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(54) Vorrichtung zum Auftragen eines Beschichtungsmittels

(57)  Bei einer Vorrichtung zum Auftragen eines Be-
schichtungsmittels auf ein taktformig bewegtes Substrat
I8sst sich trotz nicht konstanter Vorschubgeschwindig-
keit dadurch eine gleichbleibende Beschichtungsdicke
erreichen, wenigstens ein Spriihventil (6) vorgesehen
ist, an dem das Beschichtungsmittel permanent ansteht
und zumindest dessen Disendffnung hinsichtlich der

GroRe ihrer wirksamen Austrittsflache bei einer Ande-
rung der Vorschubgeschwindigkeit des Substrats ent-
sprechend der fiir eine konstante Schichtdicke des Be-
schichtungsmittels bestehenden Abhangigkeit der Aus-
flussrate des Beschichtungsmittels aus dem Sprihven-
til (6) von der Vorschubgeschwindigkeit des Substrats
veranderbar ist.

26
25
28
FIG. 1 /

TECE

e 2

.—/6
3
13 ,
4
2 1
o E———

_C

Printed by Jouve, 75001 PARIS (FR)



1 EP 1 285 699 A1 2

Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum
Auftragen eines Beschichtungsmittels auf ein taktférmig
bewegtes Substrat, insbesondere zum Auftragen eines
Gleitmittels auf einer Presse zuflihrbares, in einem an
den Arbeitstakt der Presse angepassten Takt bewegba-
res Blech.

[0002] DieinderBlechverarbeitung zur Durchfiihrung
von Umformvorgangen, wie Tiefziehvorgadngen, vorge-
sehenen Pressen arbeiten in einem bestimmten Ar-
beitstakt. Die Zufuhr des Blechs zu einer derartigen
Presse muss daher in einem zeitlich hieran angepas-
sten Takt erfolgen. Die Vorschubbewegung des Blechs
beginnt mit einer Beschleunigungsphase und endet mit
einer Verzdgerungsphase. Dazwischen kann ein Be-
reich mit gleichbleibender Geschwindigkeit liegen. Die
Vorschubgeschwindigkeit ist daher innerhalb eines Vor-
schubschritts nicht konstant.

[0003] Es ist bekannt, bei der Herstellung von Tief-
ziehformlingen das Blech vor dem Tiefziehvorgang mit
einem Gleitmittel zu beschichten, um eine hohe Ober-
flachenqualitdt zu erreichen. Hierzu finden bisher
Spriihventile beispielsweise der aus der DE 94 08 445
U1 der Anmelderin entnehmbaren Art Verwendung. Bei
den bekannten Sprihventilen ist die Ausflussrate des
Gleitmittels Uber der Zeit des Spriihvorgangs konstant.
Nur bei konstanter Vorschubgeschwindigkeit kann da-
her ein Gleitmittelauftrag mit konstanter Schichtdicke
erreicht werden. In den Beschleunigungs- und Verzége-
rungsphasen ergeben sich jedoch ab- bzw. zunehmen-
de Schichtdicken, was unerwiinscht ist. Eine zu grofRe
Schichtdicke ergibt nicht nur einen unnétigen Verbrauch
an Gleitmittel, sondern kann auch zu einer unerwiinsch-
ten Ansammlung von Gleitmittel im Bereich der Tiefzieh-
vorrichtungen flihren.

[0004] Bei dem aus der oben genannten DE 94 08
445 U1 entnehmbaren Sprihventil ist zwar der Hub der
Dusennadel und damit der hierdurch bewirkte Austritts-
querschnitt einstellbar. Die jeweilige Einstellung bleibt
jedoch wahrend der Durchfiihrung eines Auftragvor-
gangs gleich. Die Einstellbarkeit des Austrittquer-
schnitts dient hier nur zur Anpassung an unterschiedli-
che Viskositaten von fiir unterschiedliche Auftrage zur
Anwendung kommenden, unterschiedlichen Gleitmit-
teln. Auch hierbei sind daher Nachteile oben genannter
Art zu befiichten.

[0005] Hiervon ausgehend ist es daher die Aufgabe
der vorliegenden Erfindung, eine Vorrichtung zum Auf-
tragen eines Beschichtungsmittels auf ein taktférmig
bewegtes Substrat zu schaffen, mit der auch bei nicht
konstanter Vorschubbewegung des Substrats eine
gleichmaRige Schichtdicke des Beschichtungsmittel-
auftrags erzielbar ist.

