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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Blaseinrichtung zum
Ausblasen von Objekten gemaf den Merkmalen des An-
spruches 1.

[0002] Beim Einsatz von Ab- oder Ausblasdiisen und
Umgehungen mit groRem Schmutz- oder Staubanfall ist
der Verschleil® der Diisenbohrungen ein bekanntes Pro-
blem. Partikel, die in die Diisenkanale gelangen werden
beim nachsten Blasvorgang wieder mit hoher Geschwin-
digkeit herausgeblasen und VerschleilRen so die Kanale
vorwiegend abrasiv. Auch feste Schmutzanhaftungenin-
nerhalb und auf der Diise kénnen zu Problemen fiihren.
Der Diisenaufbau bei Sortiermaschinen ist oft komplex
und teuer, da die Diisen meist einzeln oder segmentwei-
se austauschbar gestaltet sind. Diese Dlsen sitzen wie-
derum auf einer Aufnahmeleiste, die oft mit Schlauchan-
schlissstiicken und zugehérigen Schlauchen mit den
Ventilen verbunden ist.

Auch wenn die Disen austauschbar gestaltet sind, be-
steht das Problem, dass Verschleif3 in den tiefer liegen-
den Bauteilen auftreten kann.

Bei der Werkstoffauswahl fir Disensysteme besteht bei
vielen Bauteilen ein Zielkonflikt zwischen VerschleiRfes-
tigkeit und Herstellkosten. Werkstoffe mit hoher Harte
und Festigkeit haben hier das Problem einer schlechten
Bearbeitbarkeit bzw. Zerspanbarkeit. Kunststoffe und
Elastomere mit besonders hoher Verschleilfestigkeit
sind in der Regel zahelastisch (z.B. Polyurethan oder
PVC mit Harte von 30° bis 100° Shore A) und dadurch
ebenfalls schwierig zu Bearbeiten. Der direkte Verguss
ist in kleinen Stiickzahlen meist durch hohe Formkosten
unwirtschaftlich.

[0003] Die WO 2017/005772 A1 betrifft eine Vorrich-
tung zum Sortieren von Objekten mit einer Diisenleiste,
wobei die Dusen einen Austrittsbereich aus flexiblen Ma-
terial aufweisen, das sich wahrend des Blasvorganges
verform/6ffnet.

[0004] Die DE 202008017 748 U1 offenbart eine Aus-
blasvorrichtung zum selektiven Ausblasen von Foérder-
gutteilen, wobei in den Zufiihrleitungen zwischen der
Austritts6ffnung der Ausblasdisen und den Ventilen
Staubschutzmittel angeordnet sind.

[0005] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
Blaseinrichtung zum Ausblasen von Objekten, insbeson-
dere Partikeln, zu schaffen.

[0006] Die Aufgabe wird erfindungsgeman durch die
Merkmale des Anspruches 1 geldst.

[0007] Die erfindungsgemale Blaseinrichtung zum
Ausblasen von Objekten, insbesondere Partikeln, aus ei-
nem Strom von Objekten, insbesondere Partikeln, weist
mindestens eine Duse auf.

[0008] Durch die Anordnung eines Schlauches als Du-
se werden Verschlei} und/oder Anhaftungen und/oder
Wartungsaufwand reduziert.

[0009] Damitkannbeispielsweise die Beaufschlagung
der Disenkanale mit Spulluft vermieden werden. Spulluft
bedeutet, dass auch ohne einen Blasvorgang standig ein
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leichter Luftstrom durch die Disenkanale aufrechterhal-
ten wird, was mit zusatzlichem Energiebedarf verbunden
ist.

[0010] Insbesondere wird der Verschleilk in Bégen und
Ecken oder in Einschnirungen/Verengungen, wie sie
z.B. bei Lavaldiisen vorzufinden sind, reduziert.

