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@ Spriihkopf zum Versprithen eines thermoplastischen, hochpolymeren Werkstoffes.

@_ Ein Sprihkopf (18) zum Versprlihen eines ther-
moplastischen, hochpolymeren Werkstoffes, insbe-
sondere eines Schmelzklebstoffes, weist mindestens
sinen ersten Zuflihrkanal (40) flr den erwérmten und
damit flieBfdhigen Werkstoff, einen zweiten Zuflhr-
kanal (46) fiir einen Gasstrom, eine an die beiden
Zuftihrkandle angeschlossene Mischkammer, eine
Diisendffnung (80) in der Mischkammer fiir den Aus-
tritt des zerstiubten Werkstoffes, einen dritten Zu-
fiihrkanal (66) fiir einen weiteren Gasstrom, und an
der Unterseite des Spriihkopfes (18) ausgebildete,
an den dritten Zufiihrkanal (66) angeschlossene Aus-
laBSfnungen (78, 78) flr auf den austretenden, zer-
stiubten Werkstoff gerichtete Gasstrahlen auf; an
der Unterseite des Sprithkopfes (18) ist auf einer
= Seite ein teilringfrmiger Vorsprung (84) mit einer
«f dem austretenden, zerstdubten Werkstoff zugewand-
°,ten Innenfldche (88) ausgebildet; und in der Innenflé-
mche (88) befinden sich mindestens zwei AuslaBofi-
Pwnungen (89) flr die schrdg nach unten auf den
zerstdubten Werkstoff gerichteten und diesen paral-
o lel zu seiner urspriinglichen Spriihspur versetzenden
€1 Gasstrahlen.
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Spriithkopf zum Verspriihen eines thermoplastischen, hochpolymeren Werkstoffes

Die Erfindung betrifft einen Sprihkopf zum
Verspriihen eines thermoplastischen, hochpolyme-
ren Werkstoffes, insbesondere eines Schmeizkleb-
stoffes, der im Oberbegriff des Anspruchs 1 ange-
gebenen Gattung.

Ein solcher Spriihkopf geht aus der DE-PS 35
43 469 hervor und weist mindestens einen ersten
Zufiihrkanal fiir den erwédrmten und damit flieffahi-
gen Werkstoff, einen zweiten Zuflihrkanal flr einen
Gasstrom, eine an die beiden Zuflihrkandle ange-
schiossene Mischkammer, eine Dlsendffnung in
der Mischkammer flir den Austritt des zerstdubten
Werkstoffes, einen dritten Zufiihrkanal flir einen
weiteren Gasstrom und an der Unterseite des
Spriihkopfes ausgebildete, an den dritten Zuflihrka-
nal angeschlossene Auslaf&ffnungen fiir auf den
austretenden, zerstdubten Werkstoff gerichtete
Gasstrahlen auf.

Dabei verlaufen die Gasstrahlen von den Aus-
aBdffnungen, in Draufsicht auf die Diisendffnung
gesehen, paraliel zueinander und an der Disentff-
nung vorbei, so daf man dem austretenden, zer-
stdubten und damit leicht zu beeinflussenden
Werkstoff eine bestimmte Form sowie Richtungs-
komponente. geben kann, wie es flir bestimmte
Auftragsvorgénge erforderlich ist. Es lassen sich
insbesondere bestimmte Spriihmuster erzielen,
speziell relativ langgestreckte, ovale Muster; wer-
den solche Muster von mehreren, nebeneinander
angeordneten Spriihk&pfen erzeugt, so Uberlappen
sie sich teilweise, so daB eine optimale Flichen-
deckung erzielt werden kann.

Fiir viele Anwendungsfélle muf der aus einer
Disendffnung ausiretende, oft noch unzerstdubte
Werkstoffstrahl ohne Unterbrechung nach links
bzw. rechts parallel zu seiner normalen Austritis-
richtung in beliebiger Lange verseizt werden, um
das oft konstuktiv unglinstige Ein- und Abschalten
der Werkstoffzufuhr zu vermeiden. Die entspre-
chenden Probleme treten insbesondere bei der
Herstellung von hygienischen Artikeln, beispiels-
weise Baby-Windeln auf, wenn elastische Féaden
oder Binder mittels sines Klebstoffes mit einem
Substrat verbunden werden missen. Eine prinzi-
pielle L&sung dieses Problems geht aus der US-PS
4 711 683 hervor, wobei auBerhalb des Spriihkop-
fes uber einen Trager zwei Sprihdiisen angeordnet
sind, von denen eine einen kontinuierlichen Luft-
strahi und die andere einen intermittierenden Luft-
strahl auf den austretenden, unzerstdubten Kleb-
stoffstrom richtet. Dadurch 138t sich der Kiebstoff-
strom relativ zu seiner Austrittsrichfung seitlich ver-
setzen.