[0006] Diese Aufgabe wird durch die dem Anspruch
1 zugrundeliegende Kombination geldst. Hierdurch
kommt eine Vorrichtung oben genannter Art in Vor-
schlag, die mit wenigstens einem Sprihventil versehen

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

ist, an dem das Beschichtungsmittel permanent ansteht
und zumindest dessen Dusenéffnung hinsichtlich der
GroRe ihrer wirksamen Austrittsflache bei einer Ande-
rung der Vorschubgeschwindigkeit des Substrats ent-
sprechend der fir eine konstante Schichtdicke beste-
henden Abhéangigkeit der Ausflussrate des Beschich-
tungsmittels aus dem Spriihventil von der Vorschubge-
schwindigkeit des Substrats veranderbar ist.

[0007] Die Flache der Disendffnung gehért zu den
Parametern, die die Ausflussrate des Beschichtungs-
mittels aus dem Spruhventil beeinflussen, wobei durch
eine Anderung der Flache der Diisenéffnung die Aus-
flussrate am meisten beeinflussbar ist. Die erfindungs-
gemafien MalRnahmen ergeben dementsprechend in
vorteilhafter Weise eine dynamische Anpassung der
Ausflussrate an die Vorschubgeschwindigkeit des Sub-
strats. Durch die erfindungsgemafe Veranderung der
GrofRe der wirksamen Austrittsflache der Diisenéffnung
lasst sich die pro Zeiteinheit auf das Substrat auftreffen-
de Beschichtungsmittelmenge stufenlos so verandern,
dass eine konstante Dicke des Beschichtungsmittelauf-
trags erreicht wird. Die Ausflussrate hangt zwar, wie be-
reits angedeutet, auch von anderen Parametern, wie
der Viskositat des Beschichtungsmittels und dem Druck
des am Spruhventil anstehenden Beschichtungsmittels
ab. Die GroRe der Disendffnung Ubt jedoch den
grélten Einfluss aus, so dass in vorteilhafter Weise be-
reits kleine Anderungen geniigen, um eine Anpassung
der Ausflussrate an eine sich &ndernde Vorschubge-
schwindigkeit zu bewerkstelligen, was sich vorteilhaft
auf die Vermeidung unerwiinschter Totzeiten etc. aus-
wirkt und eine einfache Bauweise ermdglicht. Mit den
erfindungsgemaflen MaRnahmen werden erstmals bei
sich andernder Vorschubgeschwindigkeit des Substrats
eine konstante Dicke des Beschichtungsmittelauftrags
erreicht und damit die eingangs geschilderten Nachteile
vermieden.

[0008] Vorteilhafte Ausgestaltungen und zweckmafi-
ge Fortbildungen der tibergeordneten MalRnahmen sind
in den Unteranspriichen angegeben. So kann bei Ver-
wendung von Sprihventilen, die eine mit einem zuge-
ordneten Sitz zusammenwirkende Ventilnadel aufwei-
sen, die unter der Wirkung eines Steuermediums ent-
gegen der Kraft einer Schlie3feder vom Sitz abhebbar
und an einen Anschlag anstellbar ist, dieser zweckma-
ig als drehbare Nocke ausgebildet sein, die zumindest
bei sich andernder Vorschubgeschwindigkeit des Sub-
strats antreibbar ist und eine aus der fiir eine konstante
Schichtdicke des Beschichtungsmittels bestehenden
Abhangigkeit der Ausflussrate des Beschichtungsmit-
tels aus der Sprihventil von der Vorschubgeschwindig-
keit des Substrats abgeleitete Kontur aufweist. Die Aus-
bildung des der Ventilnadel zugeordneten Anschlags
als drehbare Nocke ermoglicht in vorteilhafter Weise ei-
ne hochst einfache und kostenglinstige Bauweise einer
dynamisch an die sich &ndernde Vorschubgeschwindig-
keit angepassten Nadelhubverstellung und damit einer
entsprechend angepassten Ausflussrate. Die Drehbe-
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wegung der Nocke kann auf einfache Weise bewerkstel-
ligt und gesteuert werden.

