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@ Sprilhkopf zum Verspriihen eines thermoplastischen Kunststoffes, insbesondere eines

Schmelzkiebstoffes.

@ Ein  Spriihkopf zum  Versprilhen eines
tlieBfdhigen HeiBleimes weist einen Zufithrkanal flr
den erwdrmten HeiBleim sowie einen Kanal flr einen
Gasstrom auf, die in eine schmale Mischkammer
minden. Aus dieser Mischkammer ftritt der zer-
stdubte HeiBleim Uber eine schmale Auslag&ffnung
aus.

Um den zerstdubten HeiBleim auch nach dem
Verlassen des Sprithkopfes noch beeinflussen zu
konnen, sind an der AuBenseite des Spriihkopfes
weitere AuslaBtffnungen flir Gasstrdme vorgesehen.
Diese AustaBdffnungen kdnnen sich entweder in
halbkugelfdrmigen Noppen oder in einem Ringwulst
befinden.
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Sprithkopf zum Verspriihen eines thermoplasti

Die Erfindung betrifft einen Spriihkopf zum
Verspriihen eines Fliefdhigen thermoplastischen
Kunststoffes der im Oberbegriff des Anspruchs 1
angegebenen Gattung.

Aus der DE-OS 2 836 545 bzw. der DE-OS 3
416 105 sind Vorrichtungen zum Verspriihen von
Auftragmassen, insbesondere  Schmelzklebern,
aber auch Kunststofien, bekannt, bei denen die
flieffdhige Aufiragmasse von einer Quelle einem
Sprithkopf zugefthrt wird, der Uber eine zweite
Leitung ein Gas empféngt. Der Spriihkopf gibt die
erwérmte, flieBfdhige Auftragmasse und das Gas,
im allgemeinen Luft, gleichzeitig ab, so daB die
austretende Auftragmasse durch das unter Druck
stehende Gas zersidubt und in Form eines
Sprihvorhanges bzw. -Nebels auf das zu be-
schichtende Substrat aufgebracht wird.

Aus der DE-PS 2 924 174 geht ein Sprithkopf
2um  Versprihen eines flisffdhigen  HeiB-
schmelzkieber hervor, bei dem der erwédrmte Kle-
ber aus einem zentralen Zuflhrkanal austritt. Die
Gasaustrittsdffnungen sind gegen die Achse der
Austrittstfinung des Kleber-Zufiihrkanal gerichist
und bilden eine die Austritts&ifnung flir den Kleber
unmittelbar konzentrisch umgebene Spalt6ffnung,
deren Sirahlrichtung mit der Achse der Aus-
tritts6ffnung  einen spitzen Winkel einschlieft.
Nachteilig ist bei dieser Ausgestaltung die
unglinstige Durchmischung von erwdrmtem Kieber
und dem Gas, im allgemeinen Druckluft, soc daB
sich keine optimalen Spriihmuster erzielen lassen.
Insbesondere kann ein einmal vorgegebenes
Sprithmuster nicht mehr variiert werden.

Ein dhnlicher Sprithkopf geht aus der DE-PS 2
405 450 hervor, wobei die GasauslaBeinrichtung
einen ringférmigen, konischen Kanal aufweist, der
die Austrittséffinung flir den erwdrmten Kleber um-
gibt und zu dem aus der Austritts&ffnung flir den
Kleber zu extrudierenden Faden hin geneigt ist. Da
die EinlaB6finungen flir den ringf&rmigen, koni-
schen Gaskanal versetzt zueinander an ge-
genliberiiegenden Seiten der AustrittsSffnung fiir
den Kleber angeordnet sind, ergibt sich eine Ver-
wirbelung des Gases in dem Zufiihrkanal, d.h., der
austretende Gassirom verleiht dem die Aus-
tritts&ffnung verlassenden Kleber-Faden esine Dreh-
bewegungskomponente. Dadurch lassen sich in
ginfacher Weise einheitliche Abmessungen der
Klebstoffschicht erzielen, wobei diese Abmessun-
gen bei Bedarf variiert werden kdnnen, ndmlich
durch  entsprechende Anpassung der Ge-
schwindigkeit des austretenden Gasstromes.
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Auch dieser bekannte Sprihkopf arbeitet je-
doch noch nicht optimal, da die Durchmischung
von erwdrmtem Kleber und Druckgas zu wiinschen
Ubrig 188t. AuBerdem kann die Form der austreten-
den, =zerstdubten Kleber-Fiden nicht mehr be-
ginfluft werden.