[0011] Klemmstiicke und/oder Formelemente zur Fi-
xierung und/oder Verformung des Schlauches kénnen
zweiteilig und schnell demontierbar ausgefiihrt werden,
so dass sich durch die Schlduche jede Dise mit Du-
senkanal einzeln austauschen lasst. Verschleif3teilkos-
ten und Wartungsaufwand werden somit reduziert.
[0012] Der Stromungswiderstand in den Diisenkana-
len wird durch die Reduzierung von Ubergéngen zwi-
schen verschiedenen Bauteilen und der VergréRerung
von Bogenradien reduziert. Die Effizienz der Blaseinrich-
tung wird somit verbessert.

[0013] Ausflihrungsbeispiele der Erfindung sind in den
Zeichnungen dargestellt und werden im Folgenden na-
her beschrieben.

[0014] Es zeigen:

Fig. 1a  Schematische Darstellung eines Ausfih-
rungsbeispiels einer Anlage zum Sortieren
von Objekten;

Fig. 1b  schematische Darstellung eines anderen
Ausfiihrungsbeispiels einer Anlage zum Sor-
tieren von Objekten;

Fig. 2 eine schematische Darstellung eines Quer-
schnittes einer Blaseinrichtung;

Fig. 3 eine schematische Darstellung eines Quer-
schnittes einer Dise;

Fig. 4 eine schematische Darstellung einer Drauf-
sicht der Dise.

[0015] Anlagen (insbesondere Recyclinganlagen)

zum Sortieren von Objekten, insbesondere Partikeln,
werden beispielsweise zum Sortieren von Mull, Schla-
cke, Altglas usw. verwendet, um Wertstoffe, beispiels-
weise Metalle (Aluminium, Kupfer, usw) und/oder Nicht-
metalle (Kunststoffe usw.) zu trennen.

[0016] Eine Anlage 01zum Sortieren von Objekten 02,
03, insbesondere Partikeln (insbesondere in mindestens
zwei Fraktionen), weist mindestens eine erste Forder-
strecke 04, insbesondere Transporteinrichtung 04, vor-
zugsweise mindestens eine zweite Forderstrecke 06,
insbesondere Transporteinrichtung 06 und/oder einen
Behalter 05, vorzugsweise mindestens eine dritte For-
derstrecke 07, insbesondere Transporteinrichtung 07
und/oder Behalter 05, vorzugsweise mindestens eine
Sensoreinrichtung 08 und mindestens eine Blaseinrich-
tung 09 auf. In dieser Anlage 01 kdnnen auch mehrere
Sensoreinrichtungen vorgesehen sein, beispielsweise
kann eine Sensoreinrichtung 08 (z.B. optisch) oberhalb
und/oder eine andere Sensoreinrichtung (z.B. magne-
tisch) unterhalb der ersten Transporteinrichtung 04 an-
geordnet sein.

[0017] Die mindestens eine Blaseinrichtung 09 zum
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Ausblasen von Objekten 02, 03, insbesondere Partikeln,
aus einem Strom von Objekten 02, 03, insbesondere Par-
tikeln, (insbesondere Materialgutstrom) istinsbesondere
in einer Anlage zum Sortieren von Objekten 02, 03 vor-
zugsweise hinter einer Férderstrecke 04 und/oder Frei-
fallstrecke angeordnet.