[0009] Sofern mehrere, in einer Reihe nebeneinander
angeordnete Spriihventile bendtigt werden, kénnen die
diesen zugeordneten Nocken vorteilhaft auf einer lber
alle Spruhventile durchgehenden Nockenwelle aufge-
nommen sein, die mittels einer von einer Steuerung an-
steuerbaren Antriebseinrichtung antreibbar ist. Hier-
durch ist sichergestellt, dass fiir alle Sprihventile einer
Reihe nur eine Nocken-Antriebseinrichtung bendétigt
wird.

[0010] Sofern mehrere, einander gegenliberliegende
Sprihventile bzw. Spriihventil-Reihen bendtigt werden,
denen Antriebseinrichtungen zugeordnet sind, kénnen
diese mittels derselben Steuereinrichtung ansteuerbar
sein. Auch hierdurch lassen sich der bauliche Aufwand
reduzieren und die Genauigkeit erhéhen.

[0011] Die der Nocken-Antriebseinrichtung zugeord-
nete Steuereinrichtung ist zweckmafig so ausgebildet,
dass in ihr fir wenigstens eine Schichtdicke eine dem
Zusammenhang zwischen Vorschubgeschwindigkeit
des Substrats und der Nocke zugeordnete Information
abgelegt werden kann. Die Abhangigkeit zwischen Vor-
schubgeschwindigkeit und Winkelstellung der Nocke
kann dabei einfach in Form einer Tabelle in der Steuer-
einrichtung abgelegt sein. Dasselbe gilt fir den Verlauf
der Vorschubbewegung. Dies erleichtert die Datener-
mittlung und Bereitstellung.

[0012] Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen und
zweckmalige Fortbildungen der (bergeordneten
MaRnahmen sind in den restlichen Unteranspriichen
angegeben und aus der nachstehenden Beispielsbe-
schreibung anhand der Zeichnung naher entnehmbar.

[0013] In der nachstehend beschriebenen Zeichnung

zeigen:

Figur 1  eine Ansicht einer erfindungsgemaRen Auf-
tragvorrichtung in schematischer Darstel-
lung,

Figur 2  das Geschwindigkeitsprofil der Vorschubein-
richtung der Anordnung gemaf Figur 1 und

Figur 3  einen Schnitt durch ein Sprihventil der An-
ordnung geman Figur 1.

[0014] Hauptanwendungsgebiet der vorliegenden Er-

findung ist die Tiefziehumformung von Blechen. Diese
werden dabei in Form von aufeinanderfolgenden, tafel-
férmigen Zuschnitten oder eines endlosen Bandes einer
nicht naher dargestellten Tiefziehpresse zugeflhrt.
Dem in Figur 1 dargestellten Beispiel liegt die Verarbei-
tung von Blechtafeln zugrunde.

[0015] Die Blechtafeln 1 sind dabei mit gleichmafi-
gem Abstand aufeinanderfolgend auf einer hier als For-
derband ausgebildeten, der nicht ndher dargestellten
Tiefziehpresse zugeordneten Vorschubeinrichtung 2
aufgenommen, die mittels einer zugeordneten Antriebs-
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einrichtung 3 antreibbar ist. Bei jedem Arbeitstakt der
Tiefziehpresse wird eine Blechtafel 1 umgeformt. Die
Blechtafeln 1 miissen daher der Tiefziehpresse mit ei-
nem auf deren Arbeitstakt abgestimmten Takt zugefihrt
werden. Dasselbe gilt natirlich auch fir den Vorschub
eines endlosen Bands bei Verarbeitung eines solchen.
[0016] Die der Vorschubeinrichtung 2 zugeordnete
Antriebseinrichtung 3 wird daher im gewinschten Takt
aktiviert bzw. passiviert, wobei die Vorschubeinrichtung
2 zunachst aus dem Stillstand auf eine maximale Vor-
schubgeschwindigkeit beschleunigt und dann wieder
bis zum Stillstand verzégert wird. Die Geschwindigkeit
der Vorschubbewegung wahrend eines Vorschub-
schritts ist dementsprechend nicht konstant, sondern
verlauft Uber der Zeit gemal dem der Figur 2 zugrun-
deliegenden Profil, das eine Beschleunigungsphase a,
eine Konstantphase b und eine Verzégerungsphase ¢
aufweist. Zwischen zwei Vorschubschritten mit derart
verlaufender Vorschubgeschwindigkeit kann eine Still-
standsphase d vorgesehen sein.

