekannt
und im Regelfall als geschlossenes Gehause ausgebil-
det, durch welches ein zu beélendes Werkstlick geflihrt
wird, dessen Oberflachen (Unter- und Oberseite) von der
im Inneren des Gehduses angeordneten Sprihvorrich-
tung mit einem Befettungsmittel versehen werden. Es
versteht sich dabei, dalk in einem Werkstlickbeoler in der
Folge zumindest zwei solche Sprihvorrichtungen vor-
handen sind, um die Ober- und auch Unterseite des
durch den Werkstilickbeoler transportierten Werkstlickes
befetten bzw. bedlen zu kdnnen.

[0024] Die hier gezeigte Spriihvorrichtung 2 weist zwei
Einheiten mit jeweils einer Einstoffdiise 4 auf, wobei es
- je nach Anwendungsfall - auch mdglich ist, nur eine
Einheit einer Sprihvorrichtung 2 vorzusehen.

[0025] Der Grundgedanke der erfindungsgemaRen
Spriuhvorrichtung 2 bzw. des erfindungsgemalen Werk-
stlickbedlers besteht darin, jeweils vor der Einstoffdliise
4 eine Vorrichtung zum Begrenzen der Ausdehnung des
Sprihstrahls 5 vorzusehen, hier in Form jeweils zweier
Prallbleche 6. Die Prallbleche 6 sind zwischen der Ein-
stoffdise 4 und dem (nicht gezeigten) zu bedlenden
Werkstlick angeordnet. Im vorliegenden Ausfiihrungs-
beispiel sind die Prallbleche 6 im Querschnitt als abge-
winkelte Bleche ausgebildet, so daR sich deren Quer-
schnitt in V-férmiger Form ergibt. Der zum nicht gezeig-
ten Werkstlick hinweisende Bereich der Prallbleche 6,
demgemal der in Sprihstrahlrichtung vorne angeordne-
te Schenkel der Prallbleche 6 ist als flaches, geradlinig
verlaufendes Blechteil ausgebildet und verlauft zur
Langsachse der Diise der Einstoffdiise 4 senkrecht. Die
Langserstreckung der geradlinig verlaufenden Schenkel

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

istso gewahlt, dass sie den Spriihstrahlkegel 5 auch voll-
sténdig abdecken bzw. blockieren, um die angestrebte
Einengung des Sprihstrahls 5 in seiner Breitenerstre-
ckung zu erreichen.

[0026] Zur Duse hin ist das Prallblech 6 abgewinkelt
und verlauft schrag nach hinten hin zur Dise der Ein-
stoffdiise 4. Unterhalb des Prallblechs 6 ist eine Rinne 8
vorgesehen, um auf das Prallblech 6 auftreffendes Be-
fettungsmittel abflihren zu kénnen.

[0027] In Figur 1 dargestellt sind die aus den beiden
Einstoffdlisen 4 austretenden Spriihstrahlen 5, die sich
im vorliegenden Fall jeweils als gerader Kegel ergeben.
Die gegeniberliegend angeordneten Prallbleche 6 sind
voneinander beabstandet und bilden durch die Beab-
standung einen Schlitz 12, durch welchen ein Teil des
Spruhstrahlkegels in Richtung des nicht gezeigten Werk-
stlickes auftreten kann. Um die seitlichen Bereiche des
Sprihstrahlkegels daran zu hindern, auf das Werkstlick
aufzutreffen, kann der Abstand zwischen den beiden
Prallblechen 6 eingestellt werden. Je enger die beiden
Prallbleche 6 zueinander angeordnet sind, desto enger
wird der sich bildende Schlitz 12 und in der Folge wird
der Spruhstrahl 5 mehr oder auch weniger begrenzt. So-
mit wird verhindert, da® die dufderen Bereich des Spriih-
strahls 5, die wesentlich weniger Befettungsmittel ent-
halten als der mittlere Bereich des Sprihstrahls 5, auf
dem Werkstlick auftreten. In der Folge kann das Werk-
stlick, in Querrichtung seines Transports durch den
Werkstiickbedler gesehen, gleichmafiger befettet bzw.
bedlt werden.

[0028] Figur 2 zeigt die Sprihvorrichtung 2 im Quer-
schnitt. Schematisch dargestellt ist die Einstoffdiise 4 mit
dem davor angeordneten Prallblech 6 und der unterhalb
des Prallblechs 6 angeordneten Rinne 8. Die Rinne 8 ist
im Querschnitt als Winkelblech ausgebildet, wobei der
untere Schenkel 14 des Winkelbleches der Rinne 8 im
Querschnittim wesentlichen parallel zur Ldngsachse der
Einstoffdlise 4 verlauft. Der andere, obere Schenkel 16
des Winkelbleches der Rinne 8 verlauft senkrecht zudem
unteren Schenkel 14. Da die Spruhvorrichtung 2 schrag
im Werkstuickbedler angeordnet ist, kann sich auf das
Prallblech 6 auftreffendes Befettungsmittel in dem Be-
reich des Zusammentreffens der beiden Schenkel 14, 16
der Rinne 8 ansammeln und von dort, vorzugsweise zur
Wiederverwendung, abgefihrt werden.