Der Erfindung liegt deshalb die Aufgabe zu-
grunde, einen Spriihkopf zum Versprithen eines
flieBfahigen thermoplastischen Kunststoffes der an-
gegebenen Gattung zu schaffen, bei dem die oben
erwdhnten Nachteile nicht mehr aufireten.

Insbesondere soll ein Sprihkopf vorgeschiagen
werden, der eine gute Durchmischung von Kunst-
stoff und Druckgas, im allgemeinen Druckluft,
gewahrleistet.

Dies wird erfindungsgemB durch die im kenn-
zeichnenden Teil des Anspruchs 1 angegebenen
Merkmale erreicht.

ZweckmiBige  AusfUhrungsformen  werden
durch die Merkmale der Unteranspriiche definiert.

Die mit der Erfindung erzielten Vorteile beru-
hen insbesondere darauf, daB in der Mischkammer,
die im AuslaBbereich des Sprilhkopfes vorgesehen
ist, der erwdrmte Kunststofi einerseits und das
Druckgas andererseits optimal vdllig durchgemi-
scht werden, also ein fein zerstdubter Kunststoff-
Vorhang aus der schmalen Offnung bzw. den -
schmalen Offnungen dieser Mischkammer austre-
ten kann; auf diese Weise 148t sich der Kunststoff
als dinner, fein verteilter Film auf die zu be-
schichtende Oberfldche aufbringen. Der Auftreffbe-
reich flr den Kunststoff kann leicht durch
Anderung der Dusenform, des Strémungswinkels
des Kunststoffes, des Abstandes zwischen dem
Sprihkopf und der zu beschichtenden Oberfldche,
der Geschwindigkeit des Luft-und Kunststoff-Stro-
mes und schlieBlich noch durch entsprechende
konstruktive Ausgestaliungen der EinlaB&ffnungen
fir den Kunsistoff bzw. die Druckiuft in die Mi-
schkammer sowie der AuslaB&ffnung (en) der Mi-
schkammer variiert werden.

Hierbei ist wesentlich, daB der Kunststoff nicht
in Form eines kon tinuierlichen Fadens, sondern ais
gleichmiBiger, dlinner Fim auf die zu be-
schichtende Oberfliche gelangt und dort eine opti-
male Haftung zeigt.

Es hat sich als glnstig herausgesteilt, wenn
das Gas durch einen Sirémungskanal, der mit
Stromungsleitelementen versehen ist, in die Mi-
schkammer gebracht wird, so daB es zu einer
optimalen Verwirbelung des Kunststoffes mit dem
Druckgas in der Mischkammer kommt,
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Die AuslaB&finung der Mischkammer kann als
dunner AusiaBschlitz mit einer Breite von etwa 0,3
mm oder als kreisférmige AuslaB&ffnung mit einem
entsprechenden Durchmesser ausgelegt werden.
Schliellich ist es noch mdglich, mehrere, bspw. auf
einer geraden Linie angeordnete AuslaB&ffnungen
mit kreisfrmigem Durchmesser vorzusehen.

Um auch den aus der AusiaB6ffnung der Mi-
schkammer austretenden, zerstdubten Kunststoff
noch beeinflussen zu kbnnen, sind nach siner be-
vorzugten Ausflihrungsform an der AuBenseite des
Sprilhkopfes zusdtzliche Gasauslapdtinungen vor-
gesehen, die zueinander versetzt sind und jeweils
einen Gasstrom auf den zerstdubten Kunststoff
richten. Dadurch kann dem zerstdubten Kunststoff
eine bestimmte Form sowie Richtungskomponente
gegeben werden.

