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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft einen Sprihkopf fir ei-
nen elektrostatischen Rotationszerstduber, der mit elek-
trostatischer Aufladung des aufzutragenden Beschich-
tungsmittels arbeitet gemalR dem Oberbegriff des An-
spruchs 1. Ein derartiger Sprihkopf ist aus US 3 572
589 bekannt.

[0002] In der Regel wird das Beschichtungsmittel, bei
dem es sich um Farbe oder Lack und dergleichen han-
delt, im Inneren einer angetriebenen Hohlwelle einer
stationaren Dise zugefihrt. Von der Dise gelangt das
Beschichtungsmittel auf den schnell drehenden, in der
Regel glockenférmigen Zerstduberkopf und wird
schlieRBlich von seiner Zerstauberkante abgegeben.
Diese Merkmale sind in dem deutschen Gebrauchsmu-
ster 92 17 458 dargestellt und beschrieben. Damit radial
von der Zerstauberkante weggeschleuderte Lackparti-
kel auf ein zu lackierendes Werkstlick gelangen, muf}
der zerstaubte Lack in axialer Richtung nach vorne be-
wegt werden. Dazu wird neben den elektrostatischen
Kraften, die in dieser Richtung wirken, auch Ublicher-
weise eine Lenkluftstrémung eingesetzt. Sie tritt aus ei-
nem Kranz von Bohrungen hinter dem rotierenden Glok-
kenzerstauber aus und wirkt dann in axialer Richtung
auf die zerstaubten Lackpartikel ein.

[0003] InAbhangikeitvom Durchmesserdes glocken-
formigen Zerstdubers und seiner Drehzahl haben die
Sprihbilder einen Durchmesser von etwa 500 bis 700
mm. Radiale Fliehkréafte, ebenfalls radiale, vom rotie-
renden Zerstauber initiierte Luftstrdmungen und axial
einwirkende Lenkluftstrome Uberlagern sich bei einem
derartigen Lackiervorgang.

[0004] Insbesondere beim Zerstduben von Metallic-
lacken fiihren die besagten Rahmenbedingungen zu ei-
ner deutlich anderen Ausbildung des erzielten Metallic-
effektes als beim Auftragen von Metalliclack mit einer
konventionellen, luftzerstdubenden Spritzpistole.
[0005] Diese unterschiedliche Ausbildung von Metal-
liceffekten hat zur Folge, daf die zweite Schicht bei Me-
talliclacken in der Praxis meist nicht mit elektrostati-
schen Zerstaubern, sondern mit konventionellen, luft-
zerstaubenden Spritzpistolen aufgetragen wird, was zu
deutlich héheren Lackverlusten fihrt.

[0006] Ferner ist es bei der automatischen, elektro-
statischen Lackzerstdubung mit glockenférmigen Zer-
stdubern schwierig, Sprihbilddurchmesser zu erzielen,
die kleiner als 400 mm sind. Dieses Problem stellt sich
zum Beispiel beim Lackieren schmaler Profilleisten oder
wenn der Lack in Hinterschneidungen, Vertiefungen
oder andere, sogenannte Faradaysche Kéfige gelan-
gen soll.

[0007] Grundsatzlich ist es zwar méglich, Sprihbilder
auch mit geringerem Durchmesser zu erzielen, wenn
der Durchmesser des Glockenzerstaubers deutlich klei-
ner als ublich gewahlt wird. Verbunden damit ist aber
auch eine Reduzierung der Lange der Zerstauberkante
und somit eine Verringerung der Zerstaubungskapazi-
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tat, so dafd nur eine erheblich geringere Lackmenge pro
Zeiteinheit mit einem derartigen, glockenférmigen Ro-
tationszerstauber verarbeitet werden kann.

[0008] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ei-
nen Sprihkopf zu schaffen, mit dessen Hilfe es mdglich
ist, Spruhbilder mit moglichst geringem Durchmesser
bei dennoch hoher Lackmenge pro Zeiteinheit sowie mit
vergleichbarer Zerstdubungsqualitdt zu erzeugen wie
im Falle eines Rotationszerstaubers mit groflerem
Durchmesser.

[0009] ZurLdsung dieser Aufgabe sieht die Erfindung
vor, dal® der Spriihkopf die Merkmale des Anspruchs 1
aufweist.