[0029] Figur 3 zeigt die vier Prallbleche 6 mit den sich
zwischen jeweils zwei nebeneinander angeordneten
Prallblechen 6 bildenden Schlitzen 12 und der darunter
angeordneter Rinne 8 entgegen der hier nicht dargestell-
ten Sprihstrahlrichtung, also den vorderen Bereich der
Prallbleche 6, auf den der Sprihstrahl, der aus den Ein-
stoffdiisen 4 austritt, nicht auftritt. Die abgebogenen
Schenkel der Prallbleche 6, also die in Figur 3 schrag
aufeinander zu verlaufenden Bereiche der Prallbleche 6
kénnen eine mogliche erste Barriere zur Begrenzung der
Sprihstrahlbreite darstellen. Die Flachen der anderen
Schenkel der Prallbleche 6 sind in ihrem in Sprihstrahl-
richtung vorderen Bereich an den oberen Schenkel 16
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Winkel der Rinne 8 montiert und zwar voneinander be-
abstandet, so daB sich die Schlitze 12 ergeben, durch
die in ihrer Breite begrenzten Sprihstrahle 5 hindurch-
treten kénnen.

[0030] Figur 4 zeigt - 8hnlich wie in Figur 3 - nochmals
die Anordnung der Prallbleche 6 an der Rinne 8.
[0031] Die perspektivische Detailansicht der Prallble-
che 6 gemalR Figur 5 zeigt, dass die an die Rinne 8 mon-
tierten vorderen Schenkel der Prallbleche 6 an ihren, den
Schlitz 12 begrenzenden freien Endbereichen eine Ab-
fasung 18 aufweisen. Die Abfasung ist so ausgebildet,
dafd ihr Winkel in Bezug auf den Winkel des austretenden
Sprihstrahls 5 so ausgelegt ist, dal® der Spriihstrahl die
Flache der Fase bzw. der Abfasung 18 nicht berthrt, son-
dern lediglich deren Kante 20. Dadurch kann vermieden
werden, dass das Befettungsmittel auf die Flache der
Abfasung auftrifft und dort in ungewiinschte Richtungen
abgelenkt wird oder sich gar an dieser Stelle ein Sprih-
nebel einstellt. Die Prallbleche 6 kénnen auch als Leit-
bleche zum Blockieren bzw. Abfangen des Sprihstrahl-
randbereiches bezeichnet werden.

Bezugszeichenliste

[0032]

2 Sprihvorrichtung
4 Einstoffdiise

5 Sprihstrahl

6 Prallblech

8 Rinne

12 Schlitz

14 unterer Schenkel
16  oberer Schenkel
18  Abfasung

20 Kante

Patentanspriiche

1. Werkstlickbedlerzum kontaktlosen Befetten von
Werkstlicken, insbesondere von Stanz- und Um-
formbauteilen, mit zumindest einer Spriihvorrich-
tung (2), insbesondere in Form einer Einstoffdise
(4), und zumindest einer Vorrichtung zum Begrenz-
en der Ausdehnung des Sprihstrahls (5), insbeson-
dere der Spruhstrahlbreite, die in Sprihrichtung vor
und von dieser beabstandet angeordnet ist.

2. Werkstlickbeoler nach Anspruch 1, bei welchem die
Vorrichtung zum Begrenzen der Sprihstrahlbreite in
Form einer Pralleinrichtung, insbesondere in Form
zumindest eines Prallblechs (6), ausgebildet ist.

3. Werkstlickbedler nach einem der Anspriiche 1 oder
2, bei welchem die Vorrichtung zum Begrenzen der
Sprihstrahlbreite einstellbar ausgebildet ist, insbe-
sondere in Richtung auf die Diise zu oder von dieser
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weg bewegbar ausgebildet ist.

Werkstlickbedler nach einem oder mehreren der An-
spriiche 2 oder 3, bei welchem der freie Endbereich
der Pralleinrichtung, der sich in den Sprihstrahl (5)
erstreckt, geradlinig und insbesondere parallel zu
den in Transportrichtung sich erstreckenden Kanten
(20) des Werkstlicks verlaufend ausgebildet ist.

Werkstlickbeoler nach Anspruch 4, bei welchem der
freie Endbereich abgefast ausgebildetist, wobei, der
Winkel der Abfasung (18) in bezug auf den Winkel
des Spuhstrahls so ausgebildet ist, dass der Sprih-
strahl (5) die Fase nicht bertihrt.

Werkstlickbedler nach einem oder mehreren der An-
spriiche 1 bis 5, bei welchem im unteren Endbe-
reichs der Vorrichtung zum Begrenzen der Sprih-
strahlbreite eine Vorrichtung, insbesondere in Form
einer Rinne (8), zum Auffangen und/oder Ableiten
des auf die Vorrichtung zum Begrenzen der Spriih-
strahlbreite auftreffenden Befettungsmittels ange-
ordnet ist.

Verfahren zum kontaktlosen Befetten von Werkstu-
cken, insbesondere von Stanz-und Umformbautei-
len, mit den Schritten:

Anordnen von zumindest einer Spriihvorrich-
tung (2), insbesondere in Form einer Einstoff-
dise (4),

Anordnen einer Vorrichtung zum Begrenzen der
Ausdehnung des Sprihstrahls (5), insbesonde-
re der Sprihstrahlbreite, in Sprihrichtung vor
der Sprihvorrichtung (2) und

Besprihen des Werkstlicks mit der Sprihvor-
richtung (2).

Verfahren nach Anspruch 7, des Weiteren mit dem
Schritt des Bewegens der Vorrichtung zum Begrenz-
en der Ausdehnung des Sprihstrahls (5), um die
Breite des Sprihstrahls (5) den Abmessungen des
Werkstlicks anzupassen.

Verfahren nach Anspruch 7 oder 8, des Weiteren mit
dem Schritt des Abfiihrens von Gberschiissigem Be-
fettungsmittel.
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