Diese zusatzlichen Gas-AuslaBéffnungen befin-
den sich entweder an 2zwei einander ge-
geniiberliegend angeordneten Noppen mit zueinan-
der versetzten GasauslaBSffnungen oder in einem
&uBeren, wulstférmigen Ring an der AuBenseite
des Spriihkopfes mit enisprechenden
GasauslaB&ffnungen.

Nach einer bevorzugten Ausflihrungsform wer-
den dise Gasstrdme, die der Mischkammer zu-
gefiihrt werden, einerseits und die Gasstréme an
der AuBenseite der DUse andererseits unabhingig
voneinander auf vorgegebene Strémungswerte,
also Druck und/oder Volumen, eingestellt, so daB
sich die entsprechenden Parameter unabhingig
voneinander regein lassen. .

Die Erfindung wird im folgenden anhand von
Ausflhrungsbeispielen unter Bezugnahme auf die
beiliegenden, schematischen Zeichnungen niher
erldutert. Es zeigen

Fig. 1 eine schematische Darstellung einer
Vorrichtung zum Versprihen eines flieSfihigen
thermoplastischen Kunststoffes mittels eines stati-
ondren Spriihkopfes,

Fig. 2 einen vertikalen Schnitt durch den
unteren Teil des Spriihkopfes mit der Dise,

Fig. 2a im vergréBerten MaBstab einen verti-
kalen Schnitt durch das untere Ende des
Sprihkopfes,

Fig. 3 eine Ansicht von unten auf die Dise,

Fig. 4 einen vertikalen Schnitt durch sine
weitere Ausflhrungsform des unteren Teil des
Spriihkopfes,

Fig. 5 eine Ansicht von unten auf diesen
Spriihkopf,

Fig. 6 einen vertikalen Schnitt durch eine
dritte AusfiUhrungsform des unteren Teils eines
Sprithkopfes,

Fig. 7 eine Ansicht von unten auf die Dise
dieses Spriihkopfes
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Fig. 8 eine schematische Ansicht eines
Schmeizklebstoff-Musters, wie es sich bei mehre-
ren, nebeneinander angeordneten
Ausflihrungsformen nach Fig. 6, 7 ergibt, und

Fig. 9 eine schematische Ansicht eines Sch-
melzklebstoffmusters, wie es sich bei mehreren, in
siner Reihe angeordneten Spriihkdpfen nach den
Figuren 6 und 7 ergibt, wenn die Achse der Gasau-
stritts6ffnungen schrdg in Bezug auf die Richtung
der Relativbewegung zwischen dem =zu be-
schichtenden Substrat und den Spriihkdpfen an-
geordnet ist.

In Figur 1 ist eine allgemein durch das Bezugs-
zeichen 10 angedeutete Vorrichtung zum Ver-
spriihen von thermoplastischen Kunststoffen, insbe-
sondere  Schmelzkiebstoffen,mit einem  Ver-
fllissigungsgerdt 12 gezeigt, das etwa den aus der
DE-OS 2 836 545 bekannten Aufbau haben kann.
Das Verfilissigungsgerdt 12 weist an seiner Ober-
seite einen Einflilldeckel 14 flir den nach-
zufiillenden Kunststoff auf.

Im folgenden sollen weitere Details unter Bezu-
gnahme auf "HeiBleim™ bzw. "Schmelzklebstoff”
beschrieben werden.

Die Vorrichtung 10 enthdlt auBerdem einen
HeiBleimschlauch 16, der im linken Teil der Figur 1
gréBer gezeigt ist als im rechten Teil. Dieser
HeiBleimschlauch 16 miindet in einen Spriinkopf 18
ein, an dessen Unterseite eine Diise 19 filir das
Aufspriihen des HeiBleimes auf sine in Pfeilrich-
tung bewsgte, mit dem HeiBleim zu beschichtende
Materialbahn 20 vorgesehen ist; der austretende
verspriihte HeiBleim ist in Figur 1 mit gestrichelten
Linien angedeutet.

Der HeiBleimschiauch 16 weist an seinem Ein-
laBende einen AnschluBstutzen 22 und an seinem
AuslaBende einen AnschluBstutzen 24 auf, die
durch entsprechende Gegenstiicke an dem Ver-
flissigungsgerdt 12 bzw. dem Spriihkopf 18 befe-
stigt sind.

