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(54) Düsenstreifen zur Textilbearbeitung

(57) Ein Düsenbalken zur Wasserstrahlverfestigung
eines Vlieses weist an seinem dem Vlies zugewandten
Seite eine Öffnung auf, in die ein Düsenstreifen (5) ein-
gesetzt ist. Dieser weist zumindest eine Reihe von Dü-

senöffnungen (6) auf, durch die zueinander parallele, auf
das Vlies gerichtete Wasserstrahlen erzeugt werden, die
zur Vliesverfestigung dienen. Der Düsenstreifen (5) ist
aus einem martensitischen gehärteten Stahl ausgebil-
det.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft einen Düsenstreifen für
eine Düsenzeile zur Textilbearbeitung, mit den Merkma-
len des Oberbegriffs des Patentanspruchs 1.
[0002] Aus der Praxis ist die Verfestigung von Vlies-
stoffen durch Wasserstrahlen bekannt. Dazu wird bei-
spielsweise ein Wirrfasergelege, ein so genanntes Vlies,
unter einer Düsenbalken mit einem Düsenstreifen be-
wegt, der eine Vielzahl von Düsen aufweist. Die Düsen
haben dabei einen Durchmesser von beispielsweise 0,1
mm und sind in einer Reihe im Abstand von z.B. jeweils
0,635 mm angeordnet, wobei sich die Reihe über eine
Länge von z.B. bis zu 7 m erstreckt. Durch diese Löcher
werden feine Wasserstrahlen mit einem Druck von bis
zu 200 bar und darüber in das Vlies gestrahlt, um die
einzelnen Filamente miteinander zu verschlingen und ei-
nen Filz zu bilden.
[0003] Diese ausgesprochen große Anzahl von Lö-
chern muss mit höchster Präzision gefertigt werden. Die
Toleranzen für die Anordnung der Löcher und deren
Durchmesser sollen häufig unter 2 Pm liegen.
[0004] Solche Düsenstreifen unterliegen dem korrosi-
ven Angriff des Wassers. Sie müssen dem Stand halten
und werden deshalb in der Regel aus Edelstahl gefertigt.
Dieser hat eine Härte von weniger als 46 HRC, was eine
beschränkte Standfestigkeit ergibt. Mit der Zeit verän-
dern sich die Geometrien der Düsenöffnungen, wodurch
die Qualität der ausgesandten Wasserstrahlen sinkt. Es
kann dann geschehen, dass der Wasserstrahl zu Tröpf-
chen zerstäubt und/oder sprüht, bevor er auf das Vlies
trifft. Das Vlies wird dann nicht mehr wie gewünscht ver-
festigt.
[0005] Davon ausgehend ist es Aufgabe der Erfin-
dung, einen verbesserten Düsenstreifen zu schaffen.
[0006] Diese Aufgabe wird mit einem Düsenstreifen
gelöst, der aus einem martensitischen gehärteten Stahl
besteht.
[0007] Der verwendete Stahl ist härtbar und enthält
Martensit, das durch das Härten erzeugt worden sein
kann. Der Stahl weist eine Festigkeit über 46 HRC, bei-
spielsweise im Bereich von 54 bis 60 HRC auf. Um diese
Festigkeit zu erreichen, wird die Wärmebehandlung un-
ter Zuführung von Schutzgas, mit Stickstoffanteil, gemäß
dem Stand der Technik z.B. DE 40 33 706, durchgeführt.
Dabei wird die Randschicht mit Stickstoffanteilen durch-
drungen. Die Düsenöffnungen können vor oder auch
nach dem Härten in den Blechstreifen eingebracht wer-
den. Es ist insbesondere möglich, mit gängigen Bearbei-
tungsverfahren die Düsenöffnungen in der gewünschten
hohen Genauigkeit zu erzeugen. Der martensitische ge-
härtete Stahl gestattet es mit dem Düsenstreifen eine
höhere Standzeit zu erzielen als es mit Düsenstreifen
aus Edelstahl möglich ist.
[0008] Der gehärtete Stahl ist vorzugsweise ein hoch-
legierter Stahl, der außerdem, wie es bevorzugt wird,
Kohlenstoff enthalten kann, Vorzugsweise wird die Stahl-
sorte X20Cr13 angewendet. Dieser Stahl kann durch

