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1 Anwendungsbereich und Zweck

Die Norm gilt fiir Oldruckzerstauberdiisen - im folgenden Zer-
stauberdiisen genannt — mit einem Nenndurchsatz von 1,0 bis
3,15kg/h.

Die Zerstduberdiise ist fiir die Verwendung von Heizd! EL
nach DIN 51 603 Teil 1 vorgesehen.

Zerstauberdiisen nach dieser Norm sind Einrichtungen, die
ohne Nebenodffnung (Bypass) nach dem Vorlaufprinzip
(Simplexdiisen) arbeiten.

Die Zerstiuberdiise ist ein wesentlicher Teil des Olzer-
stdubungsbrenners und sorgt in Verbindung mit der Misch-
einrichtung fiir ein brennfahiges Ol-Luft-Gemisch. Zerstédu-
berdisen, die den Anforderungen dieser Norm entsprechen,
ermoglichen eine Austauschbarkeit ohne bauliche Verdnde-
rungen an Oizerstaubungsbrennern und widerstehen den
mechanischen, thermischen und chemischen Einwirkungen
bei sachgemaBer Anwendung in Olzerstaubungsbrennern
entsprechender Leistung nach DIN 4787 Teil 1 fir mindestens
eine Heizperiode (Brennerbetriebsstunden/Anlaufe, siehe
Erlauterungen).

2 Begriffe
2.1 Zerstauberdiise

Eine Zerstauberduse ist eine Einrichtung, bei der durch einen
definierten Querschnitt durch Umsetzung von Druckenergie
in Bewegungsenergie Heizol zerstaubt wird.

2.2 Nenndurchsatz

Der Nenndurchsatz ist der Massendurchsatz in kg/h und wird
auf dem Diisenkorper angegeben.

2.3 Priifdruck

Der Priifdruck ist der Uberdruck, der unmittelbar vor der Diise
gemessen wird.

2.4 Kegelschichtwinkel §

Der Kegelschichtwinkel ist der Winkel, der durch die Tangen-
ten an den Spriihkegel am Disenaustritt gebildet wird.

2.5 Radiale Massenverteilung
Die radiale Massenverteilung einer Zerstauberdiise ist die

ermittelte Kennlinie der Massenverteilung iiber einen Schnitt
senkrecht zur Diisenachse in radialer Richtung.

2.5.1 Vollkegel (S)

Die radiale Massenverteilung eines Vollkegels zeichnet sich
dadurch aus, daB die Masse der Oltropfen die Tendenz hat,
sich im Zentrum des Sprihkegels zu sammeln.

2.5.2 Hohlkegel (H)

Die radiale Massenverteilung des Hohlkegels zeichnet sich
dadurch aus, daB die Masse der Oltropfen die Tendenz hat,
sich in der Ndhe der Kegelmantellinie des Sprithkegels zu
sammeln.

2.6 Umfangsverteilung

Die Umfangsverteilung einer Zerstauberdise gibt an bis zu
welchem Grad die angestrebte Rotationssymmetrie des
Zerstduberkegels erreicht worden ist.

2.7 Priifol
Prifol ist ein Heizol EL nach DIN 51 603 Teil 1.

2.8 Referenzbedingungen

Die Referenzbedingungen sind festgelegte Werte von Priif-
druck, Priftemperatur, Viskositat, Oberflaichenspannung und
Dichte zum Zeitpunkt der Priifung unmittelbar vor der Diise.
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Bild 1.

Bezeichnung einer Zerstauberdiise mit einem Nenndurchsatz
von 1,6 kg/h mit Hohlkegel (H) und dem Kegelschichtwinkel
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4 Anforderungen
4.1 Allgemeine Bauausfiihrung

Die fiir Zerstduberdiisen verwendeten Werkstoffe und Bau-
teile miissen den mechanischen, thermischen und chemi-
schen Beanspruchungen, denen sie wahrend des Betriebes
ausgesetzt sind, mindestens einer Heizperiode widerstehen.
Die Diisen sind mit Feinfilter von max. 50 pm Maschenweite
auszuristen und missen einer Temperatur von mindestens
120 °C widerstehen.

*) Nach ANSI B 1.1 - 1974, Unified Inch Screw Thread (UN
and UNR Thread Form), zu beziehen durch die Auslands-
normenvermittiung im DIN, BurggrafenstraBe 4-10,
1000 Berlin 30.
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4.2 Fertigungsqualitat

Die Fertigungsqualitat muB hinsichtlich der Bohrungstoleran-
zen, der Drallschlitze, der Oberflaichengiite und des Zusam-
menbaues dem jeweiligen Stand der Technik entsprechen.

Es ist dabei sicherzustellen, daB die gefertigte Zerstauber-
diise nach der Endmontage frei von Bearbeitungsriick-
standen und sonstigen Verunreinigungen ist.

4.3 Funktion

Der Hersteller muB Bauart und Ausfiihrung so gestalten, daB
das Heizdl einwandfrei zerstdaubt und der Durchsatz innerhalb
der Toleranzen von Tabelle 2 erreicht wird.

Unter den gegebenen Bedingungen der Verwendung und
Montage diirffen keine Verdnderungen auftreten, die ihre
Funktionstiichtigkeit beeintrachtigen. Bei Einbau und
Wartung sind die Hinweise des Herstellers zu beachten.