Am EinlaBende des HeiBleimschiauches 16
sind durch dessen AuBilenwand drei Leitungen nach
auBen gefihrt, und zwar ein DruckiufteinlaB-
schiauch 28, der in ein als Magnetventil 30 ausge-
bildetes Absperrorgan einmiindet, welches durch
die in Pfeilrichtung strémende Druckiuft beauf-
schlagt wird, sowie zwei liber Stecker an das Ver-
flussigungsgerdt 12 angeschiossene Leitungen,
ndmiich eine mit einem HeiBband im Inneren des
HeiBleimschiauches 16 verbundene Zuieitung 32
und eine Steuerleitung 34.

Am AuslaBende durchdringt ein AuslaBschiauch
36 flr Warmluft die AuBenwand des Heiflleim-
schlauches 16 und mindet in die Unter seite des
Spriihkopfes 18 ein.
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Der HeiBleimschlauch 16 hat bspw. den Auf-
bau, wie er aus der DE-OS 3 416 105 bekannt ist,
d.h., die Luftieitung ist in den Heifleimschlauch 16
integriert, so daB die zugefiihrte Druckluft und der
erwdrmie HeiBleim in dem HeiBleimschlauch. auf
der vorgegebenen Temperatur gehalten werden.

Als Alternative hierzu kd&nnen HeiBleimschlauch
16 und Druckluftieitung auch getrennt ausgefiihrt
sein.

In dem AuslaBschiauch 36 befindet sich eine
verstellbare Drossel 39 fir die Einstellung der dem
Spriihkopf 18 zugefiihrien Druckluftmenge.

In Strémungsrichtung der Druckiuft gesehen
vor dem Magnetventil 30 verzweigt sich die Druc-
kiuftleitung, d.h., eine Leitung fihrt zum Magnetve-
ntil 30, wéhrend ein das Magnetventil 30 umgehen-
der Bypass 38 an einer Stelle, die in
Strémungsrichtung gesehen hinter dem Magnetve-
ntil 30 liegt, an den Druckiuftschlauch 28 ange-
schiossen ist.

Durch diesen Bypass 38 sirdmt eine im Ver-
gleich mit der Betriebslufimenge geringe Druckliuft-
menge, und zwar nicht nur wahrend eines
Sprithvorganges, sondern auch wiahrend der Be-
triebspausen.

Die aus Figur 1 ersichtliche Spriihvorrichtung
10 hat die folgende Funktionsweise: In dem Ver-
flissigungsgerét 12 wird der durch den Deckel 14
eingefliilte HeiBleim erwdrmt und dadurch ver-
flussigt; da das Absperrorgan fir die Zuflihrung
des verfllissigten HeiBleim noch geschlossen ist
(dieses Absperrorgan befindet sich im allgemeinen
im VerflUssigungsgerdt 12 und ist in Figur 1 nicht
dargestelit), kann am Sprihkopf 18 kein HeiBleim
austreten.

Durch den Bypass 38 strémt jedoch kontinuier-
lich eine relativ kieine Druckluftmenge, die im Ver-
gleich mit der beim Betrieb erforderlichen Druc-
kiuftmenge vernachidssigbar ist; diese Druckluft-
menge Strémt durch den HeiBleimschlauch 16, den
Teil 36 mit der Drossel 39 und tritt stdndig aus der
Diuse 19 des Sprihkopfes 18 aus.

