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Beschreibung

Die Erfindung betrifft eine Schlitzdlise zum Ab-
geben von Flissigkeiten, mit

- einem Tragk&rper, der mindestens einen Ver-
sorgungskanal fUr Flussigkeiten aufweist, und

- an den Tragk&rper angeschlossenen, vonein-
ander trennbaren Diisenkdrpern, die zwi-
schen sich Flissigkeit austreten lassen, wo-
bei

- mindestens einer der DisenkOrper zusam-
men mit einer Diisenleiste einen Gasaustritts-
schlitz begrenzt, der an einen ebenfalls im
TragkSrper ausgebildeten Versorgungskanal
fur Druckgas angeschlossen ist.

Aus dem Dokument WO-A-89 10 203 ist eine
Schlitzdise dieser Gattung bekannt, die als Linear-
sprihvorrichtung zum Kihlen von z. B. aus einem
Warmwalzwerk kommenden Blechs dient. Bei die-
ser Schlitzdiise haben die Diisenk&rper einen Ab-
stand voneinander, so daB sie einen offenen Aus-
trittspalt bilden.

Aus dem Dokument DE-C-24 19 81 ist eben-
falls eine Linearspriihvorrichtung bekannt. Bei die-
ser Vorrichtung ist innerhalb eines Gehduses ein
Hohlk&rper angeordnet, der von PreBluft umsplilt
und selber mit einer Flussigkeit, z. B. Farbe, be-
schickt wird. PreBluft und Flissigkeit durchstrémen
eine Platte mit Lochern, ehe sie gemeinsam durch
eine Vielstrahldlise austreten. Diese besteht aus
einer mittleren Platte, an deren beiden Seiten je
eine mit Kanilen versehene Platte anliegt. Ein
Flussigkeitsaustritt zwischen von den Platten gebil-
deten Austrittsflichen ist nicht vorgesehen, denn
die in die Vorrichtung eingeleitete Fllssigkeit soll
schon vor der mit L&chern versehenen Platte zer-
stdubt werden; das zwischen den Platten austreten-
de Stoffgemisch ist somit keine FlUssigkeit, son-
dern ein Nebel. Keine der beiden Platten, die als
Disenkdrper bezeichnet werden kénnten begrenzt
zusammen mit einer Disenleiste einen Gasaus-
trittsschlitz; eine Mdglichkeit zur (erneuten) Verne-
belung kondensierter Flissigkeit ist also nicht ge-
geben.

Aus dem Dokument EP-A-0 041 729 ist eine
weitere Schlitzdlise bekannt, von deren Disenkdr-
pern einer eine starre Platte ist, die mit dem eben-
falls von einer Platte gebildeten Tragk&rper zusam-
mengeschraubt ist und eine in den Tragkdrper
eingearbeitete, als Versorgungskanal dienende Nut
abdeckt. Der zweite Dlsenkdrper ist von einer fle-
xiblen Leiste gebildet, die in einer weiteren Nut des
Tragk&rpers eingeklemmt ist und in dem Bereich,
in dem sie am starren Dlsenk&rper anliegt, mit
einer Vielzahl eingefraster Nuten und dazwischen
stehenbleibender Rippen versehen ist.

Die Rippen sind vorzugsweise wesentlich
schmaler als die Nuten, und deren Querschnitt ist
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in L3ngsrichtung des Tragk&rpers langer als quer
dazu. Die Dusenausstromverhilinisse sollen ent-
sprechend den Eigenschaften des von der Schlitz-
dise abzugebenden Mediums durch unterschiedli-
che Bemessung der Rippen und Nuten beeinflufit
werden. Die Rippen und Nuten k&nnen quer oder
schrdg zur LAngsrichtung der Schlitzdlise angeord-
net sein und k&nnen vor dem eigentlichen Disen-
austrittsquerschnitt enden, damit die durch die Rip-
pen voneinander getrennten Teilstréme des austre-
tenden Mediums sich hinter den Rippen zu einem
gleichmiBigen Film vereinigen. Damit soll ein zu-
sammehdngender Gas- oder Flissigkeitsschleier
erzielt werden. Dies gelingt jedoch erfahrungsge-
maB nur mit Flissigkeiten, deren Oberfldchenspan-
nung gering ist, so daB die durch die einzelnen
Nuten flieBenden Teilstréme eine starke Bereit-
schaft haben, sich hinter den Rippen zu vereinigen.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
Schlitzdise zum Abgeben von Flissigkeiten derart
weiterzubilden, daB sie sich zum Erzeugen eines
gleichmiBigen, von einer Flissigkeit und einem
Gas gebildeten Spriihnebelvorhangs eignet.

Die Aufgabe ist erfindungsgemiB ausgehend
von einer Schlitzdlise der eingangs beschriebenen
Gattung dadurch geldst, daB die Disenkdrper an-
einanderliegende Austrittsflichen aufweisen und
die Austrittsfliche mindestens eines der Disenkdr-
per derart aufgerauht ist, daB sie eine Rauhtiefe
von 0,015 bis 0,250 mm aufweist, wodurch ein
Flussigkeitsaustritt zwischen den aneinanderliegen-
den Austrittsflichen ermdglicht ist.

Die aufgerauhte Austrittsfliche kann mit einer
vollstdndig glatten Austrittsfldche gepaart sein.
Eine solche Paarung einer aufgerauhten mit einer
glatten Austrittsfliche und mit einem Gasaustritts-
schlitz eignet sich besonders zum Verspriihen ho-
mogener L&sungen.

Die Disenk&rper sind vorzugsweise mit elasti-
scher Vorspannung aneinanderliegend gehalten.
Dadurch wird die M&glichkeit geschaffen, den Aus-
trittsspalt von Zeit zu Zeit mit einer Fllssigkeit zu
reinigen, die mit erhdhtem, die Disenk&rper aus-
einanderdrdngendem Druck durch ihn hindurchge-
preBt wird. Die Vorspannung kann beispielsweise
mit elastischen Leitplatten erzeugt werden, die je
einen der Disenkdrper mit dem TragkOrper verbin-
den.

Damit der Tragk&rper selbst ebenfalls leicht zu
reinigen ist, kann er in zwei Tragk&rperhilften un-
terteilt sein, die je einen Disenkd&rper tragen.

Es ist zweckmiBig, wenn an den Tragk&rper
zwei Disenleisten angeschlossen sind, zwischen
denen die Diisenk&rper angeordnet sind.

Es ist ferner vorteilhaft, wenn mindestens eine
Disenleiste mit dem TragkOrper durch eine elasti-
sche Leitplatte verbunden ist. Eine solche Leitplatte
kann abhidngig vom Druck des an ihr entlangstrd-
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menden Gases in Schwingungen geraten, so daB
der Abstand Zwischen der zugehdrigen Disenlei-
ste und dem benachbarten Diisenkdrper sich pe-
riodisch verdndert, wodurch eine pulsierende Gas-
strémung entsteht, die in manchen Fillen win-
schenswert ist.

Eine besonders vorteilhafte Weiterbildung der
Erfindung besteht darin, daB zwischen zwei glatten
Disenkdrpern ein lamellenartiger dritter Dilsenkdr-
per angeordnet ist, der an seinen beiden je einem
glatten Disenk&rper zugewandten Seiten je eine
aufgerauhte Austrittsfliche aufweist. Ein solcher la-
mellenartiger Disenkdrper 188t sich mit geringen
Kosten herstellen und leicht auswechseln.

Der lamellenartige dritte Dusenkdrper ist
zweckmaBigerweise zwischen zwei Hilften des
Tragk&rpers eingespannt und unterteilt den Versor-
gungskanal flr Flussigkeiten in zwei Héilften. Da-
durch wird die Mdglichkeit geschaffen, die beiden
Hilften des Versorgungskanals mit unterschiedli-
chen FlUssigkeiten zu speisen, beispielsweise mit
zwei Komponenten, die chemisch miteinander rea-
gieren und deshalb erst auBerhalb der Schiitzdise
zusammenkommen dirfen. Die Komponenten ver-
lassen die erfindungsgemiBe Schlitzdiise getrennt
voneinander auf je einer Seite des lamellenartigen
Diisenkdrpers und vermischen sich dann als Ne-
bel, der sich dann beispielsweise auf einer zu
beschichtenden Fldche niederschldgt. Auf diese
Weise lassen sich z. B. Beschichtungen mit Zwei-
komponentenlacken, -klebern oder dergleichen mit
geringem Arbeitsaufwand herstellen.

Das Aufrauhen einer oder mehrerer Austrittsfld-
chen geschieht vorzugsweise nach bekannten Ver-
fahren spanloser Verformung, beispielsweise durch
Elektroerosion. Als besonders geeignet haben sich
jedoch Verfahren erwiesen, bei denen die aufzurau-
hende Fldche mit kleinen Partikeln wie Sandk&r-
nern beschossen wird.

Ausflihrungsbeispiele der Erfindung werden im
folgenden mit weiteren Einzelheiten erldutert. Es

zeigen:

Fig. 1 eine teilweise als Querschnitt gezeich-
nete Schrigansicht einer ersten erfin-
dungsgemiBen Schlitzdise,

Fig. 2 einen vergroBerten Ausschnitt aus Fig.
1,

Fig. 3 eine teilweise als Schnitt lll-1ll in Fig. 2
gezeichnete Seitenansicht der Schlitz-
dise,

Fig. 4 eine teilweise als Schnitt IV-IV in Fig.
3 gezeichnete Draufsicht der Schlitz-
dise,

Fig. 5 eine der Fig. 1 entsprechende
Schrigansicht einer zweiten erfin-
dungsgemiBen Schlitzdise, und

Fig. 6 einen vergroBerten Ausschnitt aus Fig.

5.
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Die in Fig. 1 bis 4 dargestellte Schlitzdlise ist
geradlinig langgestreckt und beziiglich einer in Fig.
1 und 2 senkrechten Ebene symmetrisch. Zur
Schlitzdlise gehdrt ein langgestreckter Tragkdrper
10 mit einem Versorgungskanal 12 fiir Flissigkei-
ten, von dem Querbohrungen 14 nach oben flhren,
und einem Versorgungskanal 16 flir Druckgas, von
dem schrige Bohrungen 18 nach oben flihren. Der
Tragk&rper 10 ist symmetrisch gestaltet und in
zwei gleiche Tragkdrperhdlften unterteilt, die durch
Schrauben 20 zusammengehalten sind und sich
nach L&sen dieser Schrauben leicht auseinander-
nehmen lassen.

An den beiden Hilften des Tragkdrpers 10 ist
je eine innere Leitplatte 22 mittels Schrauben 24
und Klemmlieisten 26 hohenverstellbar befestigt.
Die Klemmleisten 26 haben Nuten 28, so daB ein
durch den Versorgungskanal 16 zugeflihrtes und
durch die schrdgen Bohrungen 18 nach oben aus-
tretendes Druckgas durch die Klemmleisten 26 hin-
durch nach oben strémen kann.

Die beiden inneren Leitplatten 22 sind oberhalb
der Bereiche, in denen sie am Tragkdrper 10 befe-
stigt sind, derart abgekantet, daB sie nach oben
konvergieren, und weisen eine weitere Abkantung
auf, so daB ihre oberen Randbereiche zueinander
parallel sind. Am oberen Randbereich jeder der
inneren Leitplatten 22 ist ein Diisenk&rper 30 befe-
stigt, der wie dargestellt geradlinig langgestreckt
ist, aber auch ringférmig oder anders gebogen sein
kann. Die beiden Diisenk&rper 30 weisen einander
zugewandte, gemiB Fig. 1 senkrechte Austrittsfl3-
chen 32 auf, die gemeinsam einen Austrittsspalt A
in der Symmetrieebene B der Schlitzdiise zum
Erzeugen eines Sprihnebelvorhangs C bilden. Eine
der beiden Austrittsflichen 32 hat eine Profilstruk-
tur, die durch Sandstrahlen gebildet ist. Die gegen-
Uberliegende Austrittsfliche 32 ist glatt.

Die beiden inneren Leitplatten 22 bestehen aus
elastischem Werkstoff, vorzugsweise nichtrosten-
dem Stahlblech, und sind derart geformt und ange-
ordnet, daB sie die beiden Austrittsflichen 32 unter
normalen Betriebsbedingungen mit einer bestimm-
ten Vorspannung aneinanderliegend halten. Die
Fldchen des Tragkdrpers 10, an denen die inneren
Leitplatten 22 befestigt sind, divergieren nach
oben. Die zwischen den Austrittsflichen 32 wirken-
de Vorspannung 148t sich deshalb nach Wahl ver-
gréBern oder vermindern, indem die inneren Leit-
platten 22 nach unten bzw. nach oben verstellt
werden. Die Einstellung der Leitplatten 22 138t sich
an Skalen 34 (Fig. 3) ablesen.

Der Tragk&rper 10 ist in seinem unteren Be-
reich von einem im Querschnitt U-férmigen Hull-
kGrper 36 umschlossen, der beispielsweise ein
StrangpreBprofil aus Metall oder Kunststoff sein
kann und zwei verdickte obere Randbereiche hat.
An diesen Randbereichen des HillkGrpers 36 ist
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ein Paar mittlere Leifplatten 38 befestigt, die das
Profil des Hullkérpers 36 nach oben fortsetzen,
indem sie in dhnlicher Weise abgekantet sind wie
die inneren Leitplatten 22.

Die mittleren Leitplatten 38 bestehen ebenfalls
aus elastischem Werkstoff, vorzugsweise nichtro-
stendem Stahlblech, und bilden mit ihren oberen
Rindern ein Paar nach oben konvergierende Du-
senleisten 40, zwischen denen die Diisenk&rper 30
angeordnet sind. Jede der beiden Disenleisten 40
bildet zusammen mit dem ihr benachbarten Diisen-
k&rper 30 einen Gasaustrittsschlitz D, dessen Brei-
te Uber die gesamte Linge gleich ist. Die Breite
der beiden Gasaustrittsschlitze D ist umso gr&Ber,
je weiter die inneren Leitplatten 22 nach unten
gestellt sind, und umgekehrt. Der Hillkdrper 36 hat
in seinen beiden verdickten oberen Randbereichen
je eine nach auBen offene, kreisbogenférmig ge-
krimmte Nut 42, in die ein entsprechend geboge-
ner unterer Randbereich je einer duBeren Leitplatte
44 eingeschoben ist. Die beiden duBeren Leitplat-
ten 44 sind in entsprechender Weise wie die inne-
ren Leitplatten 22 und mittleren Leitplatten 38 ab-
gekantet und haben nahe ihrem in die bogenf&rmi-
ge Nut 42 eingreifenden Rand je eine Reihe L&-
cher 46 flr nach oben strémendes Niederdruckgas
sowie, unmittelbar dariiber, je eine nach auBen
vorspringende L3ngsrippe 48.

In die beiden Ldngsrippen 48 ist eine U-f6rmi-
ge Wanne 50 eingerastet, die zu diesem Zweck
nahe ihren oberen Rindern je eine Nut aufweist.
Die Wanne 50 kann aus Blech abgekantet oder als
StrangpreBprofil aus Metall oder Kunststoff herge-
stellt sein.

Die beschriebenen Bestandteile der Schlitzdi-
se sind an einem Ende, das in Fig. 3 und 4 links
dargestellt ist, durch ein Kopfstiick 52 abgeschlos-
sen und zusammengehalten. Das Kopfstlick 52 ist
mit Schrauben 54 am Tragk&rper 10 befestigt und
hat eine mit dem Versorgungskanal 12 in Verbin-
dung stehende AnschluBbohrung 56 fiir zu verspr-
hende Fllssigkeit sowie eine mit dem Versor-
gungskanal 16 in Verbindung stehende AnschluB-
bohrung 58 fiir Druckgas, das vorzugsweise mit
einem Druck in der Gr6Benordnung von 0,5 bis 4,0
bar zugeflhrt wird. Das entgegengesetzte Ende der
Disenanordnung ist durch ein einfaches plattenfor-
miges Endstlick 60 abgeschlossen.

Die Wanne 50 weist unten mindestens einen
AnschluBstutzen 62 fiir Gas auf, das bei Bedarf mit
einem geringer Druck von vorzugsweise unter 0,5
bar zugefiihrt wird. Dieses Niederdruckgas stromt
zwischen dem Hiillk&rper 36 und der Wanne 50
nach oben, weiter durch die L&cher 46 in die
Zwischenrdume zwischen den mittleren Leitplatten
und den &uBeren Leitplatten, um schlieBlich auBer-
halb der Gasaustrittsschlitze je einen Gasschirm zu
bilden. Mit dem Niederdruckgas kann, wenn es
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hinreichend feuchtigkeitshaltig ist, der Spriihnebel-
vorhang C davor bewahrt werden, von ProzeBluft in
einer FlieBbettapparatur od.dgl. vorzeitig getrocknet
zu werden.

Die Schlitzdlise gemiB Fig. 5 und 6 unter-
scheidet sich von der in Fig. 1 bis 4 dargestellien
dadurch, daB zwischen den beiden Diisenk&rpern
30 ein dritter Disenk&rper 31 angeordnet ist, der
von einer diinnen ebenen Lamelle, beispiclsweise
aus korrosionsbestdndigem Stahlblech, gebildet ist.
Der dritte Dilisenkdrper 31 hat an seinen beiden
Seiten je eine durch Sandstrahlen aufgerauhte Aus-
trittsfliche 32. Die beiden DiisenkSrper 30 haben
je eine glatte, ebene Austrittsfliche, die mit einer
Vorspannung an der benachbarten Austrittsfliche
32 des dritten Diisenk&rpers 31 anliegt.

GemaB Fig. 5 und 6 sind die beiden Diisenkdr-
per 30 mit je einer Hilfte des Tragkdrpers 10 in
einem Stlck ausgebildet. Der dritte DiisenhOrper
31 ist zwischen den Tragk&rperhilften derart ein-
gespannt, daB er den Versorgungskanal 12 flr
Flissigkeiten in zwei gleiche Hilften unterteilt.
Jede dieser Kanalhilften kann an eine eigene Flis-
sigkeitsquelle angeschlossen werden. An einer der
Tragk&rperhidliten sind zwei oder mehr Stifte 66
befestigt, die sich im rechten Winkel zur Symme-
trieebene der Schlitzdlise zur anderen Tragkdrper-
hilfte erstrecken. Auf diese Stifte 66 ist der lamel-
lenartige dritte Dlsenkdrper 31 aufgesteckt, der zu
diesem Zweck Locher aufweist, so daB er durch
die Stifte 66 unverschiebbar festgehalten und den-
noch leicht auswechselbar ist.

Patentanspriiche

1. Schlitzdise zum Abgeben von Flissigkeiten,
mit

- einem Tragkdrper (10), der mindestens
einen Versorgungskanal (12) flr FlUssig-
keiten aufweist, und

- an den Tragkdrper (10) angeschlosse-
nen, voneinander trennbaren Disenkdr-
pern (30, 31), die zwischen sich Flissig-
keit austreten lassen, wobei

- mindestens einer der Diisenkdrper (30)
zusammen mit einer Disenleiste (40) ei-
nen Gasaustrittsschlitz (D) begrenzt, der
an einen ebenfalls im Tragkdrper (10)
ausgebildeten Versorgungskanal (16) flr
Druckgas angeschlossen ist,
dadurch gekennzeichnet, daB

- die Disenkdrper (30, 31) aneinanderlie-
gende Austrittsflichen (32) aufweisen
und

- die Austrittsfliche (32) mindestens eines
der Disenk&rper (30, 31) derart aufge-
rauht ist, daB sie eine Rauhtiefe von
0,015 bis 0,250 mm aufweist, wodurch
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ein FlUssigkeitsaustritt zwischen den an-
einanderliegenden Austrittsflichen (32)
ermdglicht ist.

Schlitzdlise nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Disenkdrper (30, 31) mit elastischer
Vorspannung aneinanderliegend gehalten sind.

Schlitzdlise nach Anspruch 2,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Dusenkdrper (30, 31) mit dem Trag-
kGrper (10) durch je eine elastische Leitplatte
(22) verbunden sind.

Schlitzdlise nach einem der Anspriiche 1 bis
3,

dadurch gekennzeichnet,

daB der Tragkdrper (10) in zwei Tragkdrper-
hdlften unterteilt ist, die je einen Diisenk&rper
(30) tragen.

Schlitzdlise nach einem der Anspriiche 1 bis
4,

dadurch gekennzeichnet,

daB an den Tragk&rper (10) zwei Dlsenleisten
(40) angeschlossen sind, zwischen denen die
Disenkdrper (30) angeordnet sind.

Schlitzdlise nach einem der Anspriiche 1 bis
5,

dadurch gekennzeichnet,

daB mindestens eine Disenleiste (40) mit dem
Tragk&rper (10) durch eine elastische Leitplat-
te (38) verbunden ist.

Schlitzdlise nach einem der Anspriiche 1 bis
6,

dadurch gekennzeichnet,

daB zwischen zwei glatten Disenkdrpern (30)
ein lamellenartiger dritter Dlisenk&rper (31) an-
geordnet ist, der an seinen beiden je einem
glatten Disenkdrper (30) zugewandten Seiten
je eine aufgerauhte Austritisfliche (32) auf-
weist.

Schlitzdlise nach Anspruch 7,

dadurch gekennzeichnet,

daB der dritte Disenk&rper (31) zwischen zwei
Hilften des Tragkdrpers (10) eingespannt ist
und den Versorgungskanal (12) fir Flissigkei-
ten in zwei Hilften unterteilt.

Schlitzdlise nach einem der Anspriiche 1 bis
8,

dadurch gekennzeichnet,

daB mindestens einer der Disenkdrper (30,
31) eine sandgestrahlte Austrittsfliche (32) auf-
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10.

weist.

Verfahren zum Beschichten einer Fldche mit
einer Substanz aus zwei oder mehr chemisch
miteinander reagierenden Komponenten, unter
Verwendung einer Schlitzdiise nach Anspruch
8,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Komponenten getrennt voneinander,
jedoch in enger Nachbarschaft zueinander mit
einem Druckgas vernebelt, als Nebel miteinan-
der vermischt und gemeinsam auf der zu be-
schichtenden Fliche niedergeschlagen wer-
den.

Claims

1.

Slot nozzle for conveying liquids, with

- a carrying element (10) which comprises
at least one supply channel (12) for lig-
uids and

- nozzle elements (30, 31) separable from
one another, connected to the carrying
element (10) which allow liquid to
emerge between them, whereby

- at least one of the nozzle elements (30)
together with a nozzle lip (40) delimits a
gas outlet slot (D) which is connected to
a supply channel (16) for pressure gas
likewise constructed in the carrying ele-
ment (10),
characterized in that

- the nozzle elements (30, 31) comprise
adjacent outlet surfaces (32) and

- the outlet surface (32) of at least one of
the nozzle elements (30, 31) is roughen-
ed such that it has a surface roughness
of 0.015 to 0.250 mm, as a result of
which liquid can emerge between the
adjacent outlet surfaces (32).

Slot nozzle according to Claim 1,
characterized in that

the nozzle elements (30, 31) are supported
adjacent to one another with elastic preten-
sioning.

Slot nozzle according to Claim 2,
characterized in that

the nozzle elements (30, 31) are each con-
nected to the carrying element (10) by an
elastic guide plate (22).

Slot nozzle according to one of Claims 1 to 3,
characterized in that

the carrying element (10) is divided into two
carrying element halves each of which carries
a nozzle element (30).



10.

9 EP 0 577 681 B1

Slot nozzle according to one of Claims 1 to 4,
characterized in that

two nozzle lips (40) are connected to the carry-
ing element (10), between which lips the noz-
zle elements (30) are disposed.

Slot nozzle according to one of Claims 1 to 5,
characterized in that

at least one nozzle lip (40) is connected to the
carrying element (10) by an elastic guide plate
(38).

Slot nozzle according to one of Claims 1 to 6,
characterized in that

between two flat nozzle elements (30), a
laminar-like third nozzle element (31) is dis-
posed each of which comprises a roughened
outlet surface (32) on both its sides each of
which faces a flat nozzle element (30).

Slot nozzle according to Claim 7,
characterized in that

the third nozzle element (31) is clamped be-
tween two halves of the carrying element (10)
and divides the supply channel (12) for liquids
into two halves.

Slot nozzle according to one of Claims 1 to 8,
characterized in that

at least one of the nozzle elements (30, 31)
comprises a sand-blasted outlet surface (32).

Process for coating a surface with a substance
made of two or more components reacting
chemically with one another, by using a slot
nozzle according to Claim 8,

characterized in that

the components are atomized with a pressure
gas, separate from one another but in close
proximity to one another, are mixed as mist
with one another and are deposited commonly
on the surface to be coated.

Revendications

1.

Tuyére 3 fente de distribution de liquides,
constituée par
- un support (10) comportant au moins un
canal d'alimentation en liquides (12), et
- des corps de tuyére (30, 31) reliés au
support (10) et séparables I'un de I'autre,
entre lesquels peut sortir un liquide, dans
lesquels
- I'un au moins des corps de tuyére (30)
délimite, en liaison avec une lame de
tuyere (40), une fente de sortie de gaz
(D) raccordée & un canal d'alimentation
en gaz sous pression (16) également for-
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mé dans le support (10),
caractérisée en ce que

- les corps de tuyére (30, 31) présentent
des surfaces de sortie (32) reposant
I'une contre l'autre, et

- la surface de sortie (32) de I'un au moins
des corps de tuyére (30, 31) est rendue
rugueuse de telle sorte qu'elle présente
une profondeur d'aspérité de 0,015 2
0,250 mm, en permettant ainsi la sortie
du liquide entre les surfaces de sortie
(32) reposant I'une contre I'autre.

Tuyére a fente selon la revendication 1, carac-
térisée en ce que les corps de tuyére (30, 31)
sont maintenus en contact I'un contre l'autre
par une précontrainte élastique.

Tuyére a fente selon la revendication 2, carac-
térisée en ce que les corps de tuyére (30, 31)
sont reliés chacun au support (10) par l'inter-
médiaire d'une plaque (22) de guidage élasti-
que.

Tuyére & fente selon l'une quelconque des
revendications 1 & 3, caractérisée en ce que le
support (10) se divise en deux moitiés de
support portant chacune un corps de tuyére
(30).

Tuyére & fente selon l'une quelconque des
revendications 1 3 4, caractérisée en ce que
deux lames de tuyére (40), entre lesquelles
sont disposés les corps de tuyére (30), sont
reliées au support (10).

Tuyére & fente selon l'une quelconque des
revendications 1 & 5, caractérisée en ce
gu'une lame de tuyére (40) au moins est reliée
au support (10) par l'intermédiaire d'une pla-
que de guidage élastique (38).

Tuyére & fente selon l'une quelconque des
revendications 1 & 6, caractérisée en ce qu'en-
tre deux corps de tuyére (30) lisses est dispo-
sé un troisiéme corps de tuyére (31) en forme
de lamelle comportant une surface de sortie
(32) rugueuse sur ses deux faces dirigées cha-
cune vers un corps de tuyére (30) lisse.

Tuyére a fente selon la revendication 7, carac-
térisée en ce que le troisieme corps de tuyére
(31) est serré entre les deux moitiés du sup-
port (10) et sépare en deux moitiés le canal
d'alimentation en liquides (12).

Tuyére & fente selon l'une quelconque des
revendications 1 & 8, caractérisée en ce que
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I'un au moins des corps de tuyére (30, 31)
présente une surface de sortie (32) érodée par
sablage.

Procédé de revétement d'une surface par une
substance comportant un ou plusieurs consti-
tuants réagissant chimiquement entre eux, en
utilisant une tuyére 2 fente selon la revendica-
tion 8, caractérisé en ce que les constituants
sont atomisés séparément, mais A proximité
immédiate les uns des autres, & l'aide d'un
gaz sous pression, mélangés sous forme de
brouillard, et projetés sur les surfaces & revétir.
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