[0010] Die Erfindung hat zur Folge, daf® ein zur Er-
zeugung eines kleinen Spriihbildes geeigneter Zerstau-
berkopf trotz geringem Durchmesser dennoch in der La-
ge ist, eine gleich grofle Lackmenge zu zerstduben wie
ein bisher bekannter Zerstauberkopf mit grolem Durch-
messer. Wesentlich ist, dal Austritts6ffnungen mit Zer-
stduberkanten in ausreichender Zahl am Zerstauber-
kopf vorgesehen sind, wobei diese Austrittséffnungen
zweckmaBigerweise mehrere, in axialer Richtung hin-
tereinander angeordnete Zerstauberkanten bilden. Das
mit einem derartigen Zerstauberkopf erzielbare Spriih-
bild weist den angestrebten, geringen Durchmesser auf
und ist dennoch in der Lage, eine groRe Lackmenge pro
Zeiteinheit zu verarbeiten. Schliellich besitzt auch der
Metalliceffekt beim Verarbeiten von Metalliclacken ein
Erscheinungsbild wie bei der Verwendung einer luftzer-
stdubenden Spritzpistole. Auch das Eindringen des zer-
stdubten und elektrostatisch aufgeladenen Lackes in
Formen mit der Wirkung eines Faradayschen Kéfigs
I1&Rt sich besser verwirklichen.

[0011] Weitere Merkmale der Erfindung gehen aus
Unteransprichen in Zusammenhang mit der Beschrei-
bung und der Zeichnung hervor.

[0012] Die Erfindung wird nachstehend anhand von
Ausfiihrungsbeispielen, die in der Zeichnung dargestellt
ist, nédher beschrieben. Dabei zeigen:

Fig. 1:  Teile eines Rotationszerstaubers im Schnitt;

Fig. 2:  einen Zerstauberkopf im Schnitt sowie abge-
brochen und in groRerem Mafstab mit einer
gerandelten Zerstduberkante gemaR Fig. 5;

Fig. 3:  einen Schnitt langs der Linie Ill - lll in Fig. 2,
jedoch mit einer glatten Ringflache neben der
Zerstauberkante;

Fig. 4:  eine Ansicht einer Einzelheit einer Zerstau-
berkante mit einer Punktreihe;

Fig. 5:  eine Einzelheit wie in Fig. 4 von einer geran-
delten Zerstduberkante;

Fig. 6:  eine Zerstauberscheibe im Schnitt mit einer

gerandelten Zerstduberkante;
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Fig. 7:  im Schnitt sowie abgebrochen eine abgewan-
delte Zerstauberscheibe;

Fig. 8: im Schnitt sowie abgebrochen eine weitere,
abgewandelte Zerstauberscheibe;

Fig. 9:  einen Schnitt wie in Fig. 2 durch das Halte-
und Trageelement des Zerstduberkopfes.

[0013] Ein Rotationszerstauber 1 gemafl Fig. 1 um-

fallt einen Zerstauberkopf 2, der in einem Gehause 3 in
grundsatzlich bekannter Weise auf einer Welle 4 gela-
gert ist. Die Welle 4 ist eine Hohlwelle. In ihrem Inneren
befindet sich ein Zufihrungsrohr 5 mit Bohrungen 6 und
7 fur Lack bzw. Spulmittel. Die Bohrungen 6 und 7 fiih-
ren zu einer Dise 8 am freien Ende des Zuflihrungsroh-
res 5. GemaR Fig. 2 befindet sich die auch wahrend des
Lackiervorganges stillstehende Dise 2 im Inneren 9 des
Zerstauberkopfes 2.

[0014] Der Antrieb fur die Hohlwelle 5 und die Versor-
gung der Bohrungen 6 und 7 in dem Zufiihrungsrohr 5
unterscheiden sich nicht von bekannten Rotationszer-
staubern. Auch dient die Dise 8 zur Fihrung und Ab-
gabe des flissigen Beschichtungsmittels bzw. eines
Reinigungsmittels in grundséatzlich bekannter Weise.
Zweckmalig ist allerdings, wenn die Dise 8 bzw. ihre
Offnungen derart gestaltet sind, daR sich nicht ein zy-
lindrischer Sprihstrahl ergibt, sondern ein facherférmi-
ger Strahl bzw. ein Strahl in Form eines Kegels.
[0015] Der Zerstduberkopf 2 umfalit ein gemal Aus-
fihrungsbeispiel aulen etwa zylindrisches Halte- und
Trageelement 10, das zugleich zur Befestigung am frei-
en Ende 11 der Welle dient. Die Dise 8 befindet sich
dann etwa in der Mitte des Zerstauberkopfes 2.