[0018] Die Forderstrecken 04, 06, 07, insbesondere
Transporteinrichtungen 04, 06, 07 definieren jeweils eine
Transportstrecke mit einer Transportrichtung 04, 06, 07
und weisen beispielsweise ein Transportband und/oder
eine wahlweise schwingende Materialrutsche auf. Ins-
besondere ist mindestens ein Trennelement 11 der ers-
ten Forderstrecke 04, insbesondere Transporteinrich-
tung 04, nachgeordnet und der zweiten Férderstrecke
06, insbesondere Transporteinrichtung 06, und/oder drit-
ten Forderstrecke 07, insbesondere Transporteinrich-
tung 07 und/oder Behaltern 05 vorgeordnet. Die Blasein-
richtung 09 ist ebenfalls der ersten Férderstrecke 04, ins-
besondere Transporteinrichtung 04 nachgeordnet und
der zweiten Forderstrecke, insbesondere Transportein-
richtung 06, und/oder dritten Férderstrecke, insbesonde-
re Transporteinrichtung 07, und/oder Behaltern 05 vor-
geordnet. Die Blaseinrichtung 09 weist eine Mehrzahl
von nebeneinander (quer und/oder senkrecht zu der For-
derrichtung der ersten Forderstrecke 04 und/oder der
Forderrichtung der Objekte 02, 03) angeordneten Diisen
12 auf. Die Diisen 12 sind wahlweise in mindestens zwei
Dusenreihen angeordnet, wobei die Disen 12 (insbe-
sondere deren Disendéffnungen) einer zweiten oder drit-
ten Disenreihe in Forderrichtung hinter den Disen 12
der vorhergehenden Disenreihe oder quer zur Forder-
richtung versetzt zu den Diisen 12 der vorhergehenden
Dusenreihen angeordnet sein kénnen. Bevorzugt sind
zwei Dusenreihen vorgesehen, wobei die Diisen 12 der
zweiten Reihe einen halben Diisenabstand versetzt zur
ersten Dusenreihe angeordnet sind. Diese Disen 12
werden mittels mindestens eines Ventils 13 tber min-
destens eine Leitung 14 zumindest zeitweise mit einem
Fluid, vorzugsweise Druckluft, beaufschlagt. Dieses min-
destens eine Ventil 13 ist eingangsseitig mit einer Fluid-
quelle 16 verbunden. Vorzugsweise ist jeder Diise 12 ein
eigenes Ventil 13 zugeordnet. Dieses mindestens eine
Ventil 13, insbesondere Magnetventil, wird mittels einer
Steuereinrichtung 17 in Abhangigkeit von Signalen der
Sensoreinrichtung 08 betatigt.

Aufgrund der Signale der Sensoreinrichtung 08 werden
vorzugsweise Position und Eigenschaften und/oder Art
von auf der ersten Transporteinrichtung 04 befindlichen
Objekten 02, 03 vorzugsweise mittels der Steuereinrich-
tung 17 ermittelt. Die Objekte 02, 03 verlassen nach der
Sensoreinrichtung 08 vorzugsweise die erste Forderstre-
cke 04, insbesondere Transporteinrichtung 04 und ge-
hen insbesondere in einen freien Fall Gber. In dem Be-
reich des freien Falls sind vorzugsweise die Disen 12
angeordnet, so dass die Objekte 02, 03 jeweils in den
Wirkbereich des aus den Disen 12 austretenden Fluids
gelangen und/oder gelangen kénnen. Die Steuereinrich-
tung 17 betéatigt dann wahlweise ein oder mehrere Ventile
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13 zum Austritt von Fluid aus zugeordneten Diisen 12.
Durch dieses aus den ausgewahlten Diisen 12 austre-
tende Fluid wird mindestens ein Objekt 02 mit einer Kraft
und/oder Impuls beaufschlagt. Dadurch wird das min-
destens eine Objekt 02 abgelenkt, insbesondere veran-
dert sich die Flugbahn des Objektes 02. Insbesondere
ist die Trenneinrichtung 11 zwischen einer ersten Flug-
bahn von unbeeinflussten Objekten 03 und einer zweiten
Flugbahn von durch den Einfluss des Fluids beeinfluss-
ten Objekten 02 angeordnet. Die unbeeinflussten Objek-
te 03 werden von der dritten Transporteinrichtung 07
und/oder die vom Fluid beeinflussten Objekte 02 werden
von der zweiten Transporteinrichtung 06 erfasst und vor-
zugsweise jeweils einem Behalter 05 zugefiihrt. Auch
kénnen die unbeeinflussten Objekte 03 ohne weitere
Transporteinrichtungen direkt einem Behalter 05
und/oder die die beeinflussten Objekte 02 ohne weitere
Transporteinrichtungen direkt einem anderem Behalter
05 zugefiihrt werden.