[0017] Das einem Tiefziehvorgang zu unterwerfende
Material wird in der Regel an den einander gegeniiber-
liegenden Oberflachen mit einem Gleitmittel beschich-
tet, das einen in Figur 1 durch eine unterbrochene Linie
angedeuteten Auftrag 4 bildet. Im dargestellten Beispiel
wird zur Vereinfachtung der Darstellung lediglich die
Oberseite der Blechtafeln 1 mit einem Gleitmittel-Auf-
trag 4 versehen. In der Praxis ist dies in der Regel oben
und unten der Fall.

[0018] Die den Gleitmittel-Auftrag 4 bildende Be-
schichtung wird mittels einer Auftragvorrichtung 5 auf-
gespriht. Die Auftragvorrichtung 5 enthalt wenigstens
ein Spruhventil 6. Da mit einem Sprihventil 6 meistens
nicht die ganze Blechbreite beaufschlagbar ist, sind in
der Regel mehrere, in Form einer (iber die Blechbreite
durchgehenden Reihe angeordnete Spriihventile 6 vor-
gesehen, von denen in Figur 1 lediglich das vordere
sichtbar ist. Die nebeneinander angeordneten Spriih-
ventile 6 sind auf einer Uber die Breite der Vorschubein-
richtung 2 durchgehenden Traverse 7 eines ansonsten
nicht ndher dargestellten Maschinengestells aufgenom-
men.

[0019] Die Sprihventile 6 enthalten, wie am besten
aus Figur 3 erkennbar ist, eine Uber eine Versorgungs-
leitung 8 mit unter Druck stehendem Gleitmittel beauf-
schlagbare Kammer 9, die einen als konischer Ventilsitz
10 ausgebildeten Ausgang aufweist. Dem Ventilsitz 10
ist eine Ventilnadel 11 zugeordnet, die zum Verschlie-
Ren des Ausgangs an die zugeordnete Sitzflache an-
pressbar und zum Offnen des Ausgangs hiervon abheb-
bar ist. Das der Kammer 9 zugefiihrte Gleitmittel steht
in der Kammer 9 unter konstantem Druck an. Sobald die
Ventilnadel 11 vom zugeordneten Sitz abgehoben und
dementsprechend eine Disendffnung mit bestimmter
Austrittsflache freigegeben wird, wird ein aus der Kam-
mer 9 austretender Gleitmittelstrahl erzeugt. Dieser wird
durch Luftstrahlen 12 zerstaubt, so dass sich ein durch
feine Gleitmittelpartikel gebildeter Spriihstrahl 13 ergibt.
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Zur Bewerkstelligung der genannten Zerstdubung ist
ein den Ausgang der mit Gleitmittel beaufschlagbaren
Kammer 9 umfassender Ringraum 14 vorgesehen, der
Uber eine Versorgungsleitung 15 mit Druckluft beauf-
schlagbar ist und mehrere, hier schrag nach unten ge-
richtete Ausstromdiisen 16 zur Erzeugung der Luft-
strahlen 12 enthalt.

[0020] Die Ventilnadel 11 wird durch eine zugeordne-
te Schlieffeder 17 an den zugeordneten Ventilsitz 10
angepresst. Zum Abheben der Ventilnadel 11 vom zu-
geordneten Ventilsitz 10 ist die Ventilnadel 11 mit einem
in einem Zylinder 18 angeordneten Kolben 19 versehen,
der den Innenraum des Zylinders 18 in zwei Kammern
20, 21 unterteilt. Die Schliefeder 17 befindet sich in der
vom Ventilsitz 10 abgewandten Kammer 20 und ist ei-
nerseits am Kolben 19 und andererseits an der diesem
gegenulberliegenden Zylinderstirnwand abgestitzt. Die
ventilsitznahe Kammer 21 bildet einen uber eine Ver-
sorgungsleitung 22 mit einem Steuer-Druckmittel, vor-
zugsweise Druckluft, beaufschlagbaren Arbeitsraum.
Sobald das Steuer-Druckmittel in der Kammer 21 an-
steht, wird die Ventilnadel 11 durch die hierdurch er-
zeugte, auf den Kolben 19 wirkende Kraft entgegen der
Kraft der SchlieRfeder 17 vom Ventilsitz 10 abgehoben,
wodurch eine Disenéffnung entsteht, deren Austrittsfla-
che der Flache des Ringraums zwischen Ventilsitz 10
und Ventilnadel 11 entspricht. Die vorstehend erwahn-
ten Versorgungsleitungen 8 bzw. 15 bzw. 22 kénnen
vorteilhaft von in der Traverse 7 verlegten, zugeordne-
ten Hauptleitungen abzweigen, die mit geeigneten An-
schliissen versehen sind.