Wärmebehandlung gehärtet werden, wobei die Korrosi-
onsbeständigkeit weitestgehend erhalten bleibt, Legierte
Stähle werden unter hoher Temperatur gehärtet (siehe
DIN EN 10052 und das Buch mit dem Titel "Wärmebe-
handlung des Stahls" von Dr. Volker Läpple herausge-
geben von Europa Lehrmittel). Durch die höhere Härte
des Düsenstreifens behalten die Düsenöffnungen, ins-
besondere an ihrer Einströmseite ihre Form. Dies stellt
langfristig eine hohe Strahlqualität sicher.
[0009] Weitere Einzelheiten vorteilhafter Ausfüh-
rungsformen sind Gegenstand der Zeichnung, der Be-
schreibung oder von Ansprüchen. In der Zeichnung ist
ein Ausführungsbeispiel der Erfindung veranschaulicht.
Es zeigen:

Figur 1 einen Düsenbalken zur Verfestigung eines
Vlieses in schematisierter Vorderansicht

Figur 2 einen in den Düsenbalken eingebauten Dü-
senstreifen, in Draufsicht, und

Figur 3 den Düsenstreifen nach Figur 2 in längs ge-
schnittener ausschnittsweiser Darstellung.

[0010] Figur 1 veranschaulicht einen Düsenbalken 1
zur Erzeugung eines aus einzelnen scharfen Wasser-
strahlen 2 bestehenden Vorhangs zur Verfestigung eines
textilen Vlieses 3. Das Vlies 3 ist auf einer Unterlage 4
so gehalten, dass es von den Wasserstrahlen 2 getroffen
wird, wenn es unter dem Düsenbalken 1 gelagert ist. Die
Wasserstrahlen 2 dringen dabei in das Vlies 3 und ver-
schlingen und verwirren die einzelnen Fasern miteinan-
der.
[0011] Der Düsenbalken 1 enthält einen aus Blech be-
stehenden Düsenstreifen 5, der mit einer Reihe oder
mehreren Reihen Düsenöffnungen 6 versehen ist. Bei-
spielsweise sind alle Düsenöffnungen 6 auf einer gera-
den Linie angeordnet, die sich auf dem etwa 25 mm brei-
ten und bis zu 7 m langen Düsenstreifen 5 über dessen
gesamte Länge erstreckt. Es ist auch möglich, dass sich
die Düsenöffnungen 6 nur auf einen Teilbereich, den per-
forierten Bereich, eines Düsenstreifens 5 erstrecken. Die
Durchmesser der einzelnen Löcher liegen im Bereich von
80 Pm bis 200 Pm. Die Lochdichte beträgt beispielsweise
40 Löcher pro Zoll (16 Löcher pro Zentimeter). Sind meh-
rere Reihen von Düsenöffnungen vorhanden, liegt der
Reihenabstand z.B. zwischen 0,8 mm und 1,2 mm. Die
Lochdurchmesser sind bis auf geringe Toleranzen von
beispielsweise weniger als 2 Pm entlang des Düsenstrei-
fens 5 einheitlich.
[0012] Figur 3 veranschaulicht einen Längsschnitt
durch den Düsenstreifen 5. Die Düsenöffnungen 6 sind
im Ausführungsbeispiel nach Figur 3 untereinander
gleich. Abhängig von den Produktanforderungen des zu
erzeugenden Vlieses können, Düsenöffnungen 6 unter-
schiedlicher Form und Größe Anwendung finden, Sie
weisen an ihrer Einströmseite jeweils einen zylindrischen
Abschnitt 7 und an ihrer Ausströmseite einen trichterför-
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migen, beispielsweise konischen Abschnitt 8 auf. Die
Übergänge zwischen den Abschnitten 7, 8 können ge-
glättet und somit kantenfrei sein.
[0013] Der Düsenstreifen 5 besteht aus einem marten-
sitischen gehärteten Stahl, beispielsweise X20Cr13. Die-
ser Stahl ist martensitisch härtbar und weitestgehend
korrosionsbeständig. Die Korrosionsbeständigkeit wird
durch die Wärmebehandlung nur unwesentlich beein-
flusst. Sie bleibt erhalten. Die Martensitstruktur ist im
Schliffbild unter geeigneter Vergrößerung, z.B. 1:200, er-
kennbar. Der Stahl enthält vorzugsweise wenig oder kei-
ne Austenitbildner, wie z.B. Nickel. Im Randbereich bzw.
oberflächennahen Bereich ist die Martensitstruktur mit
Stickstoff angereichert.
[0014] Bei Betrieb des Düsenbalkens 1 stehen an der
Einlaufseite des Düsenstreifens 5, an die sich die zylin-
drischen Abschnitte 7 der Düsenöffnungen 6 anschlie-
ßen, Wasser mit einem Druck zwischen 30 bar und 200
bar oder in einigen wenigen Fällen auch mehr als 200
bar an. In den zylindrischen Abschnitten 7 der Düsenöff-
nungen 6 entstehen dadurch Wasserstrahlen, die aus
den trichterförmigen Abschnitten 8 frei austreten und ei-
ne Strecke von wenigen Millimetern bis zu einigen Zen-
timetern durch die Luft schießen, ohne in Einzeltröpfchen
zu zerfallen. Bevor die Wasserstrahlen zerstäuben tref-
fen sie auf das Vlies 3 und bewirken dort die Verfestigung.
Die Qualität des erzeugten Wasserstrahls und seine Wir-
kung hinsichtlich der Umordnung und Verwirbelung der
Fasern ist wesentlich von der Genauigkeit der Geometrie
der Düsenöffnungen 6 abhängig. Durch die Verwendung
eines korrosionsfesten martensitischen Stahls wird auch
nach längerem Betriebs des Düsenbalkens 1 die Geo-
metrie der Düsenöffnungen 6 nicht wesentlich ver-
schlechtert, so dass die Strahlqualität über lange Zeit
erhalten bleibt. Insbesondere bleibt die zylindrische Geo-
metrie der zylindrischen Abschnitte lange weitgehend er-
halten.
[0015] Bei speziellen Anwendungsfällen, kann das
Wasser unter Druck auf den Düsenstreifen 5 an der Seite
des Düsenstreifens 5 anliegen, der die trichterförmigen
Abschnitte 8 aufweist. Diese bilden dann Einlauföffnun-
gen für das Wasser welches im weiteren Verlauf durch
die zylindrischen Abschnitte 7 gebündelt wird. Ansonsten
hat ein so eingesetzter Düsenstreifen die gleiche wir-
kungsweise wie oben beschrieben,
[0016] Ein Düsenbalken zur Wasserstrahlverfestigung
eines Vlieses 3 weist an seinem dem Vlies 3 zugewand-
ten Seite eine Öffnung auf, in die ein Düsenstreifen 5
eingesetzt ist. Dieser weist zumindest eine Reihe von
Düsenöffnungen 6 auf, durch die zueinander parallele,
auf das Vlies 3 gerichtete Wasserstrahlen 2 erzeugt wer-
den, die zur Vliesverfestigung dienen. Der Düsenstreifen
5 ist aus einem martensitischen gehärteten Stahl ausge-
bildet, wobei die Oberfläche eine hohe Korrosionsbe-
ständigkeit aufweist.