[0019] Diemindestens eine Leitung 14 zwischen Ventil
13 und der jeweiligen Diise 12 der Blaseinrichtung 09 ist
als Schlauch 14 ausgebildet. Dieser Schlauch 14 bildet
gleichzeitig die Dise 12 und erstreckt sich zumindest
von einem Fluideintritt 18 bis zu einem Dusenaustritt 19.
Insbesondere erstreckt sich der Schlauch 14 vom Du-
senaustritt 19 bis zu einem Anschlusselement 15 des
zugeordneten Ventils 13. Es ist insbesondere ein einzi-
ger, unterbrechungsloser Schlauch 14 vom Diisenaus-
tritt 19 bis zu einem Anschlusselement 15 des zugeord-
neten Ventils 13 angeordnet. Der Schlauch 14 weist vor-
zugsweise entlang seiner gesamten Lange keine Kriim-
mung oder einen Krimmungsradius gréRer 20 mm auf.
Vorzugsweise weist der Schlauch 14 eine konstante
Wanddicke auf und/oder besteht aus einem verformba-
ren und/oder verschleilfesten Material, vorzugsweise
aus Kunststoff, insbesondere Polyurethan (PUR) oder
Nitrilkautschuk (NBR) oder Polyvinylchlorid (PVC).
Gangige Prufverfahren fur die VerschleiRfestigkeit sind
ein Abriebtest nach DIN ISO 4649, oder der sogenannte
Sand Slury Test, wobei in der Regel Kunststoffe und
Elastomere mit Stahl verglichen werden und teils deutlich
weniger Materialabtrag aufweisen. Als MaR fir die Ver-
schleil¥festigkeit von Metallen und Keramiken, dient
meist die Harte. (Meist Hartepriifung nach Vickers DIN
EN ISO 6507). Bei den relevanten VerschleiBmechanis-
men flhrt hier eine héhere Harte zu einem geringeren
Verschleil.

[0020] Mehrere Ventile 13 kdnnen zu einem Ventil-
block und/oder einer Ventilleiste zusammengefasst sein.
Von diesem Ventilblock und/oder dieser Ventilleiste kon-
nen jeweils zwei Ventile Y-férmig auf einen Schlauch 14
und/oder Schlauchanschluss eines Schlauches 14 zu-
sammengefihrt werden. Dieser Ventilblock und/oder
diese Ventilleiste ist mittels einer Leitung 20, insbeson-
dere Zuluftleitung mit der Fluidquelle 16 verbunden. Bei
Einsatz von Splluft ist vorzugsweise in jedem Schlauch
14 oder in jeden Luftkanal des Ventilblocks und/oder die-
ser Ventilleiste eine kleine Querbohrung eingebracht, die
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in ein gemeinsames Druckluftreservoir miindet, in dem
ein geringer Uberdruck zum Umgebungsdruck anliegt.
Wabhlweise kénnen beispielsweise 3/2 Wege-Ventile als
Hauptventile oder noch ein zuséatzliches Ventil zur Be-
aufschlagung von Splilluft vorgesehen sein.

[0021] Die Disen 12 sind in mindesten einem Disen-
trager 21 angeordnetund/oder ausgebildet. In einer Seite
des Disentragers 21 ist ein Disenaustritt 19 des jewei-
ligen Schlauches 14 angeordnet. Der jeweilige Schlauch
14 ist Uber eine gegenuberliegende Seite des Disentra-
gers 21 hinausgehend angeordnet.

Der mindestens eine Diisentrager 21 kann beispielswei-
se aus zwei Teilen gebildet sein, wobei in diesen beiden
Teilenin zusammengefiigten Zustand eine Mehrzahl von
Offnungen zur Aufnahme der die Diisen 12 bildenden
Schlauche 14 angeordnet sind. Diese Offnungen kénnen
als Bohrungen und/oder als Frasungen, insbesondere
als Formfrdsungen ausgebildet sein. Auch sind bei-
spielsweise 3D-Druck, Lasersintern oder Kaltumfor-
mung mogliche Verfahren.

Die Schlduche 14 sind in diesem Dusentrager 21 reib-
schliissig und/oder formschliissig und/oder stoffschliis-
sig (beispielsweise geklebt) befestigt.

Die Befestigung der Schlauche 14 kann beispielsweise
vor der jeweiligen Dise erfolgen und erstreckt sich vor-
zugsweise Uber eine Lange die grofer ist als die Lange
der jeweiligen Dise 14.