Nachteilig bei dem bekannten Spriihkopf ist
jedoch der relativ aufwendige Aufbau mit den ge-
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trennten, extérn anbringbaren Zusaizteilen und mit
der entsprechenden zugehdrigen, aufwendigen
Steuerung.

Der Erfindung liegt deshalb die Aufgabe zu-
grunde, einen Spriihkopf der angegebenen Gattung
zu schaffen, bei dem die oben erwéhnten Nachteile
nicht auftreten.

Insbesondere soll ein Sprithkopf vorgeschlagen
werden, der einen einfachen und kompakien Auf-
bau hat und eine vollig stabile, gleichmé&Bige Ab-
lenkung des austretenden Werkstoffstroms gewéhr-
leistet.

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

Zweckmifige  Ausflihrungsformen  werden
durch die Merkmale der Unteranspriiche definiert.

Die mit der Erfindung erzielten Vorteile beru-
hen auf der Integration der AuslaB&ffnungen fiir die
Gasstrahlen in den Spriihkopf selbst, so daB keine
zusitzlichen, auBen am Sprihkopf befestigbaren
Teile bendtigt werden. Es ergibt sich ein einfacher,
geschlossener Aufbau, der leicht zu handhaben
und auch zu warten ist.

Die von der Seite her auf den zerstdubten
Werkstoff gerichteten Gasstrahlen werden im
Sprihkopf erwdrmt und befinden sich dadurch auf
einer genau definierten Temperatur, die in etwa der
Temperatur des Werkstoffes entsprichi, so da8 es
keine ungewollte Abkiihlung und damit unglinstige
Beeinflussung des Werkstoff-Auftrages geben
kann, wie es sich bei der externen Beaufschlagung
mit Gasstrahlen von auBen her ohne zusitzliche
Heizungen nicht vermeiden 138t.

Die Auslafsfinungen fiir die Gasstrahlen sind
schrdg nach unten gerichtet, so daf der zerstdubte
Werkstoff einerseits und die Gassirahlen anderer-
seits eine gemeinsame Richtungskomponente ha-
ben, ndmlich lotrecht nach unten; durch diese mit-
ldufige Strémungsfiihrung der Steuer-Gasstrahlen
ergibt sich eine sehr stabile Abienkung; insbeson-
dere die instabilen, richtungsdndernden Strg-
mungswirbel lassen sich vermeiden, wie sie bei
dem Sprihknopf nach der US-PS 4 711 683 auf-
grund der gegenldufigen Strémungsrichtungen von
Gasstrahlen und Werkstoff auftreten.

Der Spriihkopf nach der DE-PS 35 43 469 ist
zur seitlichen Ablenkung und damit zum Versetzen
des austretenden, versprihten Werkstoffes nicht
geeignet, da die Gasstrahlen, in Draufsicht auf die
Diisentffnung gesehen, parallel zueinander an der

‘Duisendffnung vorbeilaufen, wodurch sich nur eine

Verformung des Spriihmusters, jedoch keine Ver-
setzung des verspriihten Werkstoffes ergibt. Aufler-
dem kompensieren sich die Wirkungen der beiden
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Auslapdffnungen fiir die Gasstrahlen im wesentli-
chen, so daB eine Versetzung des Sprihmusters
ausgeschlossen wird. Schliefllich hat sich heraus-
gestelit,. daB bei einem Sprihkopf mit zwei Nop-
pen, die jeweils eine AuslaB&ffnung flir einen Gas-
strom enthaiten, eine gegenseitige Verunreinigung
mit Tropfenbildung an den Noppen aufiritt, so dag
auch hier der gewiinschte stdrungsfreie Betrieb
nicht mdéglich ist.