[0016] In axialer Richtung vor bzw. in Fig. 2 links von
der Dulse 8 ist ein mehrteiliges Zerstduberelement 12
gemalf einem ersten Ausfiihrungsbeispiel angeordnet.
[0017] Der Zerstauberkopf 2 weist im Bereich des
Zerstauberelementes 12 mehrere umfangsseitig sowie
in axialem Abstand voneinander angeordnete Austritts-
offnungen 13 fiir das Beschichtungsmittel bzw. fur ein
Reinigungsmittel auf. Jede der Austritts6ffnungen 13 er-
streckt sich Uber den gesamten Umfang des Zerstau-
berelementes 12 bzw. des Zerstauberkopfes 2. Geman
Ausflhrungsbeispiel sind an dem Zerstduberkopf 2
neun ringférmige Austrittséffnungen 13 vorgesehen.
[0018] Zu jeder Austritts6ffnung 13 gehdren zwei sich
in Umfangsrichtung erstreckende, kreisformige Zer-
stduberkanten 14. Entsprechend den neun Austrittsoff-
nungen 13 weist der Zerstauberkopf 2 die doppelte An-
zahl Zerstaduberkanten 14 in jeweils axialem Abstand
voneinander auf.

[0019] Fir je zwei Zerstauberkanten 14 ist minde-
stens je eine Zufiihrflache 15 und/oder mindestens ein
Zufuhrkanal 16 fir die zu verarbeitende Fliissigkeit vor-
gesehen.

[0020] Zur Bildung der Zerstauberkanten 14 dienen
mehrere Scheiben 17. Gemaly Ausflihrungsbeispiel
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sind die Scheiben 17 ringférmig. Der AuRendurchmes-
ser aller Scheiben 17 ist gemal Ausfiihrungsbeispiel
gleich. Mittig angeordnete Bohrungen 18 in den Schei-
ben 17 sind von Scheibe zu Scheibe derart abgestuft,
daR eine der Dise 8 benachbarte Scheibe 19 eine Boh-
rung mit dem gréBten Durchmesser und eine
AbschluRscheibe 20 oder eine ihr néachstliegende
Scheibe 21 den geringsten Bohrungsdurchmesser be-
sitzen.

[0021] Die Abschluscheibe 20 weist gemaR Ausfiih-
rungsbeispiel eine mittig angeordnete Austrittséffnung
20" auf. Diese Austrittséffnung 20' besitzt eine Form und
Gestalt ahnlich wie eine Laval-Dise. Ein Teil der von
der Dise 8 dem Zerstduberelement 12 zugefiihrten
Flissigkeit tritt aus der zentralen Austritts6ffnung 20’
aus und gelangt durch die Fliehkraft Gber die frei liegen-
de Stirnflache 20" zu der Zerstauberkante 14'

[0022] Alle Scheiben 17 und gemaf Ausfiihrungsbei-
spiel auch die AbschluBscheibe 20 weisen auf ihrer der
Diise 8 zugewandten Seite eine ringférmige Erhebung
bzw. einen ringférmigen Bund 22 auf. Der AuRendurch-
messer eines jeden ringférmigen Bundes 22 ist geringer
als der AuRendurchmesser der Scheibe 17. Der Innen-
durchmesser des Bundes 22 ist groRer als der Durch-
messer der Bohrungen 18 in den Scheiben 17. Im zu-
sammengebauten Zustand befinden sich dadurch spalt-
férmige Nuten 23 am Umfang des Zerstaduberelementes
12 und bilden die Austritts6ffnungen 13 mit den Zerstau-
berkanten 14..