Zu Beginn eines Sprithvorgangs wird ein ents-
prechendes Schaltsignal gegeben, wodurch gleich-
zeitig das Ventil 30 in der Druckluftleitung 28 und
das Absperrorgan des Verfilissigungsgerites 12
getGifnet werden. Der erwdrmte und dadurch ver-
flissigte HeiBleim wird von einer(nicht gezeigten)-
Hochdruck-Verdriangerpumpe in  dem  Ver-
flussigungsgerit 12 liber den Anschiuf 22 in den
Heiflleimschlauch 16 eingeleitet. Gleichzeitig wird
das Magnetventil 30 ged&finet, so daB die gesamte,
zur Verfligung stehende Druckluftmenge {iber das
Magnetventil 30 und den Luftschlauch 28 durch
den HeiBleimschlauch 16 und den Luftschiauch 36
in den Spriihkopf 18 strGmt.
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An seinem AuslaBende verldft der HeiBleim
den HeiBisimschlauch 16 Uber den Stutzen 24 mit
etwa der gleichen Temperatur, die er beim Eintritt
in den HeiBleimschlauch 16 hat; auch die Druckluft
verldBt den Heifleimschlauch 16 {Uber den
Gasleitungs-Teil 36 mit etwa der gleichen Tempe-
ratur wie der HeiBleim.

Die so erwdrmte Druckluft wird im Spriihkopf
18 so in den HeiBleimstrom eingeleitet, daB dieser
zerstdubt wird, wobei der temperierte Luftstrom
eine solche Temperatur hat, daB er einerseits nicht
zum vorzeitigen Erstarren des aufgetragenen
HeiBleim fiihrt, andererseits aber auch nicht zur
Uberhitzung des HeiBleim und damit zur einer Be-
eintrdchtigung seiner Eigenschaften beim Verlas-
sen des Sprithkopfes 18.

Da stédndig eine relativ kieine Luftmenge von
dem Bypass 38 durch den HeiBleimschlauch 16
zum Spriihkopf 18 strdmt, kann das Off nen des
Magnetventils 30 und des Absperrorgans flir den
HeiBleim gleichzeitig erfolgen.

Fig. 2 zeigt einen vertikalen Schnitt durch den
unteren Teil des Sprihkopfes 18 mit der ange-
schraubten, etwa napfférmigen Diise 19. Man kann
den AnschluB 24 fiir die Zufiihrung des erwdrmien
Kunststoffes erkennen, der dann durch einen zen-
tralen Zuflihrkanal 40 in einem Triger 42 flr die
Dise 19 nach unten strémt. Dieser Disentrager 42
hat etwa Zylinderform und nimmt in seinem zentra-
len Zufithrkanal 40 fir den erwirmten HeiBleim
einen Dorn 44 mit einer Spitze auf, die sich bis
zum unteren Ende des Zufiihrkanals 40 und damit
des Diisentrdgers 42 erstreckt. An diesem unteren
Ende 1duft auch der zentrale ZufuUhrkanal 40 fir
den erwdrmten HeiBleim konisch zu.

In Figur 2 ist auch eine Offnung 43 angedeutet,
die mit der Leitung 36 flir die Druckiuft verbunden
ist. Von dieser Offnung 43 verlduft ein
Strémungskanal 46 in dem Disentriger 42 nach
unten und miindet in einen Ringkanal 48, der zwi-
schen einem abgesetzten Bereich 50 mit verringer-
tem Durchmesser des Disentrdgers 42 auf der
Innenseite und der Innenwand der Diise 19 auf der
AuBenseite ausgebildet ist. Von diesem Ringkanal
48 strémt die Druckiuft durch einen nach innen und
unien verlaufenden Kanal 52 in eine Mischkammer
54, die am unteren Ende durch die Innenwand der
Diise 19 einerseits und das untere, konische Ende
des Disenirdgers 42 andererseils begrenzt wird
und wiederum nach unten konisch zulduft (siehe
auch Fig. 2a).

Der Strémungskanal 52 ist mit
Strémungsleitelementen 52a (siehe Fig. 2a) verse-
hen, ndmlich - bei der dargestellten

Ausflhrungsform mit Nuten bzw. Rippen in der
AuBienwand des unteren, konischen, abgesetzten
Bereiches 50 des Disentrdgers 52, wodurch sich
der Winkel besinflussen 1458t, mit dem die Druckluft
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in der Mischkammer auf den aus der Offnung aus-
tretenden HeiBleim trifft. Als Alternative zu der dar-
gesteliten Ausfithrungsform kann beispielsweise
auch eine Réindelung vorgesehen sein, und zwar
nicht nur am Bereich 50 des Dusentragers, son-
dern auch an der Innenflidche der Diise 19, um die
in die Mischkammer eintretende Druckluftstrémung
je nach Bedarf laminar oder turbulent zu machen.