Bezugszeichenliste:

[0017]

1 Düsenbalken
2 Wasserstrahlen
3 Vlies
4 Unterlage
5 Düsenstreifen
6 Düsenöffnungen
7, 8 Abschnitte

Patentansprüche

1. Düsenstreifen (5) für einen Düsenbalken zur Textil-
bearbeitung, insbesondere zur Filzherstellung durch
Wasserstrahlverfestigung,
mit einem Blechstreifenabschnitt, der eine Anzahl
von Düsenöffnungen (6) aufweist,
dadurch gekennzeichnet,
dass der Blechstreifenabschnitt aus einem marten-
sitischen gehärteten Stahl besteht mit einer Festig-
keit größer 46 HRC und Stickstoffanteilen im Rand-
bereich.

2. Düsenstreifen nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Stahl thermisch gehärtet ist.

3. Düsenstreifen nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der gehärtete Stahl eine Härte von
über 53 HRC aufweist.

4. Düsenstreifen nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der gehärtete Stahl eine Härte von
über 50 HRC aufweist.

5. Düsenstreifen nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Stahl ein hochlegierter Stahl ist.

6. Düsenstreifen nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der stahl kohlenstoffhaltig ist.

7. Düsenstreifen nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Stahl X20Cr13 ist.

8. Düsenstreifen nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Stahl ein teilweise austeniti-
sches und daneben ein martensitisches Gefüge auf-
weist.

9. Düsenstreifen nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Düsenöffnungen (6) einström-
seitig einen zylindrischen Abschnitt (7) und im An-
schluss daran einen sich trichterförmig erweiternden
Abschnitt (8) aufweisen.

3 4 



EP 1 908 855 A1

4



EP 1 908 855 A1

5



EP 1 908 855 A1

6



EP 1 908 855 A1

7

IN DER BESCHREIBUNG AUFGEFÜHRTE DOKUMENTE

Diese Liste der vom Anmelder aufgeführten Dokumente wurde ausschließlich zur Information des Lesers aufgenommen
und ist nicht Bestandteil des europäischen Patentdokumentes. Sie wurde mit größter Sorgfalt zusammengestellt; das
EPA übernimmt jedoch keinerlei Haftung für etwaige Fehler oder Auslassungen.

In der Beschreibung aufgeführte Patentdokumente

• DE 4033706 [0007]


	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen
	Recherchenbericht