[0021] Zur Begrenzung des Hubs der Ventilnadel 11
ist eine Hubbegrenzungseinrichtung 23 vorgesehen.
Hierzu ist die Ventilnadel 11 mit einem riickwartigen, von
der SchlielRfeder 17 umfassten Stift 24 versehen, des-
sen aus dem Zylinder 18 herausgefiihrtes Ende von ei-
nem Anschlag Ubergriffen und durch die auf den Kolben
19 wirkende Kraft an diesen anstellbar ist. Zur Bildung
des genannten Anschlags ist eine drehbare Nocke 25
vorgesehen, deren Antrieb mit dem Antrieb der Vor-
schubeinrichtung 2 in bestimmter Weise verknUpft ist
und die eine spezielle, weiter unten noch naher zu be-
schreibende Kontur aufweist. Die Nocke 25 ermdglicht
eine stufenlose Hubverstellung wahrend des Betriebs.
[0022] Die nebeneinander angeordneten Nocken 25
der in Form einer Reihe nebeneinander angeordneten
Spriihventile 6 sind auf einer Uber die Breite der Vor-
schubeinrichtung 2 durchgehenden Nockenwelle 26
aufgenommen. Diese kann, wie aus Figur 1 ersichtlich
ist, auf von der Traverse 7 abstehenden Konsolen 27
gelagert sein, wodurch sich eine kompakte Bauweise
ergibt. Die Nockenwelle 26 ist, wie Figur 1 weiter erken-
nen lasst, mittels einer zugeordneten Antriebseinrich-
tung 28 antreibbar, die mittels einer zugeordneten Steu-
ereinrichtung 29 steuerbar ist. Die Antriebseinrichtung
28 kann als Servomotor mit nachgeordnetem, spielfrei-
em bzw. spielarmem Getriebe, vorzugsweise Planeten-
getriebe, ausgebildet sein. Die Steuereinrichtung 29
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kann als frei programmierbare, einen Rechner und zu-
geordnete Speicher enthaltende Steuereinrichtung aus-
gebildet sein.

[0023] Sofern das hier durch die Blechtafeln 1 gebil-
dete Substrat, wie oben erwahnt, von oben und unten
beschichtet wird, sind eine obere und eine untere Auf-
tragvorrichtung 5 vorgesehen, wobei der oberen und
unteren Nockenwelle eigene Antriebseinrichtungen 28
zugeordnet sein kénnen. Diese werden zweckmaRig
mittels einer gemeinsamen Steuereinrichtung 29 ange-
steuert. Durch die Steuereinrichtung 29 wird zweckma-
Rig auch die der Vorschubeinrichtung 2 zugeordnete
Antriebseinrichtung 3 angesteuert. Die Steuereinrich-
tung 29 kann hierzu einen der Antriebseinrichtung 3 zu-
geordneten Regelkreis enthalten, wobei die Geschwin-
digkeitssollwerte als Tabelle vorliegen kénnen. Die Tak-
tung erfolgt durch ein von der nicht dargestellten Tief-
ziehpresse kommendes Auslésesignal, wie durch einen
zugeordneten Signaleingang 30 der Steuereinrichtung
29 angedeutet ist. Selbstverstandlich ware es auch
denkbar, der Antriebseinrichtung 3 eine eigene Steuer-
einrichtung zuzuordnen.

[0024] Die Dicke des mittels der Auftrageinrichtung 5
erzeugten Auftrags 4 hangt von der Vorschubgeschwin-
digkeit der Vorschubeinrichtung 2 und der Ausflussrate
des Gleitmittels aus dem Spriihventil 6, das heil’t dem
Gleitmitteldurchsatz pro Zeiteinheit durch die gedtffnete
Disendffnung ab. Die Ausflussrate hangtihrerseits wie-
derum von der Viskositat des Gleitmittels, dem in der
Kammer 9 anstehenden Druck des Gleitmittels und der
GroRe der Austrittsflache der Diisen6ffnung ab, die mit-
tels der Hubbegrenzungseinrichtung 23 stufenlos be-
einflussbar ist. Der Druck und die Viskositat sollen im
dargestellten Beispiel konstant sein. Nur die GréRe der
Austrittsflache wird verandert. Je nach Stellung der
Nocke 25 ergibt sich eine groRere oder kleinere Aus-
trittsflache der Diisenéffnung.