Eine formschlissige Verbindung kann z.B. in Form eines
Schneidrings, einer kleinen scharfen Kante oder kleinen
Spitzen ausgefiihrt werden, die leicht in den Schlauch
14 einschneiden, diesen aber nicht funktionell bescha-
digen.

Vorzugsweise endet der jeweilige Schlauch 14 am Du-
senaustritt 19 biindig oder mit einem kleinen Uberstand
(z.B. 1 mm bis 30 mm) mit einer Oberflache des Diisen-
tragers 21. Auch kann der Schlauch 14 am Dlsenaustritt
19 (vorzugsweise gegen die Forderrichtung ansteigend)
abgeschragt sein, um beispielsweise Schmutzeintrag zu
vermindern.

[0022] Dieser beispielsweise mehrteilige Diisentrager
21 ist vorzugsweise an einem Grundtrager 22 angeord-
net, wobei der Grundtrager 22 beispielsweise Offnungen
zur Durchfiihrung der Schlauche 14 aufweist. Der mehr-
teilige Dusentrager 21 ist vorzugsweise mit dem Grund-
trager 22 I6sbar verbunden, beispielsweise verschraubt.
Der Dusentrager 21 und/oder der Grundtrager 22 beste-
hen vorzugsweise aus korrosionsbestandigem Metall,
insbesondere besteht der Diisentrager 21 vorzugsweise
aus rostfreiem Stahl (Edelstahl) und/oder der Grundtra-
ger 22 vorzugsweise aus Aluminium.

[0023] Die Dise 12 weist zwischen Fluideintritt 18, ins-
besondere Duseneintritt und Disenaustritt 19 insbeson-
dere einen Disenbereich 23 mit kleinerer Disenquer-
schnittsflache als am Disenaustritt 19, insbesondere ei-
ne Einschnirung auf. Vorzugsweise ist die Dise 12
kreisformig ausgebildet, so dass ein Durchmesser (1 mm
bis 8 mm) im Bereich des Diisenbereichs 23 kleiner als
ein Durchmesser (2 mm bis 10 mm) des Disenaustritts
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19ist. Ein Verhaltnis von Disenquerschittsflache am Dui-
senaustritt 19 und Disenquerschittsfliche im einge-
schrankten Diisenbereich 23 betragt vorzugsweise 1,05
bis 2. Der Uberdruck im Schlauch 14 ist in der Regel
gréRer als 1 bar, insbesondere gréRer als 1,5 bar. Der
Disenbereich 23 mit kleinerer Disenquerschnittsflache
ist als eine Verjliingung ausbildet, so dass die Dise 12
als Lavaldiise und/oder Uberschalldiise und/oder Ven-
turidiise ausgebildet ist. Bei dieser Art von Dise 12 ver-
engt sich der Querschnitt zunachst und weitet sich an-
schlieRend, wobeider Ubergang von einem zum anderen
Teil stetig erfolgt. Die Querschnittsflache ist Gblicherwei-
se an jeder Stelle kreis- oder oval- oder ellipsenférmig.
[0024] Zur Ausbildung dieser Lavaldiise und/oder
Uberschalldiise und/oder Venturidiise ist mindestens ein
Formelement 24 vorgesehen, welches zumindest auf ei-
nen Teil einer AulRenflache des Schlauches 14 wirkt und
diesen Schlauch 14 zumindest im Bereich des Formele-
mentes 24 vorzugsweise reversibel verformt. Insbeson-
dere kann dieses mindestens eine Formelement 24
mehrteilig sein. Durch dieses mindestens eine Formele-
ment 24 wird eine Verkleinerung der Innenquerschnitts-
flache des Schlauches 14 bewirkt. Ein Ende des Schlau-
ches 14 ist daher vorzugsweise als Lavaldiise und/oder
Uberschalldiise und/oder Venturidiise ausgebildet. Bei-
spielsweise ist das Profil dieses Formelementes 24 oder
der Formelemente 24 ungleich (beispielsweise nur an-
genahert) dem Profil der Innenflache des Schlauches 14,
d.h. dem Profil der Lavaldiise und/oder Uberschalldiise
und/oder Venturidiise. Der effektive Strémungskanal der
Lavaldiise und/oder Uberschalldiise und/oder Venturi-
dise ist durch die elastische und/oder plastische Verfor-
mung des Schlauches 14 ausgebildet. Auch kann zur
Ausbildung dieser Lavaldiise und/oder Uberschalldiise
und/oder Venturidise die Diisengeoemetrie, insbeson-
dere Lavalgeometrie im Schlauch direkt abgeformt sein
(Schlauch ist dazu in eine Form gegossen oder nach
einem kontinuierlichen Herstellungsprozess umge-
formt). In einer Ausfiihrungsform kann die Innenquer-
schnittsflache nicht kreisférmig ausgebildet sein, son-
dern beispielsweise oval- oder ellipsenférmig. Dies er-
folgt insbesondere mittels Formelementen 24 durch eine
verstarkte Einschniirung von zwei, drei oder vier Seiten,
wobei z.B. eine starkere Einschniirung von zwei Seiten
einen im wesentlichen ovalen Querschnitt des Schlau-
ches zur Folge hat. Bevorzugt wird diese Variante bei
groflen Querschnittsverhaltnissen und/oder Einschnu-
rungen verwendet.

