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Drallzerstiaubungsdiise zur Zerstaubung von Fliissigbrennstoff und Herstellungsverfahren

derselben, Diisenstock fiir einen Brenner mit der Drallzerstaubungsdiise

(57)  Eine Drallzerstdubungsdiise (1) zur Zerst&u-
bung von Flissigbrennstoff weist einen Disenkdrper (2)
auf, der einen Hohlzylinder (5) mit einem den Holzylinder
an der einen Seite abschlieenden Boden (4) und einem
den Hohlzylinder an der anderen Seite abschlieRenden
Kopf (6) aufweist, so dass indem Diisenkdrper eine Drall-
kammer (3) gebildet ist, wobei in der Nahe des Bodens
in dem Hohlzylinder mindestens ein Einlassloch (7,8),

FIG 1

dasin einer zur Ldngsachse des Hohlzylinders senkrech-
ten Ebene und um einen Winkel in Umfangsrichtung des
Hohlzylinders angestellt angeordnet ist, und im Kopf ein
aufder Langsachse des Hohlzylinder liegendes Austritts-
loch vorgesehen ist, so dass eine Flissigkeit durch das
Einlassloch unter einer Drallbeaufschlagung in die Drall-
kammer tangential einstrémbar und aus der Drallkam-

mer durch die Austrittséffnung axial ausstrombar ist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Drallzerstaubungs-
dise zur Zerstaubung von Flussigbrennstoff, ein Verfah-
ren zur Herstellung der Drallzerstdubungsduse und ei-
nen Disenstock fiir eine Brennkammer insbesondere fiir
eine Gasturbine, mit der Drallzerstdubungsduse.
[0002] Eine Gasturbine weist einen Verdichter, eine
Brennkammer und eine Turbine auf. In der Brennkammer
wird ein Brennluft-Brennstoff-Gemisch zur Ziindung ge-
bracht, wodurch ein Heizgastrom entsteht. Der Heizgas-
strom wird in der Turbine entspannt, die den Verdichter
antreibt und eine Nutzleistung bereitstellt. Die Nutzlei-
stung kann beispielsweise eine Wellenleistung zum An-
treiben eines Generators in einem Kraftwerk sein.
[0003] In der Gasturbine kdnnen sowohl gasférmige
Brennstoffe als auch Flissigbrennstoffe in der Brenn-
kammer verbrannt werden. Wird ein Flussigbrennstoff
verwendet, ist dieser vor der Verbrennung auf eine vor-
herbestimmte Trépfchengréfenverteilung und Konzen-
tration in der Brennluft zu zerstduben. Herkémmlich wird
die Zerstaubung von Flissigbrennstoff mit einer Zerstau-
bungsdise bewerkstelligt.

[0004] Die Zerstdubungsdise ist direkt in der Brenn-
kammer oder in einer Vormischkammer untergebracht.
Aufgrund der beengten Bauverhaltnisse in der Brenn-
kammer bzw. der Vormischkammer ist es erforderlich,
dass die Zerstdubungsdise nur eine vorherbestimmte
beschrankte Bautiefe haben soll. Eine unter Beriicksich-
tigung der beschrankten Bautiefe konstruierte Zerstau-
bungsdise hat eine eingeschrankte Zerstdubungswir-
kung, so dass die Zerstaubungsdise mit einer zusatzli-
chen Drallerzeugungseinrichtung zur Erzeugung eines
Dralls in dem Flissigkeitsbrennstoff-Brennluft-Gemisch
ausgestattet ist. Eine herkdmmliche Zerstdubungsdise
mit Drallerzeugung ist aus einem Vollmaterial gedreht,
gefrast und/oder gebohrt, oder alternativ in Mikro-Lami-
nat-Bauweise gefertigt, was kostenintensiv ist.

[0005] Aufgabe der Erfindungistes, eine Drallzerstau-
bungsdise zur Zerstdubung von Flissigbrennstoff, ein
Verfahren zur Herstellung der Drallzerstdubungsdiise
und einen Dusenstock fur einen Gasturbinenbrenner mit
der Drallzerstaubungsdise zu schaffen, wobei die Drall-
zerstaubungsdise und der Dusenstock kostengtinstig
herzustellen und effektiv hinsichtlich der Zerstaubung
des Flussigbrennstoffs sind.