Es hat sich als zweckmiBig herausgestelit,
wenn die Auslaf&finungen flir die Gasstrahlen in
einem Winkel von etwa 45° zur planen Unterseite
des Spriihkopfes verlaufen, wobei Abweichungen
von bis zu 15 bis 20° auf jeder Seite mdglich sind.

Obwohl flir manche Anwendungsfille zwei ne-
beneinander angeordnete AuslaBdffnungen flr die
Gasstrahlen ausreichen kénnen, werden nach einer
bevorzugten Ausfiihrungsform mehr als zwei Aus-
laBdtfnungen verwendet, also insbesondere drei
oder vier AuslaBdfinungen, die nebeneinander auf
einem Kreisumfang auf einer Seite des Spriihkop-
fes an seiner Unterseite angeordnet sind.

Es hat sich als zweckmiBig herausgestellt,
wenn der Unterteil des Spriihkopfes als abnehmba-
rer, etwa napfférmiger DiisenkSrper ausgebildet ist,
der an die Unterseite des Spriihkopfes ange-
schraubt wird. Man kann dann flir verschiedene
Anwendungsfille unterschiedliche Dusenkdrper in
Bereitschaft halten, die je nach Bedarf an den
Spriihkopf angeschraubt werden.

Die ‘Erfindung wird im folgenden anhand eines
Ausfiihrungsbeispiels unter Bezugnahme auf die
beiliegenden, schematichen Zeichnungnen néher
erldutert. Es zeigen

Fig. 1 eine schematische Darstellung einer
Vorrichtung zum Versprihen eines flieBfdhigen,
thermoplastischen, hochpolymeren Werkstoffes,
insbesondere eines Schmelzklebstoffes, mittels ei-
nes stationdren Spriihkopfes,

Fig. 2 einen vertikalen Schnitt durch eine
Ausfiihrungsform des Spriihkopfes nach der DE-PS
36 43 469,

Fig. 3 einen vertikalon Schnitt durch den
napfférmigen DUsenkdrper des erfindungsgemésen
Sprihkopfes,

Fig. 4 im vergrSBerten Mafstab einen verti-
kalen Schnitt durch den napfférmigen Diisenkdrper
nach Fig. 3,

Fig. 5 eine Ansicht von unten auf den napf-
frmigen Dusenkdrper, und

Fig. 6 eine Ansicht von oben auf den napf-
férmigen DUsenkdrper.

In Fig. 1 ist eine allgemein durch das Bezugs-
zeichen 10 angedeutete Vorrichtung zum Verspri-
hen von thermoplastischen, hochpolymeren Werk-
stoffen, insbesondere Schmelzkiebstoffen, mit ei-
nem Verflissigungsgerédt 12 gezeigt, das den aus
der DE-PS 28 36 545 bekannten Aufbau haben
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kann.

Das Verflussigungsgerdt 12 weist an seiner
Oberseite einen Einfllldekkel 14 flr den nachzufll-
lenden, hochpolymeren Werkstoff auf.

Im folgenden werden weitere Details unter Be-
zugnahme auf einen bestimmten hochpolymeren
Weérkstoff, nimlich einen "Schmelzklebstoff" be-
schrieben werden.

Die Vorrichtung 10 enthdlt einen Schlauch 16,
der im linken Teil der Fig. 1 gr6Ber gezeigt ist als
im rechten Teil. Dieser Schlauch 16 miindet in
einen Spriihkopf 18 ein, an dessen Unterseite eine
Spriihdlise 19 flr das Aufspriihen des Schmelz-
klebstoffes auf eine in Pfeilrichtung bewegte, mit
dem Schmelzklebstoff zu besthichtende Material-
bahn 20 vorgesehen ist; der austretende, verspriih-
te Schmelzklebstofi ist in Fig. 1 mit gestrichelten
Linien angedeutet.

Bei der Materialbahn 20 kann es sich beispiels-
weise um ein Polstermaterial handeln, wie es flr
die Herstellung von hygienischen Artikeln, insbe-
sondere Baby-Windeln, eingesetzt wird. Auf die
Sprilhspur werden dann elastische Féden oder
Binder unter Vorspannung aufgebracht und da-
durch mit der Materialbahn verbunden, wodurch
sich die Materialbahn zusammenzieht und kréusett,
wie es z. B. flir den Beinabschiuf von Baby-Win-
deln erforderlich ist.