Die Druckluft wird also der Mischkammer 54 so
zugeflihrt, daB sich in der Mischkammer 54 eine
optimale Vermischung zwischen dem erwirmten
HeiBleim von dem zentralen Kanal 40 und der
verwirbelnden Druckluft ergibt.

An ihrem unteren Ende weist die Dise 19
einen in Draufsicht (siehe Figur 3) zylindrischen
Vorsprung 56 mit einer zentralen, schiitzférmigen
AuslaBdfinung 58 fiir die Mischkammer 54 auf, aus
der der zerstdubte HeiBleim nach unten austritt.
Diese AuslaBdffnung hat eine Breite von etwa 0,3
mm.

Als Alternative zu der Ausflihrungsform nach
den Figuren 2 und 3 kann die Auslaf&finung auch
durch eine einzige, zenirale Bohrung mit
kreisfGrmigen Querschnitt in dem Vorsprung 56
oder aber durch mehrere, auf einer geraden Linie
nebeneinander angeordnete Bohrung mit
kreisidrmigen Querschnitt gebiidet werden. Solche
Bohrungen sollten einen Durchmesser von etwa 0,3
mm haben. *

Die Druckluft einerseits und der erwirmte
HeiBleim andererseits werden in der Mischkammer
54 gut durchmischt, so daB der zerstdubte
HeiBleim als "HeiBleim-Vorhang" die AuslaB&ffnung
58 verldst und als gleichmaBige, diinne Schicht auf
das Substrat 20 aufgebracht werden kann.

Die Figuren 4 wund 5 zeigen eine
Ausfiihrungsform, bei der an der Offnung 43 ein
Steliventil 60 flr die Druckluft vorgesehen ist, so
daB sich Menge und/oder Druck der der Diise 19
zugefiihrten Druckiuft einstellen 145t.

Von der Offnung 43 gelangt die Druckiuft dann
in &hniicher Weise wie bei der Ausflihrungsform
nach den Figuren 2 und 3 zu einer Mischkammer,
in der der erw@rmte HeiBleim zerstdubt wird.

Der Dlsentrdger 42 enthdlt einen zweitsn

DruckluftanschiuB 62 mit einem zweiten Steliventil

64. Dieser Anschlu@ 62 ist Uber seinen
Strébmungskanal 66 im Diisentridger 42 mit einem
Strémungskanal 68 in der Dise 19 verbunden.
Eine Halbring-Leitung (nicht dargestelit) im
Ubergangsbereich zwischen Disentrdger 42 und
DuUse 19 verbindet die beiden Kanile 66, 68 mit
einem weiteren Strdmungskanal 70 auf der ge-
geniberliegenden Seite der Dise 19, d.h., die bei-
den Strémungskandle 68, 70 in der Diise 19
symmetrisch zur Mitte der Diise 19 angeordnet.
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Die beiden Strdmungskanile 68, 70 in der
Dise 19 enden in halbkugelférmigen Noppen 72,
74, die sich an der unteren AuBenseite der Diise
18 befinden und mit AuslaBGffnungen 78, 78 verse-
hen sind. In dem vertiklen Schnitt nach Figur 4 148t
sich erkennen, daB diese AuslaB&ffnungen 76, 78 -
schrdg nach unten auf den zerstdubten Heifieim
gerichtet sind, der die Dise 19 Uber die Aus-
1aB86ffnung verl&pt. .

Aus der Draufsicht von unten auf die Diise 19
nach Figur 5 sieht man, daB die beiden Noppen 72,
74 und die AuslaBffinung 80 der Dlse 19 auf einer
geraden Linie liegen. Die AuslaB&ffnungen 78, 78
der Noppen 72, 74 sind jedoch parallel zueinander
so angeordnet, daB die austretenden Luftstrahlen
an der AuslaBSffnung 80 vorbeistrémen (siehe
Figur 5), d.h., der aus der AusiaB6ffnung 80 austre-
tende "HeiBleim-Vorhang™ wird von beiden Seiten
her durch die Luftstrahlen von den Noppen 72, 74
beaufschlagt und erhilt dadurch eine bestimmte
Form.