[0006] Die erfindungsgemale Drallzerstdubungsdiise
zur Zerstaubung von Flussigbrennstoff weist einen DU-
senkoérper auf, der einen Hohlzylinder mit einem den Hol-
zylinder an der einen Seite abschlieRenden Boden und
einem den Hohlzylinder an der anderen Seite abschlie-
Renden Kopf aufweist, so dass in dem Disenkérper eine
Drallkammer gebildet ist, wobei in der Nahe des Bodens
in dem Hohlzylinder mindestens ein Einlassloch, das in
einer zur Langsachse des Hohlzylinders senkrechten
Ebene und um einen Winkel in Umfangsrichtung des
Hohlzylinders angestellt angeordnet ist, und im Kopf ein
aufder Langsachse des Hohlzylinder liegendes Austritts-
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loch vorgesehen ist, so dass eine Flissigkeit durch das
Einlassloch unter einer Drallbeaufschlagung in die Drall-
kammer tangential einstrémbar und aus der Drallkam-
mer durch die Austritts6ffnung axial ausstrombar ist.
[0007] Das erfindungsgemaRe Verfahren zur Herstel-
lung der Drallzerstaubungsdiise weist die Schritte auf:
Bereitstellen eines Rohlings, der einen Hohlzylinder mit
einem den Hohlzylinder an der einen Seite abschlieflen-
den Boden und an der anderen Seite einem offenen
Langsende aufweist, wobei in der Nahe des Bodens in
dem Hohlzylinder mindestens ein Einlassloch, das in ei-
ner zur Ladngsachse des Hohlzylinders senkrechten Ebe-
ne und um einen Winkel tangential zum Umfang des
Hohlzylinders angestellt angeordnet ist, und in Langs-
richtung des Hohlzylinders gesehen zwischen dem Ein-
lassloch und dem offenen Langsende optional eine um
die Langsachse des Hohlzylinders umlaufende Ringstu-
fe am AuRenumfang des Hohlzylinders ausgebildet ist,
so dass der Auflendurchmesser des Hohlzylinders be-
zogen auf die Ringstufe auf der Seite des Einlasslochs
kleiner ist als auf der Seite des offenen Langsendes; Be-
reitstellen einer Presse mit einer Haltehllse und einem
von einem Konus und einem Grund gebildeten Umform-
stempel, der in der Flucht der Haltehiilse liegt; Einstek-
ken des Rohlings mit dem Boden voraus in die Haltehdl-
se, bis die Haltehulse anliegt, wobei das offene Langs-
ende des Rohlings dem Konus zugewandt ist; Verschie-
ben der Haltehlse in Richtung zum Umformstempel, so
dass dabei von dem Konus und dem Grund das offene
Langsende nach innen umgeformt wird und das offene
Langsende eine Austrittséffnung bildend senkrecht zur
Langsachse des Rohlings zum Liegen kommt.

[0008] Der erfindungsgemafe Disenstock fur einen
Gasturbinenbrenner weist einen Konusabschnitt auf, in
dem eine DUsenstockkammer ausgebildet ist, wobei in
dem Konusabschnitt ein DiUsenstockkammeraustritts-
loch vorgesehen ist, in das eine Drallzerstdubungsdiise
mitihrem Boden in die Dusenstockkammer hineinragend
eingesetzt ist, so dass ein Flussigbrennstoff-Luft-Ge-
misch von der Dusenstockkammer durch das Einlas-
sloch unter einer Drallbeaufschlagung in die Drallkam-
mer einstrdmbar und aus der Drallkammer durch die Aus-
tritts6ffnung aus der Disenstockkammer herausstrom-
bar ist.