Der Schlauch 16 weist an seinem EinlaBende
einen AnschluBstutzen 22 und an seinem Auslaen-
de einen Anschlufistutzen 24 auf, die durch ent-
sprechende Gegenstlicke an dem Verfllissigungs-
geréit 12 bzw. dem Spriihkopf 18 befestigt sind.

Am EinlaBende des Schlauches 16 sind durch
dessen AuBenwand drei Leitungen nach auBien ge-
fuhrt, und zwar ein Drucklufteiniagschlauch 28, der
in einem als Magnetventil 30 ausgebildeten Ab-
sperrorgan miindet, welches durch die in Pfeilrich-
tung strémende Druckluft beaufschlagt wird, sowie
zwei {iber Stecker an das Verfilissigungsgerdt 12
angeschlossene Leitungen, ndmlich eine mit ginem
Heizband im Inneren des Schlauches 16 verbunde-
ne Zuleitung 32 und eine Steuerleitung 34.

Am AuslaBende durchdringt ein AuslaBschlauch
36 fiir Warmluft die AuBenwand des Schiauches 16
und mindet in die Unterseite des Spriihkopfes 18
sin.

Der Schlauch 16 hat beispielsweise den Auf-
bau, wie er aus der DE-OS 3 416 105 bekannt ist,
d. h., die Luftleitung ist in den Schlauch 16 inte-
griert, so daB die zugefihrte Druckluft und der
erwidrmte Schmelzklebstoff in dem Schiauch 16 auf
einer vorgegebenen Temperatur gehalten werden.

Als Alternative hierzu k8nnen Schlauch 16 und
Druckluftleitung auch getrennt ausgeflihrt werden.

In dem Auslafschiauch 36 befindet sich eine
verstelibare Drossel 40 flir die Einstellung der dem
Spriihkopf 18 zugeflhrten Druckluftmenge.
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In Strdmungsrichtung der Druckiuft gesehen
vor dem Magnetventil 30 verzweigt sich die Druck-
luftleitung, d. b. eine Leitung flihrt zum Magnetven-
til 30, wihrend ein das Magnetventil 30 umgehen-
der Bypass 38 an einer Stelle, die in Strdmungs-
richtung gesehen hinter dem Magnetventil 30 liegt,
wieder an den Druckluftschlauch 28 angeschlossen
ist. Durch diesen Bypass 38 strémt eine im Ver-
gleich mit der Betriebsiuftmenge geringe Druckluit-
menge, und zwar nicht nur wihrend eines Sprih-
vorganges, sondern auch wédhrend der Betriebs-
pausen.

Die aus Fig. 1 ersichtliche Sprihvorrichtung 10
hat die folgende Funktionsweise: In dem Verflissi-
gungsgerdt 12 wird der durch den Deckel 14 ein-
gefiilite, in der Regel feste oder zumindest hoch-
viskose Schmelzklebstoff erwdrmi und dadurch
verfliissigt; da-das Absperrorgan flr die Zuflihrung
des verflissigien Schmelzklebstoffes noch ge-
schlossen ist (dieses Absperrorgan befindet sich im
aligemeinen im Verfllissigungsgerét 12 und ist in
Fig. 1 nicht dargestellt), kann am Spriihkopf 18
noch kein Schmelzkiebstoff austreten.

Durch den Bypass 38 strdmt jedoch kontinuier-
lich eine relativ kleine Drucklufimenge, die im Ver-
gleich mit der beim Betrieb erforderlichen Druck-
luftmenge vernachlédssigbar ist; diese Druckluft-
menge strémt durch den Schlauch 16 sowie den
Bypass 36 mit der Drossel 40 und tritt stdndig aus
der Sprihdiise 19 des Sprihkopfes 18 aus.