Die Form dieses HeiBleim-Vorhangs kann
durch entsprechende rdumliche Ausgestaitung der
Noppen 72, 74 und damit der von ihnen erzeugten
Luftstrahlen beeinfiuBt werden.

Die Figuren 6 wund 7 2zeigen eine
Ausflihrungsform, die sich von der
Ausflihrungsform nach den Figuren 4 und 5
dadurch unterscheidet, daf an der unteren
AuBenseite der Dlse 19 ein umlaufender Wulstring
82 vorgesehen ist, der an die beiden
Strémungskandle 68, 70 angeschlossen ist. Der
Wuistring 82 enthilt einen umlaufenden Ringkanal
84, der mit AuslaB&ffnungen an der Innenseite des
Ringswuistes 82 versehen ist.

Bei der Ausflihrungsform nach den Figuren 6
und 7 werden insgesamt vier AuslaBdffnungen 88,
88, 80 und 92 verwendet, die symmetrisch zur
AuslaBbffnung 80 der Dilse 19, also jeweils in
Winkeiabsténden von 90° angeordnet sind.

Diese AuslaB&ffnungen 86, 88, 90, 82 richten
feine Luftstrahien auf den aus der AuslaBdffnung
80 austretenden HeiBleim-Vorhang, wodurch sich
ein bestimmtes Sprihmuster erzielen 148t. Durch
entsprechende Anderung der Lagen der Aus-
laBdffnungen kann dieses Spriihmuster je nach Be-
darf variiert werden.

Die &uBeren Luftstrahlen kdnnen auch bei einer
Ausflihrungsform eines Spriihkopfes ohne Mi-
schkammer 54 in der Diise 19 verwendet werden,
also wenn der erwdrmte Heifleim in {iblicher Weise
durch die Druckiuft zerstaubt worden ist.

Gute Ergebnisse werden erreicht, wenn die
thermoplastischen- Kunststoffe und insbesondere
Schmelzklebstoffe eine Viskositdt im Bereich zwi-
schen 0 und 1.000.000 und insbesondere zwischen
0 und 750.000 cp haben.
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Die Druckluft oder allgemeiner das Zer-
stdubungsgas sollte erwérmt sein, wobei sich Tem-
peraturen im Bereich zwischen 50° C und 200° C
als geeignet herausgestellt haben.

Fig. 8 zeigt ein Sprihmuster, wie es mit meh-
reren StriihkSpfen gem3B den Ausfiihrungsformen
nach Fig. 4 und 5 erzielt werden kann. Dabei
verlaufen die Achsen, die die Austrittsffnungen 76,
78 der Diisenkdpfe 18 miteinander verbinden, sen-
krecht zur Richtung der Relativbewegung zwischen
dem Substrat 20 und den Sprithk&pfen, wodurch
sich Muster 100 ergeben, die im rechten Winkel zu
dieser Richtung verlaufen. Die Richtung ist in Fig. 8
durch den Pfeil angedeutet.

Diese  Ausrichtung nuizt in besonders
zweckmaBiger Weise die maximale Breite der ein-
zelnen ovalen Muster 100 aus.

Ein  weiteres, besonders zweckmiBiges
Sprithmuster ist in Fig.9 dargestellt; dabei verlaufen
die Achsen, die die Offnungen 76, 78 miteinander
verbinden, schrdg in Bezug auf die Richtung der
Relativbewegung zwischen dem Substrat 20 und
dem Spridthkopf 18, wie es aus Fig. 9 ersichtlich ist.
Der jeweils optimale Winkel kann je nach Bedarf
eingestellt werden.