[0023] Zujeder Zerstauberkante 14 fiihren viele radial
gerichtete Zufiihrkanale 16. Sie weisen jeweils im Be-
reich eines jeden Bundes 22 einen dreieckigen Quer-
schnitt auf, wie dies vor allem aus der Darstellung in Fig.
2 im Bereich der Mittelachse 24 hervorgeht. Die im Be-
reich eines jeden Bundes 22 im Querschnitt dreieckigen
Zufuhrkanale 16 sind im Bereich der radial auf3en lie-
genden, ringférmigen Zuflhrflachen 15 nur Einkerbun-
gen bzw. Rillen geringer Tiefe. Die aufen liegenden,
ringférmigen Zufihrflichen 15 sind daher gemal dem
in den Figuren 2, 5 und 6 dargestellten Ausflihrungsbei-
spiel gerandelt.

[0024] Radial innen laufen die zu den Zufiihrkanalen
16 gehdrenden Einkerbungen 16' auf der jeweils diisen-
seitigen Stirnflache der Scheiben 17 bzw. 20 vor Errei-
chen der Bohrungen 18 allmahlich aus.

[0025] Zur Befestigung der  Scheiben 17
einschliellich der stirnseitig angeordneten Abschluf3-
scheibe 20 dienen Befestigungsmittel 25 zum Beispiel
in Gestalt von Schrauben. Sie durchgreifen Bohrungen
26. Diese Bohrungen 26 liegen zweckmaRigerweise je-
weils im Bereich des Bundes 22 der Scheiben 17.
[0026] Eine Befestigung der Scheiben 17 aneinander
bzw. am Halte- und Tragelement 10 ist auch durch an-
dere Befestigungstechniken wie Kleben, Klemmen usw.
mdglich.

[0027] Mit den Befestigungsmitteln 25 bzw. Schrau-
ben sind die Scheiben 17, 20 an dem Halte- und Tra-
geelement 10 fixiert. Das Halte- und Trageelement 10
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ist hilsen- bzw. ringférmig. Es ist aullen gemaR Fig. 2
zylindrisch und innen mehrfach abgesetzt, so dafy es auf
dem freien Ende 11 der Welle 4 befestigbar ist.

[0028] Die als Zerstduberscheiben dienenden, ring-
férmigen Scheiben 17 bewirken aufgrund der unter-
schiedlichen Bohrungsdurchmesser, daf sich die von
der Dise 8 einstrdmende Flissigkeit auf die Zwischen-
raume zwischen den Scheiben 17 verteilt. Dort wird die
Flussigkeit dann radial den Zerstduberkanten 14 zuge-
fuhrt. Die Vielzahl der vorhandenen Zerstauberkanten
14 bzw. ihre gesamte Lange entsprechend der Anzahl
der Scheiben 17 ermdglicht auch bei geringem Durch-
messer der Scheiben 17 die qualitativ hochwertige Ver-
arbeitung von groRen Lackmengen pro Zeiteinheit.
[0029] In Fig. 3 ist ein Schnitt langs der Linie lll - Il in
Fig. 2, jedoch von einem abgewandelten Zerstauber-
kopf 2a dargestellt. Grundsatzlich gleiche Teile weisen
dieselben Bezugszahlen und den Index a auf.

[0030] Der Zerstauberkopf 2a unterscheidet sich von
dem Zerstauberkopf 2 nur dadurch, daR die ringférmige,
radial aulRen liegende Zufiihrflache 15a zwischen dem
Bund 22a und der Zerstauberkante 14a einer jeden
Scheibe 17a nicht gerandelt ist. Sie ist eine glatte Ring-
flache.

[0031] DieinFig. 4 dargestellte Einzelheit betrifft eine
abgewandelte Scheibe 17b, die anstelle einer glatten
Zufuhrflache 15a eine nahe bei der Zerstauberkante
14b gepunktete Zuflhrflache 15b aufweist.

[0032] Weitere Abwandlungen der in den Figuren 2
und 6 dargestellten Scheiben 17 gehen aus den Figuren
7 und 8 hervor. So ist die Scheibe 17c diisenseitig mit
einer die Bohrung 18c begrenzenden Ringschneide 27¢
versehen. Die Ringschneide 27c leitet den auftreffen-
den Flussigkeitsstrom radial nach auen auf die an-
grenzende Ringflache 28c. Vergleichbare Ringflachen
28c (Fig. 3) weisen alle Scheiben auf.