Zu Beginn eines Spriihvorganges wird ein ent-
sprechendes Schaltsignal gegeben, wodurch
gleichzeitig das Ventil 30 in der Druckluftieitung 28
und das Absperrorgan des Verfllissigungsgerétes
12 gebifnet werden. Der erwdrmte und dadurch
verflissigte Schmelzklebstoff wird mit einer (nicht
gezeigten) Hochdruckverdringerpumpe in dem
Verfliissigungsgerdt 12 Uber den Anschiuf 14 in
den Schlauch 16 geleitet. Gleichzeitig wird das
Magnetventil 30 getfinet, so daB die gesamte, zur
Verfiigung stehende Druckluftmenge Uber das Ma-
gnetventil 30 und den Luftschlauch 28 durch den
Schiauch 16 und den Luftschlauch 36 in den
Spriihkopf 18 strémt.

An seinem AuslaBende verldft der Schmelz-
klebstoff den Schlauch 16 Uber den Stuizen 24 mit
etwa der gleichen Temperatur, die er beim Eintritt
in den Schlauch 16 hat; auch die Druckluft verldaat
den Schiauch 16 Uiber den Gasleitungs-Teil 36 mit
etwa der gleichen Temperatur wie der Schmeiz-
klebstoff.

Die so erwdrmte Druckiuft wird im Sprlihkopf
18 so in den Schmelzklebstoffstrom eingeleitet, daB
dieser zerstdubt wird, wobei der temperierte Luft-
strom eine soiche Temperatur hat, daB er einer-
seits nicht zum vorzeitigen Erstarren des aufgetra-
genen Schmeizklebstoffes filhrt, andererseits aber
auch nicht zur Uberhitzung des Schmelzkiebstoffes
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und damit zu einer Beeintrdchtigung seiner Eigen-
schaften beim Verlassen des Spriihkopfes 18.

Da stdndig eine relativ kleine Luftmenge von
dem Bypass 38 durch den Schiauch 18 zum
Spriihkopf 18 strémt, kann das Offnen des Magnet-
ventils 30 und des Absperrorgans fiir den Schmelz-
klebstoff gleichzeitig erfolgen.

Fig. 2 zeigt einen vertikalen Schnitt durch den
unteren Teil des Spriihkopfes 18 mit der Sprihdi-
se 19 und einem angeschraubten, etwa napff&rmi-
gen DisenkSrper 41. Man kann den Anschiuf 24
fUr die ZufUhrung des erwdrmten Schmelzklebstof-
fes erkennen, der dann durch einen zentralen Zu-
flihrkanal 40 in einem Triger 42 flir den Disenkdr-
per 41 nach unten strdmi. Dieser DUsentrdger 42
hat etwa Zylinderform und weist in seinem zentra-
len Zuflhrkanal 40 fUr den erwdrmten Schmelz-
klebstoff eineverschiebbare Ventilnadel 44 mit einer
Spitze auf, die sich bis zum unteren Ende des
Zufiihrkanals 40 und damit des Disentrigers 42
erstreckt. An diesem unteren Ende |8uft auch der
zentrale Zufiihrkanal 40 flir den erwdrmten
Schmelzklebstoff konisch zu, so daB ein Ventilsitz
entsteht, der durch die Spitze der Ventilnadel 44
verschlossen werden kann. Dadurch wird die Werk-
stoffzufuhr unterbrochen.

An der gemiB der Darstellung in Fig. 2 linken
Seiten des Disentrégers 42 ist ein Stellventil 60 fur
die Druckluft vorgesehen, so daB sich die Menge
und/oder der Druck der dem Spriihkopf 18 zuge-
fuhrten Druckluft einstellen I&Bt. Das Stellventil 60
ist mit der Leitung 36 fir die Druckiuft (siehe Fig.
1) verbunden.

Von dem Stellventil 60 bzw. ihrer AnschluBboh-
rung 43 verlduft ein Strdmungskanal 46 in dem
Diisentrdger 42 nach unten und miindet in einen
Ringkanal 48, der zwischen einem abgesetzten Ka-
nal mit verringertem Durchmesser des Diisentra-
gers 42 auf der Innenseite und der Innenwand des
Disenk&rpers 41 auf ‘der AuBenssite ausgebildet
ist. Von diesem Ringkanal 48 strdmt die Druckiuft
durch einen nach innen und unten verlaufenden
Kana!l in eine Mischkammer, die am unteren Ende
durch die Innenwand des DUsenk&rpers 41 einer-
seits und das untere, konische Ende des Dusentré-

- gers 42 andererseits begrenzt wird und wiederum

nach unten konisch zulduft.