[0009] Die Drallzerstdubungsdise ist mit dem erfin-
dungsgemafien Verfahren kostengiinstig herstellbar und
weist eine hohe Zerstdubungseffektivitat auf. Ferner
stromt das Flissigbrennstoff-Luft-Gemisch von der Dii-
senstockkammer durch die Drallzerstdubungsdise in die
Gasturbinenbrennkammer, wobei die Drallzerstau-
bungsdise in dem Konusabschnitt des Diisenstocks un-
tergebracht ist. Dadurch findet die mit Drallbeaufschla-
gung bewirkte Zerstdubung des Flissigbrennstoffs in der
Brennluft in dem Konusabschnitt des Diisenstocks mit-
tels der Drallzerstdubungsdise statt, wodurch eine hohe
Homogenitat der TropfchengréRenverteilung des Flis-
sigbrennstoffs in der Brennluft erzielbar ist. Somit ist die
Zerstaubung des Flissigbrennstoffs in der Brennluft mit
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dem Dusenstock effektiv.

[0010] Bevorzugt ist es, dass das Durchmesser-zu-
Hohe-Verhaltnis des Dusenkdrpers kleiner Eins ist. Da-
durch ist die Hohe des Diisenkdrpers klein, so dass die
Drallzerstdubungsdise eine geringe Bauhdhe hat. Dies
ist vorteilhaft, da in dem Diisenstockkammeraustrittsloch
nur beschrankt Bauraum zur Verfligung steht, so dass
die erfindungsgemale Drallzerstdubungsdise in den er-
findungsgemafRen Disenstock einbaubar ist.

[0011] Ferner ist es bevorzugt, dass die Drallzerstau-
bungsdise in einer Ebene zwei punktsymmetrisch um
den Mittelpunkt des Hohlzylinders angeordnete Einlas-
slécher, insbesondere Bohrungen und/oder Schlitze,
aufweist, deren Langsachsen parallel zueinander verlau-
fen. AuBerdem ist es bevorzugt, dass die Ebene naher
am Boden als am Kopf angesiedelt ist.

[0012] Durch die somit erfindungsgemaf definierte
Position der Einlasslécher in der Drallkammer ist effektiv
eine Drallstrdmung in der Drallkammer erzeugbar, so
dass die Zerstaubungswirkung der Drallzerstdubungs-
dise hoch ist.

[0013] Bevorzugt ist es, dass in Langsrichtung des
Hohlzylinders gesehen zwischen dem Einlassloch und
dem Kopf eine um die Ladngsachse des Hohlzylinders
umlaufende Ringstufe am AuRenumfang des Hohlzylin-
ders ausgebildetist, so dass der Aufiendurchmesser des
Hohlzylinders am Einlassloch kleiner ist als am Kopf.
[0014] Dadurch ist erfindungsgemaf der Rohling bei
der Herstellung der Drallzerstdubungsduse an der Halte-
hiilse abstltzbar. Somit ist bei der Herstellung der Drall-
zerstaubungsduse der Boden und der Bereich des Roh-
lings zwischen der Ringstufe und dem Boden von der
Haltehllse gehalten, so dass dieser Bereich von der Um-
formung nicht betroffen ist. Vielmehr ist der Bereich des
Rohlings von der Ringstufe bis zu dem offenen Langs-
ende hin des Rohlings betroffen, so dass ein uner-
wunschtes Verbiegen des Rohlings im Bereich des Roh-
lings zwischen der Ringstufe und dem Boden bei der
Herstellung der Drallzerstaubungsdiise nicht auftreten
kann.

[0015] Bevorzugtist der Rohling ein Drehteil. Dadurch
ist der Rohling kostenguinstig in hohen Stiickzahlen her-
stellbar.

[0016] Ferneristes bevorzugt, dass der Umformstem-
pel um die Symmetrieachse seines Konus frei drehbar
gelagert ist, so dass der Rohling walzverformt wird. Da-
durch kann vorteilhaft der Rohling mit einer gro3en
Wandstarke verarbeitet werden.

[0017] AuRerdemistesbevorzugt, dassdas Verfahren
zur Herstellung der Drallzerstdubungsdiise den Schritt
aufweist: Aufbohren der Austrittséffnung zu einem vor-
herbestimmten Durchmesser. Dadurch kann vorteilhaft
der Durchmesser der Austrittséffnung nach dem Walz-
verformungsvorgang festgelegt werden. Im Grenzfall ist
das offene Langsende nach innen derart umgeformt,
dass die Austritts6ffnung ganz verschlossen ist.