4.4 Radiale Massenverteilung

Die radiale Massenverteilung muB eine der beiden Beschrei-
bungen zeigen, wie in den Abschnitten 2.51 und 2.5.2
beschrieben.

4.5 Kegelschichtwinkel

Der Kegeischichtwinkel g der Zerstduberdiise muB bei
Priifung nach Abschnitt 5.2 den Angaben von Tabelle 1 ent-
sprechen.

Tabelle 1.

B x5° 60°, 70°, 80°, 90°, 100°

4.6 Umfangsverteilung

Die Index-Zahl muB mindestens 70% bei Priifung nach
Abschnitt 5.3 betragen.

4.7 Nenndurchsatz

Der Nenndurchsatz und die zuldssigen Abweichungen sind
nach Tabelle 2 zu wahlen.

Tabelle 2.
Durchsatz
Kennzahl | 'venndurch- ) .
satz GroBtwert Kleinstwert

kg/h ka/h kg/h
1,0 1,16 1,28 1,04
1,25 1,45 1,60 1,31
1,6 1,86 2,056 1,67
1,8 2,09 2,30 1,88
2,0 2,32 2,55 2,09
2,25 2,61 2,87 2,35
2,5 2,90 3,19 2,61
2,8 3,25 3,58 2,93
3,15 3,66 4,02 3,29

4.8 Referenzbedingungen

Es ist anzustreben, die Priifung soweit wie mdglich am Refe-
renzpunkt durchzufiihren.
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Die Referenzbedingungen sind:

- Priiftemperatur: <75°C

- Prifdruck: 10bar

- Viskositit: 3,4mm?/s, bei 20°C
- Dichte: 0,840kg/l, bei 15°C

Oberflichenspannung: 2,95 - 1072J/m?, bei 20 °C

Die Werte gelten fiir das Priifol bei dem Eintritt in die Diise. Die
Oltemperatur darf hier 75 °C nicht libersteigen. Es ist méglich,
den Durchsatz bei anderen Priifbedingungen zu messen und
mittels des im Abschnitt 5.4.3 angegebenen Verfahrens auf
die Referenzbedingungen umzurechnen.

5 Priifung

5.1 Radiale Massenverteilung
5.1.1 Priifgerit

Patternator nach Bild 2 bis Bild 4

Der Patternator (siehe Bild 2) besteht aus einem oben offenen
Zylinder. Im Boden dieses Zylinders sind 14 konzentrische
Ringe eingeteilt. Jede dieser 14 Ringkammern und die Flache
zwischen der letzten Ringkammer und dem Gehd&use sind mit
einem kalibrierten MeBglas verbunden.

Der Zylinder wird mit einem Deckel abgedeckt, in dessen
Mitte ein verstellbarer Dusenhalter montiert ist.

Dariiber hinaus muB der Patternator mit einer Vorrichtung ver-
sehen sein, welche sicherstellt, daB nur wéhrend der eigent-
lichen MeBperiode Ol in die MeBglaser gelangen kann.
Diese Vorrichtung kann z.B. eine schwenkbare Abdeckung
der MeBglaser sein.

5.1.2 Durchfiihrung

Die zu priifende Zerstauberdiise wird in den Diisenhalter des
Patternators eingeschraubt. Der Abstand der Duse zur Ober-
kante der Ringkammer muB 50 mm betragen.

Die Prifung ist nach den Referenzbedingungen durchzu-
fihren. Die Oltemperatur darf wihrend der Priifung eine
Temperatur von 75°C in der Diise nicht lUbersteigen. Vor
Beginn der Messungen miissen die MeBglaser abgedeckt
sein.

Erst wenn sichergestellt ist, daB ein konstanter OldurchfluB in
den Zuleitungen zu den MeBglasern zustande gekommen ist,
kann die Abdeckung der MeBglédser entfernt werden. Dadurch
wird der MeBvorgang eingeleitet.

Es werden nun insgesamt 100cm? zerstaubt.

Nachdem diese Olmenge zerstidubt wurde, wird durch die
Abdeckung der MeBglaser die MeBperiode beendet.

AnschlieBend werden die MeBglaser einzeln abgelesen.

5.1.3 Registrierung der MeBergebnisse

Die vorher ermittelten Werte sind in ein Diagramm nach Bild 5
einzutragen. Die Zentrumsflache hat die Nr 1 und die weiteren
Ringe werden fortlaufend nach auBen numeriert.

Das Diagramm ist so aufgebaut, daB die linke Skale die auf-
gefangene Olmenge in cm® je cm? angibt. Diese Skale gilt fiir
alle Ringe. Auf den (ibrigen Skalen wird der Inhalt der MeB-
gldser in cm® eingetragen (Beispiele siehe Bild 6 bis Bild 8).

5.1.4 Auswertung

Mit Hilfe des Diagramms nach Bild 5§ bekommt man eine Aus-
sage uber die radiale Massenverteilung, ob es eine S-Dise
oder eine H-Diise ist.

Die gefundene Kurve wird immer auf der rechten Seite des
Diagramms gegen O (Null) gehen. Bei einer ausgesprochenen
S-Diise wird die Kurve konstant fallend sein, d. h. die Tangente
der ermittelten Kurve ist immer negativ (siehe Bild 6).

Bei einer typischen H-Dise wird daeeumme
wechseln, und somit in eiriein Teilbereich der Kurve positiv
werden (siehe Bild 7).
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