Der Mischkammer werden also die Druckluft
einerseits und der fllissige Schmelzklebstoif ande-
rerseits zugefiihrt und dort miteinander vermischt.

An seinem unteren Ende weist der Disenkdr-
per 41 eine AuslaBdffnung 80 fiir den zerstdubten
Schmelzkiebstoff auf, so daB der =zerstdubte
Schmelzklebstoff als "Schmelzklebstoifvorhang”
die AuslaB&ffnung 80 verldat und als gleichméBige,
diinne Schicht auf das Substrat 20 aufgebracht
werden kann.

Der Disentrdger 42 enthdlt sinen zweiten
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Druckluftanschiuf 62 mit einem zweiten Stellventil
64, das getaktet, also intermittierend, geschaltet
werden kann. Dieser Anschiuf 62 ist Gber einen

Strémungskanal 66 im Disentrdger 42 mit einem.

Strémungskanal 68 in dem Disenkdrper 41 ver-
bunden. Eine Halbring-Leitung (nicht dargestellt) im
Ubergangsbereich zwischen Dusentrdger 42 und
Disenkdrper 41 verbindet die beiden Kanéle 66,
68 mit einem weiteren Strdmungskanal 70 auf der
gegeniiberliegenden Seite des Diisenkdrpers 41, d.
h., die beiden Strémungskanile 68, 70 in dem
Diisenkdrper 41 sind symmetrisch zur Mitte des
Disenkdrpers 41 angeordnet.

Die beiden Strémungskanidle 68, 70 in dem
Diisenkdrper 41 enden in haibkugelfdrmigen Nop-
pen 72, 74, die sich an der unteren AuBenssite des
Diisenkdrpers 41 befinden und mit AuslaB&ffnun-
gen 76, 78 versehen sind. In dem vertikalen Schnitt
nach Fig. 2 188t sich erkennen, daB diese Ausla-
Sffnungen 76, 78 schrdg nach unten auf den zer-
stdubten Schmelzkiebstoff gerichtet sind, der den
Disenkdrper 41 Uber die AuslaBdffnung 80 veriaBt.

Die beiden Noppen 72, 74 und die AuslaBdff-
nung 80 des Disenkdrpers 41 liegen auf einer
geraden Linie. Die AusiaBGffnungen 76, 78 der
Noppen 72, 74 sind jedoch parallel zueinander so
angeordnet, daB die austretenden Luftstrahlen an
der AuslaB&ffinung 80 vorbeistrdmen, d. h., der aus
der AuslaBdfinung 80 austretende
"Schmelzklebstoffvorhang” wird von beiden Seiten
her durch die Luftstrahlen von den Noppen 72, 74
beaufschiagt und erhdlt dadurch eine bestimmte
Form, wodurch sich wiederum ein definiertes
Sprilhmuster einstellen &8t

ErfindugsgemaB wird nun der Disenkdrper 41
des Spriihkopfes 18, wie er bereits aus der DE-PS
35 43 469 bekannt ist, durch die Ausflihrungsform
41" nach den Fig. 3 bis 6 ersetzt, die in der
gleichen Weise auf den Disentrdger .42 aufge-
schraubt wird.

Dieser Diisenk&rper 41" weist an seiner Ober-
seite in der Mitte eine Vertiefung auf, die zusam-
men mit dem gegeniiberliegenden Endstiick des
Dusentrdgers 42 die Mischkammer bildet, in .der
sich der verflissigte Schmelzklebstoff von dem
zentralen Zuflihrkanal 40 und die Druckluft von
dem Zuflihrkanal 46 (siehe Fig. 2) treffen.

Am Randbersich ist in der dem Disentréger 42
zugewandten Oberssite des DisenkSrpers 41" ein
kurzer Ringkanal 81 ausgebildet, in den einerseits
der Zuflihrkanal 66 (siehe Fig. 2) und andererseits
vier AuslaBbohrungen 82 des Diisenkdrpers 41
miinden. Wie man in Fig. 5 erkennt, erstrecken
sich diese Bohrungen 82 von dem Ringkanal in
dem Dusenkdrper 41 radial schrdg nach unten;
die vier den Bohrungen 82 zugeordneten Radien
bilden jeweils einen Winkel von 20" miteinander,
so dap die vier Bohrungen 82 einen Zentrumswin-
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kel von etwa 80" einschiiefen.