[0018] Bevorzugt ist es, dass das Verfahren zur Her-
stellung der Drallerzeugungsdiise den Schritt aufweist:
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Fertigen des Einlasslochs als ein tangential angestellter
Schlitz und/oder einer tangential angestellten Bohrung.
[0019] Dadurch kann vorteilhaft in dem Disenkdrper
der Drallzerstdubungsdise nach Abschluss der Walz-
verformung des Disenkorpers ein Einlassloch gefertigt
werden.

[0020] Bevorzugt ist es aulRerdem, dass hinsichtlich
des Dusenstocks eine Mehrzahl von den Dusenstock-
kammeraustrittsldchern und die jeweils darin angeord-
neten Drallzerstdubungsdiisen Uber den Umfang des
Konusabschnitts verteilt angeordnet sind.

[0021] Dadurch ist vorteilhaft eine homogene Stré-
mung des Flissigbrennstoff-Luft-Gemischs um den Di-
sensstock erreicht.

[0022] Ferner ist es bevorzugt, dass die Drallzerstau-
bungsdise in dem Dusenstockkammeraustrittsloch ver-
stemmt und/oder verl6tet ist.

[0023] Dadurch ist die Drallzerstaubungsdiise in dem
Disenstockkammeraustrittsloch stabil und kostenglin-
stig befestigt.

[0024] In Folgenden wird die Erfindung anhand eines
bevorzugten Ausflihrungsbeispiels einer erfindungsge-
maRen Drallzerstdubungsdise und eines erfindungsge-
mafen Disenstocks anhand der beigefligten schemati-
schen Zeichnungen erlautert. Es zeigt:

Fig. 1 einen Langsquerschnitt durch eine erfindungs-
gemale Drallzerstaubungsdise,

Fig. 2 einen Langsquerschnitt durch einen Rohling
der Drallzerstdubungsdise aus Fig. 1,

Fig. 3  einen Querschnitt des Rohlings aus Fig. 2,

Fig. 4  einen Langsquerschnitt durch eine Presse zur
Herstellung der Drallzerstdubungsdiise aus
Fig. 1 mit einem Rohling aus Fig. 2 und 3,

Fig. 5 einen Langsquerschnitt durch einen erfin-
dungsgemalfien Disenstock.

[0025] Wieesaus Fig. 1 ersichtlichist, weist eine Drall-

zerstdubungsdise 1 einen Disenkodrper 2 auf, der von
einem Hohlzylinder 5 und einem den Hohlzylinder 5 an
dem einen Ende abschlieRenden Boden 4 und einem
den Hohlzylinder 5 an dem anderen Ende abschlielRen-
den Kopf 6 gebildet ist. Dadurch ist von dem Hohlzylinder
5, dem Boden 4 und dem Kopf 6 eine Drallkammer 3
gebildet. In dem Hohlzylinder 5 sind im Bereich des Bo-
dens 4 in die Drallkammer 3 miindend ein erstes Einlas-
sloch 7 und ein zweites Einlassloch 8 (siehe Fig. 3) aus-
gebildet. Die Einlasslocher 7, 8 liegen in einer Ebene,
die senkrecht zu der Langsachse des Hohlzylinders 5
verlauft und in der die Einlasslécher 7, 8 um einen An-
stellwinkel 10 in Umfangsrichtung des Hohlzylinders 5
gleichsinnig angestellt sind. Ferner sind die Einlassl6-
cher 7, 8 punktsymmetrisch um die Langsachse des
Hohlzylinders 5 angeordnet, wobei die Ladngsachsen der



5 EP 2 107 304 A1 6

Einlasslocher 7, 8 zueinander parallel sind. Dadurch
munden die Einlasslécher 7, 8 tangential in die Drallkam-
mer 3 und sind einander gegeniiberliegend angeordnet,
so dass, wenn durch die Einlassldcher 7, 8 ein Flissig-
brennstoff-Luft-Gemisch in die Drallkammer 3 einge-
stromt wird, in der Drallkammer 3 sich eine mit Drall be-
aufschlagte Stromung ausbildet.