Das Sprithmuster ist bei dieser
Ausflihrungsform dichter als bei dem Sprithmuster
nach Fig. 8, wenn man alle anderen beeinflussen-
den Parameter gleich hiit. In einigen Fallen kann

die Uberlappung zwischen den einzelnen
Spriihmustern 100 verringert werden.
Anspriiche

1.  Sprihkopf zum  Versprilhen eines

thermoplastischen Kunststoffes, insbesondere ein-
es Schmelzklebstoffes,

a) mit mindestens einem Zuflihrkanal fUr den
erwirmien Kunststoff,

b) mit einer AuslaB&finung am unteren Ende
des Zufihrkanals,

¢) mit einem konisch
Zufiihrkanal fiir einen Gasstrom, und

d) mit einer AuslaB&ffnung flir den Gaskanal,
die einen Gasstrom auf den austretenden Kunsi-
stoff richtet,
gekennzeichnet durch die folgenden Merkmale:

e) sowohl der Zuflihrkanal (40) flr den
erwdrmten Kunststoff als auch der Gaskanal (52)
minden in eine Mischkammer (54), aus der iber
gine schmale C')ffnung (58) der zerstdubte Kunst-
stoff austritt.

2. Sprithkopf nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, da8 von einem Ringkanal (48) ein
Strdmungskanal (52) fir das Gas zur Mischkammer
(54) verlduft.

verlaufenden
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3. Sprithkopf nach einem der Anspriiche 1
oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB auf einen
zylindrischen Diisentriger (42) eine napfférmige
Diise (19) aufgeschraubt ist, und daB die
Strédmungskanile (48, 52) flir das Gas zwischen
Dusentrdger (42) und Innenfliche der Diise (19)
ausgebildet sind.

4. Sprithkopf nach einem der Anspriiche 2
oder 3, dadurch gekennzeichnet, daB der
Strdmungskanal (52) fir das Gas zwischen dem
Ringkanal (48) und der Mischkammer (54) mit
Strdmungsleitelementen, insbesondere  Rippen
und/oder Nuten, versehen ist.

5. Sprithkopf nach einem der Anspriiche 1 bis
4, dadurch gekennzeichnet, daB die AuslaB&finung
(58, 86, 88, 90, 92) des Spriihkopfes (19) eine
Breite von etwa 0,3 mm hat.

6. Sprihkopf nach einem Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, daB die AuslaB&ffnung -
(58) als schmaler Spalt ausgebildet ist.

7. Sprihkopf nach einem der Ansprliche 1 bis
5, dadurch gekennzeichnet, daB die Auslaf&ffnung
durch mindestens eine Kreisbohrung gebildet wird.

8. Sprihkopf nach einem der Anspriiche 1 bis
7, dadurch gekennzeichnet, daB die Mischkammer
(54) Zylinderform hat.

9. Sprithkopf nach einem der Anspriiche 1 bis
8, dadurch gekennzeichnet, daB die zylin-
derfdrmige Mischkammer (54) einen Durchmesser
von etwa 1,5 mm hat.

10. Sprihkopf, insbesondere nach einem der
Anspriiche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, daB
an seiner Unterseite weitere Gasaustritts&ffnungen
(76, 78; 8B, 88, 90, 92) vorgesehen sind, die Gas-
strahlen auf den austretenden, zerstiubten Kunst-
stoff richten.

11. Spriihkopf nach Anspruch 10, dadurch ge-
kennzeichnet, daR zwei einander ge-
geniiberliegende, halbkugelfdrmige Noppen (72,
74) mit Gasaustritts&ffnungen (76, 78) vorgesehen
sind.

12. Sprithkopf nach Anspruch 11, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Gasstrahlen von den beiden
Austrittsdffnungen (76, 78) parallel zusinander an
der AuslaBdffnung (80) vorbei verlaufen.

13. Spriihkopf nach Anspruch 10, dadurch ge-
kennzeichnet, daB ein Wauistring mit Aus-
laBdffnungen vorgesehen ist.

14. Sprihkopf nach Anspruch 13, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die AuslaBdfinungen (86, 88, 90,
92) des Wauistrings (82) symmetrisch angeordnet
sind.

15. Spriihkopf nach einem der Anspriiche 10
bis 14, dadurch gekennzeichnet, daB die
Gasstrdme flir die Mischkammer (54) einerseits
und die Noppen (72, 74) bzw. den Ringwuist (82)
andererseits unabh#ingig voneinander einstellbar
sind. .
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