An der Unterseite des Diisenk&rpers 41" befin-
det sich in der Mitte wieder die Ausliafdffnung 80
fir den zerstdubten Schmelzklebstoff.

Wie man in den Schnitten nachlden Fig. 3 und
4 erkennt, ist der Disenkdrper 41 asymmetrisch
aufgebaut, d. h., auf der gem&8 den Darstellungen
in den Fig. 3 und 4 rechten Seite ist der Dlisenkor-
per 41" an seiner Unterseite mit einem Vorsprung
84 versehen, der etwa die Form eines Teilrings hat
und sich etwa Uber einen Winkel von 90~ erstreckt
(s. Fig. 5).

Der Vorsprung 84 ist an seiner der AuslaBoff-
nung 80 zugewandten, im Schnitt teilkreisfGrmigen
Innenseite mit einer abgeschrigten Fliche 86 ver-
sehen, die sich etwa in einem kael von 45° zur
Innenfldche des Diisenkdrpers 41" mit der Auslap-
dffnung 80 bzw. zur planen Unterseite 86 des
Vorsprungs 84 erstreckt.

Die Bohrungen 82 (siehe Fig. 4) verlaufen von
dem Ringkanal 81 in der Oberseite des DUsenk&r-
pers 41" zunichst axial nach unten und miinden
dann in einen schrigen Endbereich 89 mit einer
AuslaBdfnung in der schrégen Fldche 88.

Durch entsprechende Ausgestaltung des Ver-
laufes der Bohrung 89 in Bezug auf den Vorsprung
84 bzw. die schrige Fliche mit der Mlndung der
Bohrung 88 lassen sich verschiedene Austrittswin-
kel realisieren.

Bei normalem Betrieb gelangen die Druckluft
tber die Zuflhrleitung 46 und der flUssige
Schmelzklebstoff iber die Zuflhrleitung 40 in die
Mischkammer, wo sie vermischt und damit der
fliissige Schmelzklebstoff zerstdubt werden, so daf
ein "Schmelzklebstoffvorhang" aus der AuslaBdff-
nung 80 nach unten austritt.

Hierbet ist das Ventil 64 noch geschlossen S0
daB sich aufgrund der Relativbewegung zwischen
Sprithkopf 18 und Substrat 20 ein streifenformiges
Spriihmuster auf dem Substrat 20 ergibt.

Wird nun das Steliventil 64 gedfinet, so gelangt
Druckluft iber die Zufuhrleitung 66, den ngkanal
81 und die Bohrungen 89 in dem DlisenkSrper 41
zu den AuslaBdffnungen der Bohrungen 89, die so
auf einem Teilkreis, ndmlich-einem Viertelkreis, an-
geordnet sind, da die AuslaBdffnungen die austre-
tenden Luftstrahlen auf den kegelfGrmigen
Schmelzklebstoffvorhang richten, der aus der Aus-
laB6ffnung austritt.

Die insgesamt vier Gasstrahlen, die bei der
Ausfihrungsform nach den Fig. 3 bis 6 erzeugt
werden, umhiiilen den austretenden Schmelzkleb-
stoffvornang von allen Seiten und versetzen ihn
gleichzeitig (gem&B der Darstellung in Fig. 4 bzw.
3) nach links, so da8 sich eine neue, parallel ver-
setzte Sprihspur ergibt.

Durch erneute Betitigung des Stell ventils 64
{4t sich diese Versetzbewegung unterbrechen, d.
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h., nun tritt der Schmelzklebstoffvorhang ungehin-
dert aus der AuslaBdfinung 80 aus und erzeugt
wieder das normale Sprihmuster.

Die aus den vier Bohrungen 89 austretenden
Luitstrahien hilden eine geschiossene

"Druckwand”, die den "Schmelzklebsioffvorhang™ -

auf einer Seite vollstdndig umhlllt und deshalb
gleichmagig parallel verschiebt, wodurch sich die
Versetzung der Spriihspur ergibt.

Die Versetzungsstrecke kann durch die rdumii-
che Anordnung der AuslaBdffnungen der Bohrun-
gen 89 einerseits, aber auch durch Druck bzw.
Geschwindigkeit der austretenden Luftstrahlen an-
dererseits eingestellt werden.