[0026] IndemKopf6istein Austrittsloch 9 vorgesehen,
wobei die Langsachse des Austrittslochs 6 mit der des
Hohlzylinders 5 zusammenfallt.

[0027] Durchdie Festlegungder Durchmesserund der
Anstellung der Einlasslécher 7, 8 und des Durchmesser-
verhaltnisses zum Austrittsloch 9 ist die Zerstdubung ge-
zielt einstellbar.

[0028] Der Kopf 6 schlie3t mit einer Abrundung 13 an
den Hohlzylinder 5 an und die von der Drallkammer 3
aus gesehene aullen liegende Umfangskante des Aus-
trittslochs 9 ist mit einer Anschragung 14 versehen. Da-
durch ist kopfseitig der Disenkérper 2 mit runden Kon-
turen ausgestattet.

[0029] Am AuRenumfang des Hohlzylinders 5 ist die-
ser mit einer umlaufenden Ringstufe 11 versehen, wobei
der Bereich des Hohlzylinders 5 von der Ringstufe 11 zu
dem Boden 4 hin einen kleineren AuRendurchmesser
aufweist, als der Bereich des Hohlzylinders 5 von der
Ringstufe 11 zu dem Kopf 6 hin.

[0030] In Fig. 2 und 3 ist ein Rohling 12 der Drallzer-
stdubungsduse 1 gezeigt. Der Rohling 12 unterscheidet
sich von dem Disenkoérper 2 der Drallzerstdubungsdiise
1 dahingehend, dass der Kopf 6 noch nicht ausgebildet
ist. Vielmehr hat der Rohling 6 mit dem Boden 4 die Form
eines halbverschlossenen Hohlzylinders, der ein offenes
Langsende 16 mit einer Offnung 15 aufweist.

[0031] InFig. 4 isteine Presse 15 mit einer Haltehlilse
18 und einem Umformstempel 19 gezeigt. Die Hiilse 18
weist eine Aussparung auf, die der Form des Rohlings
im Bereich von der Ringstufe 11 zu dem Boden 4 hin
nachgebildet ist. In die Aussparung ist der Rohling 12
eingesetzt, wobei der Rohling 12 an der Ringstufe 11 an
der Haltehiilse 18 abgestiitzt ist und die Einlasslécher 7,
8 von der Halthulse 18 abgedeckt sind.

[0032] AuRerdem ragt das offene Langsende 16 des
Rohlings 12 von der Haltehtilse 18 vor und ist dem Um-
formstempel 19 zugewandt angeordnet.

[0033] Der Umfangstempel 19 weist an seiner dem
Langsende 16 zugewandten Seite einen Konus 20 auf,
dessen Langsachse mit der Langsachse der Haltehiilse
18 zusammenfallt, wobei der Konus 20 in seinem Mittel-
bereich von einem Grund 21 Giberbriicktist, der senkrecht
zu der Langsachse des Konus 20 verlauft.

[0034] Der Konus 20 und der Grund 21 sind derart ge-
staltet, dass, wenn die Haltehlse 18 in Richtung zu dem
Umformstempel 19 parallel zu deren Langsachse ver-
fahren wird, das Langsende 16 an den Konus 20 ansto3t
und nachinnenin Richtung zu der Ldngsachse der Halte-
hilse 19 gleitet. Schlieflich gelangt das offene Langs-
ende 16 unter Walzverformung auf den Grund 21, wo-
durch der Kopf 6 mit seiner Abrundung 13 gebildet wird,
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wobei das Austrittsloch 9 im Bereich der Langsachse der
Haltehllse 18 verbleibt.

[0035] In Fig. 5 ist ein DUsenstock 22 gezeigt, in des-
sen Innerem eine Disenstockkammer 23 ausgebildet ist.
Der flissige Brennstoff stromt durch eine Disenstock-
kammereintritts6ffnung 24 in die Disenstockkammer 23.
[0036] Der Dusenstock 22 weist einen Zylinderab-
schnitt 25 und einen Konusabschnitt 26, wobei die Di-
senstockkammer 23 sowohl in dem Zylinderabschnitt 25
als auch in dem Konusabschnitt 26 ausgebildet ist und
der Konusabschnitt 26 einen Abschluss der Disenstock-
kammer 23 bildet.