[0025] Der Auftrag 4 soll Gberall die gleiche Dicke auf-
weisen. Um dies auch in den wahrend der Beschleuni-
gungsphase a und Verzégerungsphase c unter der Auf-
trageinrichtung 5 durchlaufenden Bereichen der Blech-
tafeln 1 zu gewahrleisten, ist die Kontur der Nocke 25
so ausgebildet, dass sich wahrend der Beschleuni-
gungsphase a ein mit dem dortigen Anstieg der Ge-
schwindigkeit korrespondierender Anstieg der wirksa-
men Austrittsflache der Diisen6ffnung und wahrend der
Verzdgerungsphase c eine mit dem dortigen Abfall der
Geschwindigkeit korrespondierende Verkleinerung der
wirksamen Austrittsflache der Diisenéffnung ergeben.
Mit der VergroRerung bzw. Verkleinerung der wirksa-
men Austrittsflache wird auch die Ausflussrate entspre-
chend vergroRert bzw. verkleinert. Es ergibt sich somit
praktisch eine dynamische Anpassung der Ausflussrate
an die Vorschubgeschwindigkeit derart, dass die Aus-
flussrate wahrend der Beschleunigungsphase a ent-
sprechend der Geschwindigkeitssteigerung so zunimmt
und in der Verzoégerungsphase c entsprechend der Re-
duzierung der Geschwindigkeit so abnimmt, dass ein
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Auftrag 4 mit konstanter Dicke erreicht wird. Die An-
triebsgeschwindigkeit der Nocke 25 ist dabei so auf die
Nockenkontur abgestimmt, dass in jedem Zeitpunkt der
gewlinschte Umfangsbereich der Nocke 25 mit dem
Stift 24 der Ventilnadel 11 zusammenwirkt.

[0026] Der der Grundstellung der Nocke 25 in den
Stillstandsphasen d zugeordnete Nocken-Radius ist so,
dass die Ventilnadel 11 an den zugeordneten Ventilsitz
10 angepresst und damit der Ausgang der Kammer 9
geschlossen gehalten werden. Sobald die der Vorschu-
beinrichtung 2 zugeordnete Antriebseinrichtung 3 ge-
startet wird, wird auch die der Nocke 25 zugeordnete
Antriebseinrichtung 28 gestartet, wobei die Nocke 25 so
gedreht wird, dass die Austrittsflache der Disendffnung
zunimmt. Beim Erreichen der maximalen Vorschubge-
schwindigkeit, das heif3t der Konstantphase b, kann die
Antriebseinrichtung 28 gestoppt werden. Sobald die
Verzégerungsphase c beginnt, wird die Antriebseinrich-
tung 28 in umgekehrter Richtung aktiviert, so dass die
Nocke 25 so gedreht wird, dass die Grole der wirksa-
men Austrittsflache der Disendffnung mit der Vor-
schubgeschwindigkeit abnimmt. Am Ende der Verzége-
rungsphase d, das hei3t am Ende der Vorschubbewe-
gung, ist die Ausgangsstellung der Nocke 25 wieder er-
reicht, bei der das Spriihventil 6 geschlossen ist.
[0027] Der erforderliche Nockenanstieg bzw. -abfall
ist zweckmaRig auf einen Umfang von 90° - 210° ver-
teilt. Hierdurch ist sichergestellt, dass einerseits der
Nockenanstieg nicht zu steil und andererseits nicht zu
schwach wird, wodurch einerseits unerwiinschte Be-
schleunigungen der Ventilnadel 11 und andererseits ei-
ne unerwiinscht hohe Antriebsgeschwindigkeit der Nok-
ke 25 vermieden werden kdnnen sowie eine sanfte stu-
fenlose Nadelhubverstellung und damit eine hohe Ge-
nauigkeit erreicht werden. Der Nockenstillstand in der
Konstantphase stellt sicher, dass hierfiir kein Nocken-
umfang benétigt wird und so die der Beschleunigungs-
bzw. Verzdégerungsphase zugeordnete Kontur auf ei-
nem vergleichsweise grolen Umfangsbereich angeord-
net sein kann.