[0033] Wie aus Fig. 7 ferner hervorgeht, kann eine
Scheibe 17c auch einen gegeniber der Scheibenebene
30c abgewinkelten, die Zerstaduberkante 14c tragenden
AuBenrand 31c aufweisen. Der kegelstumpfférmige,
abgewinkelte Auenrand 31c lenkt die radial nach au-
Ren stromende Flissigkeit um, wodurch ihre radiale Be-
schleunigung reduziert und tangential beschleunigt
wird. Die Zufiihrflache 15¢ kann glatt oder gemaR Fig.
7 gerandelt sein.

[0034] Fig. 8 zeigt eine Einzelheit einer weiteren
Scheibe 17d, die vollstandig oder teilweise gewdlbt ist.
Auch ihre Zufiihrflache 15d kann glatt oder gemaf Fig.
8 gerandelt sein und dazu Rillen 32d wie die anderen,
gerandelten Scheiben aufweisen.

[0035] Die Diise 8 am freien Ende des Zufiihrrohres
5 erzeugt einen kegelférmigen Flissigkeitsstrom oder
einen Flussigkeitsstrom in einer facherférmigen Form.
Dies ist in Fig. 9 dargestellt.
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Patentanspriiche

1. Sprihkopf (2) fur einen elektrostatischen Rotati-
onszerstauber (1) mit einer Dise (8) fir die Zufiih-
rung eines Beschichtungsmittels, insbesondere ei-
ner Farbe oder eines Lacks, und mit mehreren axial
hintereinander angeordneten Scheiben (17, 20),
die umfangsseitig Zerstauberkanten (14) bilden,
wobei die Scheiben (17, 20) jeweils eine mittig an-
geordnete Bohrung aufweisen, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die konzentrischen Bohrungen der
Scheiben (17, 20) einen axialen Verteilkanal bilden,
der an die Diise (8) anschlief3t, und daf} die Durch-
messer der Bohrungen der Scheiben (17, 20) von
der dusenseitigen Scheibe (17) bis zur diisenfernen
Scheibe (20) abnehmend gestuft sind.

2. Sprihkopf nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die engste Bohrung in der diisenfer-
nen AbschluRscheibe (20) als zentrale Austrittsoff-
nung (20") in Form einer Laval-Diise ausgebildet ist.

3. Sprihkopf nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Scheiben (17) auf ihrer ei-
nen Stirnseite oder beidseitig einen ringférmigen
Bund (22) zur gegenseitigen Anlage aufweisen.

4. Spriuhkopf nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, daB die Scheiben (17) Zu-
fuhrflachen (15, 28) und Zufiihrkanale (16) aufwei-
sen.

5. Sprihkopf nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, daB die Scheiben (17¢) im
Bereich der Zerstauberkante (14c) kegelstumpffor-
mig abgewinkelt sind.

6. Sprihkopf nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, daB die Scheiben (17d)
mindestens teilweise gewdlbt sind.

7. Sprihkopf nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, daB die Scheiben (17¢)
disenseitig eine die Bohrung (18c) begrenzende
Ringschneide (27c¢) aufweisen.

8. Sprihkopf nach einem der Anspriiche 1 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, daB die Scheiben (17)
stirnseitig Einkerbungen aufweisen.

9. Spriihkopf nach einem der Anspriiche 1 bis 8, ge-
kennzeichnet durch eine veranderbare Anzahl der
Scheiben (17).

Claims

1. Spray head (2) for an electrostatic rotary atomiser
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(1) with a nozzle (8) for the feed of a coating medi-
um, particularly a paint or a lacquer, and with sev-
eral discs (17, 20) which are arranged axially one
behind the other and which form atomiser edges
(14) atthe circumference, wherein the discs (17, 20)
each have a respective centrally arranged bore,
characterised in that the concentric bores of the
discs (17, 20) form an axial distributor channel
which is connected with the nozzle (8) and that the
diameters of the bores of the discs (17, 20) are re-
duced in steps from the disc (17) at the nozzle end
to the disc (20) remote from the nozzle.

2. Spray head according to claim 1, characterised in
that the narrowest bore in the closure disc (20) re-
mote from the nozzle is formed as a central outlet
opening (20') in the form of a Laval nozzle.