[0037] In dem Konusabschnitt 26 sind iber den Um-
fang gleichmaRig verteilt Disenstockkammeraustritts|o-
cher 27 angeordnet, in denen jeweils eine Drallzerstau-
bungsdise 1 untergebracht ist. Die Drallzerstadubungs-
dise 1 ist in dem Dusenstockkammeraustrittsloch 27
derart untergebracht, dass der Kopf 6 mit der Aul3en-
oberflache des Konusabschnitts 26 blindig abschlie3t
und der Bereich des Disenkorpers 2 in die Disenstock-
kammer 23 ragt, in dem die Einlasslécher 7, 8 und der
Boden 4 vorgesehen sind.

[0038] Die in der Disenstockkammer 23 sich befind-
liche Flussigkeit tritt durch die Einlasslocher 7, 8 in die
Drallkammer 3 unter Ausbildung einer Drallstrémung ein
und strémt aus dem Austrittsloch 9 mit einer vorherbe-
stimmten Zerstdubung des Flissigbrennstoffs wieder
aus und wird einer stromab angeordneten Brennkammer
zugefihrt. Die Luft wird durch Queranstrémung zum Aus-
tritt der zerstdubten Fllssigkeit mit dieser vor der Ver-
brennung gemischt. Die Drallzerstdubungsdiisen 1 sind
in die Dusenstockammeraustrittsldcher 27 eingestemmt
und/oder eingelétet.

Patentanspriiche

1. Drallzerstdubungsdise (1) zur Zerstdubung von
Flussigbrennstoff,
mit einem Diisenkérper (2), der einen Hohlzylinder
(5) mit einem den Hohlzylinder (5) an der einen Seite
abschlieRenden Boden (4) und einem den Hohlzy-
linder (5) an der anderen Seite abschlieRenden Kopf
(6) aufweist,
so dass in dem Dusenkdrper (2) eine Drallkammer
(3) gebildet ist,
wobei in der Nahe des Bodens (4) in dem Hohlzy-
linder (5) mindestens ein Einlassloch (7, 8), das in
einer zur Langsachse des Hohlzylinders (5) senk-
rechten Ebene und um einen Winkel (10) in Um-
fangsrichtung des Hohlzylinders (5) angestellt ange-
ordnet ist, und im Kopf (6) ein auf der Langsachse
des Hohlzylinders (5) liegendes Austrittsloch (9) vor-
gesehen ist,
so dass eine Flussigkeit durch das Einlassloch (7,
8) unter einer Drallbeaufschlagung in die Drallkam-
mer (3) tangential einstrdmbar und aus der Drall-
kammer (3) durch die Austritts6ffnung (15) axial aus-
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strombar ist.

Drallzerstaubungsdiise (1) gemal Anspruch 1,
wobei das Durchmesser-zu-Héhe-Verhaltnis des
Disenkorpers (2) kleiner Eins ist.

Drallzerstaubungsdiise (1) gemaf Anspruch 1 oder
2,

wobei die Drallzerstdubungsduse (1) in der Ebene
zwei punktsymmetrisch um den Mittelpunkt des
Hohlzylinders (5) angeordnete Einlasslocher (7, 8),
insbesondere Bohrungen und/oder Schlitze,
aufweist, deren Langsachsen parallel zueinander
verlaufen.

Drallzerstaubungsdiise (1) gemaR einem der An-
spriche 1 bis 3,

wobei die Ebene naher am Boden (4) als am Kopf
(6) angesiedelt ist.

Drallzerstaubungsdiise (1) gemal einem der An-
spriche 1 bis 4,

wobei in Langsrichtung des Hohlzylinders (5) gese-
hen zwischen dem Einlassloch (7, 8) und dem Kopf
(6) eine um die Langsachse des Hohlzylinders (5)
umlaufende Ringstufe (11) am AuRenumfang des
Hohlzylinders (5) ausgebildet ist,

so dass der AuRendurchmesser des Hohlzylinders
(5) am Einlassloch (7, 8) kleiner ist als am Kopf (6).