Beispielsweise kann eine GréRe der Innenquerschnitts-
flache der Lavaldiise und/oder Uberschalldiise und/oder
Venturidiise variabel ausgebildet sein, womit beispiels-
weise ein optimaler Betriebspunkt der Lavaldise
und/oder Uberschalldiise und/oder Venturidiise fiireinen
anliegenden Druck eingestellt werden kann. Diese Gro-
Re der Innenquerschnittsflache (z.B. Einschniirung) im
eingeschrankten Dusenbereich kann beispielsweise
durch das mindestens eine Formelement 24 (insbeson-
dere durch Form und/oder Position und/oder Anzahl) ver-
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stellbar sein.

Insbesondere wird wahrend des Blasvorganges die Dii-
se 12 durch das Fluid nicht wesentlich (kleiner 0,1 mm)
verformt.

[0025] Vorzugsweise weist der Dusentrager 21 dieses
mindestens eine Formelement 24 auf, wobei diese For-
melement 24 vorzugsweise zusatzlich der Befestigung
des Schlauches 24 am Disentrager 21 dient. Dieses
mindestens eine Formelement 24 kann als Einsatzstlck
im Disentrager 21 angeordnet sein oder im Diisentrager
21 selbst ausgebildet sein. Beispielsweise weist der
mehrteilige Disentrager 21 Teile dieses mehrteiligen
Formelementes 24 auf, welches durch Bohren oder
Formfraseninden Dusentrager 21 eingeformtwurde. Bei
einer einteiligen Ausfiihrung des Disentragers 21 weist
dieser beispielsweise eine oder mehrere Formbohrun-
gen auf die zumindest punktuell einen kleineren Durch-
messer als der Auflendurchmesser des Schlauches 14
haben und in die der Schlauch 14 eingeschoben / ein-
gepresst wird.

Bezugszeichenliste
[0026]

01  Anlage

02 Gegenstand

03 Gegenstand

04  Forderstrecke, Transporteinrichtung, erste
05 Behalter

06  Forderstrecke, Transporteinrichtung, zweite
07  Forderstrecke, Transporteinrichtung, dritte
08  Sensoreinrichtung

09 Blaseinrichtung

10 -

11 Trennelement
12 Dise

13  Ventil

14  Schlauch, Leitung
15  Anschlusselement
16  Fluidquelle

17  Steuereinrichtung
18  Fluideintritt

19  Duisenaustritt

20 Leitung

21  Disentrager

22 Grundtrager

23  Disenbereich

24  Formelement

Patentanspriiche

1. Blaseinrichtung (09) zum Ausblasen von Objekten
(02, 03) aus einem Strom von Objekten (02, 03),
wobei die Blaseinrichtung (09) mindestens eine Dii-
se (12) aufweist, dadurch gekennzeichnet, dass
die mindestens eine Diise (12) als Schlauch (14)
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ausgebildet ist und dass der Schlauch (14) als La-
valdiise und/oder Uberschalldiise und/oder Ventu-
ridiise ausgebildet ist.

Blaseinrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Schlauch (14) sich von einem
Dusenaustritt (19) der mindestens einen Diise (12)
bis zu einem Anschlusselement eines der mindes-
tens einen Duse (12) zugeordneten Ventils (13) er-
streckt.

Blaseinrichtung nach Anspruch 1 und/oder 2, da-
durch gekennzeichnet, dass die Blaseinrichtung
(09) mindestens einen Dusentrager (21) aufweist
und dass in dem mindestens einen Dusentrager (21)
eine Mehrzahl von Disen (12) nebeneinander an-
geordnet ist.

Blaseinrichtung nach Anspruch 1 und/oder 2
und/oder 3, dadurch gekennzeichnet, dass zur
Ausbildung dieser Lavaldiise und/oder Uberschall-
dise und/oder Venturidise mindestens ein Forme-
lement (24) vorgesehen ist, welches zumindest auf
einen Teil einer AuRenfliche des Schlauches (14)
wirkt und diesen Schlauch (14) zumindestim Bereich
des Formelementes (24) verformt.

Blaseinrichtung nach Anspruch 1 und/oder 2
und/oder 3, dadurch gekennzeichnet, dass zur
Ausbildung dieser Lavaldiise und/oder Uberschall-
dise und/oder Venturidiise die Disengeometrie im
Schlauch (14) direkt abgeformt ist.

Blaseinrichtung nach Anspruch 1 und/oder 4
und/oder 5, dadurch gekennzeichnet, dass ein
Verhaltnis von Diisenquerschnittsflache am Diisen-
austritt (19) und Disenquerschnittsflache in einem
eingeschrankten Dusenbereich (23) 1,05 bis 2 be-
tragt.

Blaseinrichtung nach Anspruch 1 und/oder 2
und/oder 3 und/oder 4 und/oder 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Schlauch (14) aus Kunststoff,
insbesondere Polyurethan, oder PVC besteht.

Blaseinrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass in einer Seite des Dusentragers (21)
ein Dusenaustritt (19) des jeweiligen Schlauches
(14) angeordnet ist und dass der jeweilige Schlauch
(14) Gber eine gegeniiberliegende Seite des Diisen-
tragers (21) hinausgehend angeordnet ist.

Blaseinrichtung nach Anspruch 3 und/oder 8, da-
durch gekennzeichnet, dass der jeweilige
Schlauch (14) in diesem mindestens einem Diisen-
trager (21) reibschlissig und/oder formschlissig
und/oder stoffschliissig befestigt ist.
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Blaseinrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der jeweilige Schlauch (14) vor der
jeweiligen Duse (12) und/oder Uber eine Lange, die
groRer ist als die Lange der jeweiligen Dise (14),
befestigt ist

Blaseinrichtung nach Anspruch 3 und/oder 7
und/oder 8, dadurch gekennzeichnet, dass der
mindestens eine Diisentrager (21) mehrteilig ist und
dass der mindestens eine Disentrager (21) an ei-
nem Grundtrager (22) angeordnet ist.

Blaseinrichtung nach Anspruch 4 und 3 und/oder 7
und/oder 8 und/oder 9, dadurch gekennzeichnet,
dass der mindestens eine Disentrager (21) dieses
mindestens eine Formelement (24) aufweist.

Blaseinrichtung nach Anspruch 1 und/oder 4
und/oder 5 und/oder 6, dadurch gekennzeichnet,
dass eine Innenquerschnittsflache in einem einge-
schrankten Dlsenbereich verstellbar ist.

Blaseinrichtung nach Anspruch 4 und 3 und/oder 7
und/oder 8 und/oder 11 und/oder 12, dadurch ge-
kennzeichnet, dass ein Disenaustritt (19) der min-
destens einen Duse (12) zu der Oberflache des Du-
sentrégers (21) einen Uberstand, insbesondere 1 bis
30 mm, aufweist und/oder abgeschragt ist.
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