[0028] Die Abhangigkeit zwischen der aus Figur 2
sich ergebenden Vorschubgeschwindigkeit und der
hierzu gehérenden Winkelstellung der Nocke 25, das
heil3t die Abhangigkeit zwischen Vorschubgeschwindig-
keit und Ausflussrate, kann in Form einer Tabelle in der
Steuereinrichtung 29 abgelegt sein, wie in Figur 1 durch
einen hierfiir geeigneten Eingang 31 angedeutet ist.
Ebenso kann einfach das Geschwindigkeitsprofil der
Vorschubbewegung in der Steuereinrichtung 29 abge-
legt sein und zur Berechnung der gewtinschten Winkel-
stellung der Nocke 25 verwendet werden. Dies kann
vorgesehen sein, wenn die Vorschubbewegung stets
dasselbe Profil durchlauft. Zur Erzielung einer beson-
ders hohen Genauigkeit ist es aber vorteilhaft, den Ist-
Wert der Vorschubgeschwindigkeit zu erfassen, wie
durch einen entsprechenden Istwert-Eingang 32 der
Steuereinrichtung 29 angedeutet ist, und aus diesem
tatsachlichen Wert der Geschwindigkeit anhand der ab-
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gelegten Winkeltabelle die zugeordnete Nockenpositi-
on zu bestimmen.

[0029] Mittels der Steuereinrichtung 29 kénnen ne-
ben den Antriebseinrichtungen 28 und 3 auch noch wei-
tere am Beschichtungsvorgang beteiligte Aggregate,
vorzugsweise die Druckluftversorgung des die Luft-
strahlen 12 speisenden Ringraums 14 gesteuert wer-
den. Zur Senkung des Druckluftverbrauchs kann die
Druckluftbeaufschlagung des Ringraums 14 wahrend
der Stillstandsphasen d abgeschaltet werden. Ebenso
kann die Steuer-Druckmittelbeaufschlagung des dem
Kolben 19 zugeordneten Arbeitsraums 21 wahrend der
Stillstandsphasen d abgeschaltet werden. Diese
MaRnahmen kommen vorteilhaft dann zur Anwendung,
wenn die Stillstandsphase d langer als ein bestimmter
Mindestwert ist. Zur Erzielung einer hohen Genauigkeit
muss die Beaufschlagung des Arbeitsraums 21 bzw.
Ringsraums 14 dabei mit Vorlauf, vorzugsweise 100 Mil-
lisekunden Vorlauf, vor Beginn der néchsten Vorschub-
bewegung wieder aktiviert werden. Die Steuereinrich-
tung 29 enthalt dementsprechend geeignete Speicher
zur Aufnahme der hierfiir nétigen Informationen und Zu-
sammenhange.

[0030] Im dargestellten Ausflihrungsbeispiel wird le-
diglich die GroRe der wirksamen Austrittsflache der Du-
sendffnung in dynamischer Anpassung an die Vor-
schubgeschwindigkeit stufenlos verandert. Es waére
aber auch denkbar, auch einen oder mehrere der wei-
teren, die Ausflussrate beeinflussenden Parameter in
dynamischer Anpassung an die Vorschubgeschwindig-
keit zu verandern. Den groten Einfluss hat jedoch eine
Anderung der GréRe der wirksamen Austrittsfléche der
Dusendéffnung, so dass mit einer Vorrichtung oben be-
schriebener Art auf einfache Weise gute Ergebnisse er-
zielbar sind.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum Auftragen eines Beschichtungs-
mittels auf ein taktfdmig bewegtes Substrat, insbe-
sondere vom Auftragen eines Gleitmittels auf einer
Presse zufiihrbares, in einem an den Takt der Pres-
se angepassten Takt bewegbares Blech, mit wenig-
stens einem Spriihventil (6) an dem das Beschich-
tungsmittel permanent ansteht und zumindest des-
sen Disendffnung hinsichtlich der Grof3e ihrer wirk-
samen Austrittsflache bei einer Anderung der Vor-
schubgeschwindigkeit des Substrats entsprechend
der fir eine konstante Schichtdicke des Beschich-
tungsmittels bestehenden Abhangigkeit der Aus-
flussrate des Beschichtungsmittels aus dem Spriih-
ventil (6) von der Vorschubgeschwindigkeit des
Substrats veranderbar ist.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, wobei das Spriihven-
til (6) eine mit einem zugeordneten Ventilsitz (10)
zusammenwirkende Ventilnadel (11) aufweist, die
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unter der Wirkung eines Steuermediums entgegen
der Kraft einer SchliefRfeder (17) vom Ventilsitz (10)
abhebbar und an einen Anschlag anstellbar ist, da-
durch gekennzeichnet, dass der Anschlag als
drehbare Nocke (25) ausgebildet ist, die zumindest
bei sich &ndernder Vorschubgeschwindigkeit des
Substrats antreibbar und eine aus der fir eine kon-
stante Schichtdicke des Beschichtungsmittels be-
stehenden Abhangigkeit der Ausflussrate des Be-
schichtungsmittels aus dem Sprihventil (6) von der
Vorschubgeschwindigkeit des Substrats abgeleite-
te Kontur aufweist, wobei die Nocke (25) mittels ei-
ner Antriebseinrichtung (28) antreibbar ist, der eine
Steuereinrichtung (29) zugeordnet ist, die aus dem
Momentanwert der Vorschubgeschwindigkeit des
Substrats und dem der Kontur der Nocke (25) zu-
grundeliegenden Zusammenhang die Winkelstel-
lung der Nocke (25) ermittelt und die Antriebsein-
richtung (28) entsprechend ansteuert.

Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass in der Steuereinrichtung (29) fiir
wenigstens eine gewilinschte Schichtdicke eine
dem Zusammenhang zwischen Vorschubge-
schwindigkeit des Substrats und Winkelstellung der
Nocke (25) zugeordnete Information, vorzugsweise
in Form einer Tabelle abgelegt ist.

Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass in der Steuereinrichtung (29) eine
dem Verlauf der Vorschubgeschwindigkeit des Sub-
strats entsprechende Information, vorzugsweise in
Form einer Tabelle, abgelegt ist.

Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Steuereinrichtung (29) einen
Ist-Wert-Eingang (32) flr die Vorschubgeschwin-
digkeit des Substrats aufweist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche 2 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass
die Steuereinrichtung (29) einen Eingang (30) fiir
ein von einer der das Substrat aufnehmenden Vor-
schubeinrichtung (2) nachgeordneten, taktférmig
arbeitenden Bearbeitungseinrichtung abnehmba-
res Ausldsesignal aufweist und dass mittels der
Steuereinrichtung (29) eine der Vorschubeinrich-
tung (2) zugeordnete Antriebseinrichtung (3) akti-
vierbar ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass mehre-
re, in einer Reihe nebeneinander angeordnete
Sprihventile (6) vorgesehen sind und dass die die-
sen jeweils zugeordneten Nocken (25) auf einer
Uber alle Sprihventile (6) durchgehenden Nocken-
welle (26) aufgenommen sind, die mittels der von
der Steuereinrichtung (29) ansteuerbaren, vor-
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10.

zugsweise einen Servomotor mit nachgeordnetem,
spielarmem Getriebe, aufweisenden Antriebsein-
richtung (28) antreibbar ist, wobei die Nockenwelle
(26) auf einer vorzugsweise mit zugeordneten Kon-
solen (27) versehenen Traverse (7) gelagert ist, an
der auch die Spriihventile (6) festlegbar sind und in
der den Sprihventilen (6) zugeordnete Versor-
gungsleitungen verlegt sind.

Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass mehrere, vorzugsweise einander
gegeniiberliegenden Sprihventilen (6) zugeordne-
te Nockenwellen (26) vorgesehen sind, deren An-
triebseinrichtungen (28) mittels derselben Steuer-
einrichtung (29) ansteuerbar sind.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spruche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Sprihventile (6) mit Sprihluft und/oder einem Steu-
er-Druckmittel beaufschlagbar sind, wobei die Be-
aufschlagung mittels der Steuereinrichtung (29)
steuerbar ist, die die Beaufschlagung bei einem ei-
ne vorgebbare Mindestzeit ibersteigenden Still-
stand der Vorschubeinrichtung (2) abschaltet und
mit Vorlauf gegeniiber der nachsten Aktivierung der
Vorschubeinrichtung (2) einschaltet.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die wei-
teren, aulRer der Austrittsflache der Disendffnung
die Ausflussrate des Beschichtungsmittels aus dem
Sprihventil (6) beeinflussenden Parameter kon-
stant gehalten sind.
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