Disenstock (22) fur einen Gasturbinenbrenner,

mit einem Konusabschnitt (20), in dem eine Disen-
stockkammer (23) ausgebildet ist,

wobei in dem Konusabschnitt(20) ein Disenstock-
kammeraustrittsloch (9) vorgesehen ist, in das eine
Drallzerstaubungsdiise (1) mit ihrem Boden (4) in
die Disenstockkammer (23) hineinragend einge-
setzt ist,

sodass eine FlUssigkeit von der Disenstockkammer
(23) durch das Einlassloch (7, 8) unter einer Drall-
beaufschlagung in die Drallkammer (3) einstrombar
und aus der Drallkammer (3) durch die Austrittsoff-
nung (15) aus der Diisenstockkammer (23) heraus-
strombar ist.

Dusenstock (22) gemaf Anspruch 6,

wobei eine Mehrzahl von den Diisenstockkammer-
austrittsléchern (27) und die jeweils darin angeord-
neten Drallzerstaubungsdisen (1) Gber den Umfang
des Konusabschnitts (20) verteilt angeordnet sind.

Dusenstock (22) gemaf Anspruch 6 oder 7,

wobei die Drallzerstdubungsdise (1) in dem Disen-
stockkammeraustrittsloch (9) verstemmt und/oder
verlotet ist.

Verfahren zur Herstellung einer Drallzerstdubungs-
dise (1),
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10.

11.

12,

13.

aufweisend die Schritte:

- Bereitstellen eines Rohlings (12), der einen
Hohlzylinder (5) mit einem den Hohlzylinder (5)
an der einen Seite abschliefenden Boden (4)
und an der anderen Seite einem offenen Lang-
sende (16) aufweist,

wobei in der Ndhe des Bodens (4) in dem Hohlzy-
linder (5) mindestens ein Einlassloch (7, 8), das in
einer zur Langsachse des Hohlzylinders (5) senk-
rechten Ebene und um einen Winkel (10) tangential
zum Umfang des Hohlzylinders (5) angestellt ange-
ordnet ist, und in Langsrichtung des Hohlzylinders
(5) gesehen zwischen dem Einlassloch (7, 8) und
dem offenen Langsende (16) optional eine um die
Langsachse des Hohlzylinders (5) umlaufende Ring-
stufe (11) am AulRenumfang des Hohlzylinders (5)
ausgebildet ist,

so dass der AuRendurchmesser des Hohlzylinders
(5) bezogen auf die Ringstufe (11) auf der Seite des
Einlasslochs (7, 8) kleiner ist als auf der Seite des
offenen Langsendes (16);

- Bereitstellen einer Presse (17) mit einer Halte-
hilse (18) und einem von einem Konus (20) und
einem Grund (21) gebildeten Umformstempel
(19), der in der Flucht der Haltehtlse (18) liegt;
- Einstecken des Rohlings (12) mit dem Boden
(4) voraus in die Haltehllse (18), bis die Halte-
hilse (18) anliegt,

wobei das offene Langsende (16) des Rohlings (12)
dem Konus (20) zugewandt ist;

- Verschieben der Haltehilse (18) in Richtung
zum Umformstempel (19), so dass dabei von
dem Konus (20) und dem Grund (21) das offene
Langsende (16) nach innen umgeformt wird und
das offene Langsende (16) eine Austrittséffnung
(15) bildend senkrecht zur Langsachse des
Rohlings (12) zum Liegen kommt.

Verfahren gemafR Anspruch 9,
wobei der Rohling (12) ein Drehteil ist.

Verfahren gemaR Anspruch 9 oder 10,

wobei der Umformstempel (19) um die Symmetrie-
achse des Konus (20) frei drehbar gelagert ist, so
dass der Rohling (12) walzverformt wird.

Verfahren gemaf einem der Anspriiche 9 bis 11,
aufweisend den Schritt:

- Aufbohren der Austritts6ffnung (15) zu einem
vorherbestimmten Durchmesser.

Verfahren gemall einem der Anspriiche 9 bis 12,
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aufweisend den Schritt:

- Fertigen des Einlasslochs (7, 8) als ein tangen-
tial angestellter Schlitz und/oder eine tangential
angestellte Bohrung.
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