3. Spray head according to claim 1 or 2, character-
ised in that the discs (17) have at one end face
thereof or at both sides an annular collar (22) for
mutual contacting.

4. Spray head according to one of claims 1 to 3, char-
acterised in that the discs (17) have feed surfaces
(15, 28) and feed channels (16).

5. Spray head according to one of claims 1 to 3, char-
acterised in that the discs (17c) are bent over in
frusto-conical manner in the region of the atomiser
edge (14c).

6. Spray head according to one of claims 1 to 5, char-
acterised in that the discs (17d) are curved at least
in part.

7. Spray head according to one of claims 1 to 6, char-
acterised in that the discs (17c) have at the nozzle
side an annular cutting edge (27c¢) bounding the
bore (18c).

8. Spray head according to one of claims 1 to 7, char-
acterised in that the discs (17) have notches at the
end face.

9. Spray head according to one of claims 1 to 8, char-
acterised by a variable number of the discs (17).

Revendications

1. Téte de pulvérisation (2) pour un pulvérisateur élec-
trostatique rotatif (1), comprenant une buse (8) pour
amener un produit d'enduction, notamment une
peinture ou une laque, ainsi que plusieurs disques
(17, 20) disposés les uns derriére les autres dans
la direction axiale, dont les pourtours forment des
arétes de pulvérisation (14), sachant que les dis-
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ques (17, 20) comportent chacun un pergage cen-
tral, caractérisée en ce que les pergages concen-
triqgues des disques (17, 20) forment un canal de
distribution axial qui fait suite a la buse (8), eten ce
que les diamétres des percages des disques (17,
20) s'échelonnent de maniére décroissante depuis
le disque (17) situé coté buse jusqu'au disque (20)
se trouvant a l'opposé de la buse.

Téte de pulvérisation selon la revendication 1, ca-
ractérisée en ce que le pergage le plus étroit dans
le disque d'extrémité (20) situé a I'opposé de la bu-
se estréalisé en tant qu'orifice de sortie central (20")
sous la forme d'une tuyére de Laval.

Téte de pulvérisation selon la revendication 1 ou 2,
caractérisée en ce que les disques (17) présen-
tentsurl'une de leurs faces frontales ou sur les deux
un épaulement annulaire (22) pour s'appliquer les
uns contre les autres.

Téte de pulvérisation selon I'une des revendications
1a 3, caractérisée en ce que les disques (17) pré-
sentent des surfaces d'alimentation (15, 28) et des
canaux d'alimentation (16).

Téte de pulvérisation selon I'une des revendications
1 a 4, caractérisée en ce qu'au niveau de l'aréte
de pulvérisation (14c), les disques (17¢) sont cou-
dés de maniére a former un tronc de cone.

Téte de pulvérisation selon I'une des revendications
1 a 5, caractérisée en ce que les disques (17d)
sont au moins en partie courbés.

Téte de pulvérisation selon I'une des revendications
1 a 6, caractérisée en ce que les disques (17¢)
présentent coté buse un tranchant annulaire (27c)
délimitant le percage (18c).

Téte de pulvérisation selon I'une des revendications
1a7, caractérisée en ce que les disques (17) pré-
sentent des encoches sur leur face frontale.

Téte de pulvérisation selon I'une des revendications
148, caractérisée en ce que le nombre de disques
(17) peut varier.



EP 1072 318 B1

|
] SSNONNN
RYNN77% %

° \\\ %% l

4

o~
s
7020,

N A

A\\\\\\\

h




EP 1072 318 B1

Fig.2

(V)
=y =
N |
ﬂ’
-
=2 _
- _
o~
S
- -
=
O — *
w
N
N
1
1IJ
* cxnem " | 4l X
S ——
{ \L.\ T 4ﬂ”u yauwd i
\\\\\ 7
ﬂ’I.HuAL‘_l\IW\“ 7 \4»7\ \h T

| o e cxr s sy S 40V
Y




EP 1072 318 B1

18

160

3
ceadassl

Figs s
N
14 ~



EP 1072 318 B1

Fig.6

Fig.8
1, 1k SRR
Ny {314
Fig.7 s e
V22
17 ki
C 28¢c f 17d

Bc-27c
] g

27 ¢ H22
426
15¢ f
31



EP 1072 318 B1

Fig.9

| .__.

o

10



	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen

