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(57) Blasdiise zur Herstellung von anorganischen Fasern im Blasverfahren
oder Blas/Schleuder-Verfahren. In dieser wird beim Ubergang wvom runden
Rohr auf den rechteckigen, senkrecht zur Schmelzestrahlachse liegenden
Ausblasschlitz der Blasmittelstrom umgelenkt, allmdhlich eingeschniirt
und gleichzeitig beschleunigt. Die Vorteile dieser Blasdiise sind eine
geringe Rickwirkung auf den Schmelzestrahl (kein Pendeln), Erreichung
einer weitgehend gleichmédgBigen iberschallstrémung und hohe Ausnutzung
der Energie des Blasmittelstromes zur Zerfaserung. Es gelingt, duxch
Anwendung der Vorrichtung gegeniber anderen Blasverfahren Faserprodukte
mit hdherem Schlankheitsgrad und wenigexr Schmelzperlen sowie gegeniiber
anderen Schleuder/Blas-Verfahren Faserprodukte mit hdherem Schlank-
heitsgrad herzustellen,
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Titel der Erfindung
Blasdiise zur Herstellung von anorganischen Fasern
Anwendungsgebiet der Erfindung

bDie Erfindung betriffi eine Blasdlise zur Herstellung von an-
organischen Fasern, wobei die Schmelzeteilchen im Wesentli~-
chen durch die Reibungékréfte eines Blasmittelstromes ausge-
zogen werden. : ) .
Die Erfindung kann Anwendung finden bei der Produktion von
Glas=- Mineral- Gesteins— und Schlackenfesern, vorzugsweise
bei kleineren Versuchs- oder Produktionsénlagen, insbesondere
auch flir die Produktion gpezieller Faserprodukie, die mit
den in der Mineralwolleindustrie iblichen Verfahren fiir die
Produkiion von liassenfasern fiir Schall- und Wirmeddmmzwecke
nicht hergestellt werden konnen. Neben der Verringerung der
Schmel zperlengehalte bzw. der ErhShung des Faserausbringens
gegeniiber einfachen Blasverfahren ist die Herstellung von Fa-
serprodukien gegeniiber Blas~ oder Schleuderverfahren mit ho-
herem Schlankheitsgrad mdgliche.

Charakteristik der bekannten technischen LGsungen

Es .ist bekannt, daB zur Erzeugung von handelsiiblicher Mine-
ral- Gesteins- oder Schlackenwolle in groBen Produkiionsan-
lagen fast ausschlieflich Mehrwalzenschleuderverfahren bzw.
mehrstufige Schleuder/Blasverfahren eingesetzt werden., Das
Ausziehen der Schmelzepartikel zu Fasern erfolgt hier aus-
schlieflich oder vorwiegend durch die Fliehkrifie mit hoher
Zerfaserungsenergie, lit diesen Verfahren sind vorwiegend

- nur relativ kurze, gekrimmte Faserprodukie in Wirrlage mit
geringen Schlankheitsgraden herstellbar,
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vVorw1egend in kleineren Versuchs— oder Produktlonsanlagen
oder fir die Produkiion soe21eller Silikatfaserprodukte wer-
den einfache bzw. elnstuflge Blasverfahren elngesetzt, die
infolge der relativ geringen Zerfaserungsenergle nur kurze
Faserprodukte. (noch kiirzer als bei Schleuderverfahren) mit
geringen Schlankheitsgranden und hohen Schmelzperlengehalten
liefern (geringes Faserausbringen). |

Das Pr1n21p d°r Verblasungsverfahren besteht darin, dalB eine
Schmelze von Glas, Schlacke oder Gestein in Form eines aus
einem Schmelzofen austretenden Strahles der Einwirkung eines
in einem bestimmien auf den Schmelzstirshl gerichteten Blas-
stromes sich entspannenden Dampfes oder sich entspannender
Prefluft oder anderer gasfdrmiger Medien ausgesetzt wird,
‘Dabel wird die Schmelze primér in feine Schmelzepartikel auf-
geteilt, die dann infolge der Geschwindigkeitsdifferenz zwi-
schen Blasmitielsirom und Masseteilchen zu Fasern ausgezogen
werdens Um den Schmelzestrahl aufzufangen, werden die Blas-

. dlsen gewShnlich mit U- oder V-fOrmigen Blasschlitzen verse-
hen. Es wurden auch Blasschlitze in Sichelform (DAS Nr. 1070
791) vorgeschlagen. Bei dieser Art Blasdiisen tritt eine un-
vollkommene Zerfaserung des Materialstromes ein. Das Faser=
material kann daher bis 50 % Schmelzperlen und mehr enthal-
ten, die bei der Weiterverarbeitung stdren, nur schwierig

und unvollkommen entfernt werden kOnnen und den Wert des Fa-
serwerkstoffes herabsetzens

Es ist daher immer wieder versucht worden, die Konstruktion
und die Wirkungsweise der Blasdiisen zu verbessern.

Es wurde (DBP Hr. 936 853) fiir die Zerfaserung eines Schmelze-
strahles eine Dlise vorgeschlagen, bel der der Luft- oder
Dampfstrom in Form von 2 breiten ebenen und zueinander parai-
lelen Béndern an beiden Seiten des senkrecht fallenden

Schmel zgutistrahles zur Einwirkung gebracht wird. Die Linge
des Einwirkungsbereiches ist grofer als die doppelte Dicke
des Schmelzestrahles, so daB von beiden Seiten her ein all-
méhliches Abiragen des Schmelzstrahles und das Ausziehen zu
Pasern erfolgen. Zur Vermeidung von WirbelstirOmen besitzt der
Dusenkepf eine Aussparvng durch welche Luft von hinien her ein-
treten kanne Es wird vermerki, daB mit dicser Dise aullerge~
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wohnllch lange Fasern bei einem MindesimaB an Schmelzperlen
erzeugt werden knnene '

Weiterhin wurde (DBP Hr. 1.053 383) zum rechtw1nkellgen An-
" blasen ein Dilsenkopf vorgesehen, dessen Teil, auf den ‘der
Schmelzstrahl auftritt, etwa Schaufelform hat. Die Auslauf-
kante ist mit vielen zick-zack-firmigen Rippen versehen, da=-
it sich das Schmelzegut bereits vor der Zerfaserung in
mehrere feine Strdme aufteilen kann. Unter dem schaufelfSr-
migen Teil befindet sich das Geblidse mit den aus stromings-
‘technischen Griinden venturirohrformig ausgebildeten Entspan-
nungskan&glen, die am Kopf des GeblZses ein Druckmittelband
mit gerippter Ebene (Vervielfechung des V-prinzips) erzeugene

Bel der Verwendung der V-, U- oder sichelfSrmigen Diisen kommt
es zu einem Pendeln des Schmelzstrahles, da ausgehend von der
Unstromung des Disenkopfes der Schmelzestrahl zum Schwingen
angeregt wird. Pendelt der Strahl, muB die Breite des Aus-
tritisquerschnittes wesentlich grofer als der Schmelzestrahl
gewdhlt werden, was einen groBen Leistungsbedarf fiir das Blag-
medium erfordert. Ein weiteres Wichtiges Problem bei der
Durchstrdmung der Diise besteht darin, daB sich in Umlenkungen
und bel der Einschniirung der Querschnitte Wirbel ausbilden,
die eine starke SiUrung der gewilnschien gleichmiBigen Stri-
mung hervorrufen, was dazu fﬁhrt, daB Schmelzgutteilchen aus
‘dem Wirkungsbereich des Blasstrahles geschleudert werden
{Zentrifugaleffekt) und dadurch ein relativ hoher Schmel zper-
Ienanteil entstehi. v |

. Die in dem DBP 936 835 beschriebene Diise besitzt zur Vermei.-
dung von WirbelstrSmen eine Aussparung und einen Austritig-. -
querschnitt in Form von 2 Bindern die grdSer als die doppelte
Dicke des Schmelzguisirahles sinde. Dadurch entstehen ein ho-
her Fertigungsaufwand filir die Diise und ein groBer Bedarf en
Energie flr die Zerfaserung, da das Verhizltnis von Iufiaus-
trittsquerschnitt zu Schmelzestrahlquerschnitt grofl ist.

Zum Stand der Techaik wurden folgende Patentschrifien recher-
chiert: DAS Wr. 1070 T791; DBP Nr. 1053 383; DBP Hr. 1016
DBP Nr. 936 853; DBP Hire 811 139; 414;



Ziel der Erfindung'

Ziel der Erfihdung ist es, Blasdiisen zu eniwickeln, die eine
geringe Riickwirkung suf den Schmelzestrahl haben, mit denen
ein mSglichsi grqﬁer Teil der aufgewendeten Energie zur Zer-
faserung eingesetzt wird und mit der geringe Schmelzperlen-
anteile erreichbar sind. Am Disenaustiritt soll eine mdglichst
gleichmiBige Uberschallstiromung ohne Wirbel enistehen. Die
Diisenausfithruang zurvErzeugung einer solchen Strdmung soll
moglichst einfach und billig herzustellen sein.

+

- Darlegung des Wesens derlErfindung

Erfindungsgemif wird das dadurch geldst, daB die Blasdlise

eine Umlenkung mit gleichzeitiger Beschleunigung und einen
‘allmihlichen Ubergang von einem runden Rohr 1 auf einen recht-
eckigen Querschpitﬁ aufweist, wobel ein senkrecht zur Strahl-
achse liegender Ausblasschlifiz mit etwa rechteckigem Aus-
trittsquerschnitt 2 verwendet wird, Dadurch wird die Ausbil-
dung von Lingswirbeln im Blasluftstirahl, die bei der Umlen-
kung und in Disen mit rechieckigem Querschnitt immer ent-
stehen, auf ein Ninimum reduziert. Das ist wichiig, da die
Langswirbel das gleichm8flige Ausziehen der Fasern stOren.
Desweiteren wird die Wandstirke der Diise im Austrittsquer=
schnitt 34kleiner als die doppelte HOhe des Ausblassirahles
susgefiihrt, so dal sich hinter der Wend der Diise im Austritis-
querschniti{ keine Wirbel ausbilden kbnnen, die den Schmelz-
strahl zum Schwingen anregen. Dadurch kann die Breite des
Blasschlitzes im Verh&dlinis zum Schmelzstirahldurchmesser am
Auftreffpunkt des Blasstromes klein gew#hlt werden. Die zum
Verblasen aufgewendete Energie wird weiltgehend zur Zerfaserung
- ausgenutzi. Es wurde gefunden, dafll men eine besonders gute

- Wirkungseise mit einer Blasdiise, die einen Winkel zwischen
Dilsengchse im Austrititsbereich und Rohrachse von %= 120° bis
60°, eine Breite des Austritisschlifzes von 1,2 bis 3,5 mal
und eine HOhe des Ausblasschlitzes von 0,6 bis 0,1 mal dem
Durchmesser des.Schmelzstrahles 4 am Auftreffpunkt des Blage
stromes hai, erreichts
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Erfindungsgeméﬁ kann durch ringfdormige Anordnung einzelner
Blasdiisen eine Blasdiise mit einém ringfdrmigen _Aﬁstrittsspalt
5, der mehrmals unterteilt sein kann, mit einer HOhe von 0,6
bis 0,1 mal der Filmdicke bzw. der Schmelze des Schmelze-
strahldurchmessers zur Zerfaserung eines rotationssymmeﬁri~
schen Schmelzefilms oder mehrerer Schmelzestrahlen 4 und ein
Winkel zwischen Diisenachse im Austrittsbereich und Rohrachse
von ¥ = 120° vis 60° ausgefiihrt werden. Diese Ausfilhrung ga-
rantiert eine noch bessere Ausnutzung der zum Verblasen auf-
~ gewendeten Enérgie und gestattet das Zerfasern eines in einen
ringformigen Strahl oder in mehrere Schmeliestrahlén 4 aufge-
teilten groflen Schmelzestromes, '
Erfindungsgemdl kann die Blasdiise oder eine dariiberliegende
Schleuderscheibe 6 auch rotierend ausgefilhrt werden. Dabei
wird der Schmelzestrahl auf der Dilisenoberseite oder der
Schleuderscheibe 6 auftreffen. Die Rotation der Diise oder
Schleuderscheibe dient vorrangig zur VergleichmiBigung des
Schmel zefilmes.,

Ausfihrungsbeispiele

Beigpiel 1: (Figur 1 und 2)

Die Blaslufi wird in einem Rohr 1 von unten der Blasdiise zu-
gefithrt, Von der Diise wird die Strémung um Y= 120° bis 60°
umgelenkt. Der eingangs runde Querschnitt wird kontinuierlich
Verringert'und auf einen rechteckigen Austrittsquerschnitt 2
am Dusenausiritt Ubergefilnris, Die Wandst&rke der Diise am Aus-
tritt 3 soll kleiner als die doppelte Hohe des Ausblasschlit-
zes sein. Der Blasluftstrahl trifft ohne weitere Stdreinfliis-
- 8e auf den kurz dahinterliegenden Schmelzestrshl 4, der zer-
fasert wird,

Beispiel 2: (Figur 3)

Zur Zerfaserung griBerer Schmelzesirdme wird die Diise rotati-
onssymmetrisch ausgefihri. lach Verlassen des ringfdrmigen

- Austritisspaltes 5, der durch Stege mehrfach unterteilt sein
kann, trifft der Blasluftstrahl auf den rotationssymmetrischen
Schmelzefilm oder mehrere runde Schmelzestrahlen 4, Jie Sirs-
mungsrichtung der Blasluft ist mit Pfeilen gekennzeichnet.
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Beispiel 3: (Figur 4)

Zur Verteilung eines Schmelzesirahles kann eine in‘zwei Lo~
gern T gefilhrte Schleuderscheibe 6 lber der Dise angeordnet
werden. Um eine optimale Einwirkung der Blasluft auf den,
die Schleuderscheibe 6 verlassenden Schmelzefilm zu garan-
tieren, wird der Winkel Y groSer als 90° ausgefihrt,
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1+ Blesdiise zur Herstellung von anorganischen Fasern, insbe~
sondere im Blasverfahren oder Blas/Schleuder-Verfshren,
dadurch gekennzeichnet, daf sie eine Umlenkung mit gleich-
zeitiger Beschleinigung und allméhlichem Ubergang vom runden
Rohr (1) auf rechteckigern Querschnitt besitzt, wobei im

~ Austritisquerschnitt ein senkrecht zur Strahlachse liégen-

der Ausblasschlitz mit etwa rechieckigem Querschnitt (2)
und eine Wandstérke der Diise (3), die kleiner als die dop-
pelte HOhe des Ausblasschlitzes ist, verwendet wird,

2, Blasdiise nach Punkt 1, dadurch gekennzeichnet, daB der Win-
kel zwischen Diisenachse im Austritisbereich und Rohrachse
120° bis 60°, die Breite des Austritisschlitzes 1,2 bis
345 mal und die HOhe des Ausblasschlitzes 0,6 bis 0,1 mal
dem Durchmesser des Schmelzestrahles (4) an Auftreffpunkt
des Blasstromes ist.

3. Blasdiise nach Punkt 1, dedurch gekennzeichnet, da8 durch ring

- formige Anordnung der Diisen ein ringfOrmiger Austritisspali
(5), der mehrmals unterteilt sein kann, mit einer HGhe von
0,6 bis 0,1 mal der Schmelzefilmdicke bzw. der Schmelze-
sirahldurchmesser zur Zerfaserung eines roitationssymmeiri-
schen Schmelzefilmes oder mehrerer Schmelzestirahlen (4)
und ein Winkel % zwischen Disenachse im Austirittsbereich
und Rohrachse von 120° bis 60° ausgefithrt wird.

4., Blasdiise nach Punkt 1 und 3, dadurch gekennzeichnet, da8
die Diise oder eine dariiberXcgende Schleuderscheibe (6)
zur VergleichméBigung des Schmelzstrahles roiierend aus-
gefithrt ist.
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