Durch Variation der Zahl, aber auch der Lage,
insbesondere der Winkellage der Bohrungen 89
lassen sich entsprechende Einstellungen vorneh-
men. Es bietet sich deshalb an, meherere Disen-
kdrper 41" in Bereitschaft zu halten, die je nach
Bedarf an den Disentrdger 42 angeschraubt wer-
den, wenn die entsprechenden Einstellungen reali-
siert werden miissen.

Wie man in Fig. 5 erkennt, weist der Disenkd&r-
per 41" an seiner Unterseite vertikale Kanten 90
auf, die der Ublichen Weite eines Schilissels ent-
sprechen, so daB man an diesen Kanten 90 einen
Schiiissel ansetzen und dadurch den Diisenk&rper
41" an- bzw. abschrauben kann.

Anspriiche

1. Spriihkopf zum Verspriihen eines thermopla-
stischen, hochpolymeren Werkstoffes, insbesonde-
re eines Schmelzkiebstoffes,

a) mit mindestens einem ersten Zufiihrkanal fUr
den erwidrmten und damit flieBfahigen Werkstoff,

b) mit einem zweiten Zufiihrkanal flir einen Gas-
strom,

¢) mit einer an die beiden Zuflhrkanidle ange-
schlossenen Mischkammer,

d) mit einer Diisendffnung in der Mischkammer flir
den Austritt des zerstdubten Werkstoffes,

e) mit einem dritten Zufiihrkanal fiir einen weiteren
Gasstrom, und .

f) mit an der Unterseite des Spriihkopfes ausgebil-
deten, an den dritten Zufiihrkanal angeschlossenen
Auslaféfinungen flir auf den austretenden, zer-
stdubten Werkstoff gerichtete Gasstrahien,
gekennzeichnet durch die folgenden Merkmale:
@) an der Unterseite des Sprihkopfes (18) ist auf
einer Seite ein teilringférmiger Vorsprung (84) mit
einer dem austretenden, zerstdubten Werkstoff zu-
gewandten Innenfléche (88) ausgebildet; und

h) in der Innenfldche (88) befinden sich mindestens
zwei AuslaBSffnungen (89) fiir die schrdg nach
unten auf den zerstdubten Werkstoff gerichteten
und diesen parallel zu seiner urspriinglichen
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Spriihspur versetzenden Gasstrahlen.

2. Spriihkopf nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB vier AuslaB&ffnungen (89) vorge-
sehen sind.

3. Spriihkopf nach einem der Anspriiche 1
oder 2, gekennzeichnet durch einen auf einen Di-
sentrdger (42) des Spriihkopfes (18) geschraubten
Diisenkdrper (41') mit dem teilringfGrmigen Vor-
sprung (84).

4, Sprithkopf nach Anspruch 3, dadurch ge-
kennzeichnet, da der Dusenkdrper (41') in seiner
Oberseite einen kurzen Ringkanal (81) fur die Ver-
teilung des Gasstroms auf mehrere Durchldsse (82)
aufweist, die in die AuslaB&finungen (89) minden.

5. Sprihkopf nach einem der Anspriiche 1 bis
4, dadurch gekennzeichnet, daB der Winkel zwi-
schen den Gasstrahien einerseits und dem zer-
stdubten Werkstoff andererseits, jewsils in Strd-
mungsrichtung gesehen, zwischen 30 und 70°,
insbesondere zwischen 40 und 50°, liegt.

6. Spriihkopf nach einem der Anspriiche 1 bis
5, dadurch gekennzeichnet, daB die Innenfliche
(88) des Vorsprungs (84) abgeschrigt ist.

7. Spriithkopf nach Anspruch 6, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Innenfliche (88) mit den
Auslafdffnungen (89) flr die Gasstrahlen in einem
Winkel von etwa 30 bis 60", insbesondere in ei-
nem Winkel von etwa 40 bis 50", zur Achsrichtung
des Spriihkopfes (18) verlduft.

8. Spriihkopf nach einem der Anspriiche 1 bis
7, dadurch gekennzeichnet, daB in dem dritten
Zuflihrkanal (66, 68) ein steuerbares Stellventil (64)
zur Unterbrechung der Gaszufuhr vorgesehen ist.
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