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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Hochdruckdiise mit
einem Strahlrichter innerhalb eines Zufiihrkanals zu ei-
ner Austritts6ffnung.

[0002] Aus der europdischen Patentschrift EP 0 792
692 B1 ist eine Hochdruckdliise zum Entzundern von
Stahlerzeugnissen bekannt, die innerhalb eines Zufiihr-
kanals zu einer Austritts6ffnung einen Strahlrichter auf-
weist. Der Strahlrichter ist als im Querschnitt sternartiges
Bauteil aufgebaut und weist ein zylindrisches Mittelteil
auf, von dem aus sich radial Stromungsleitflachen er-
strecken. Um den Strdomungswiderstand des Strahlrich-
ters zu verringern, ist das zylindrische Mittelteil sowohl
in Stromaufwartsrichtung als auch in Stromabwartsrich-
tung jeweils in Form einer kegeligen Spitze verlangert.
Stromaufwarts des Strahlrichters ist ein Filter angeord-
net, der aus einem Rohrabschnitt mit kugelkappenférmi-
gem Abschluss gebildet ist und mit radialen Einschnitten
fir den Eintritt von Flissigkeit versehen ist. Die radialen
Einschnitte erstrecken sich bis in die kugelabschnittsfor-
mige Kappe des Filters. Stromabwarts des Strahlrichters
ist eine allmahliche Verjingung des Strdmungskanals
vorgesehen, die sich mit abnehmenden Verjiingungs-
winkel bis zu einer Austrittskammer in einem Mundstuick
erstreckt. Das Mundstlck weist die Austrittskammer und
die sich an die Austrittskammer anschlieRende Austritts-
6ffnung auf. Aufgrund der sehr hohen Flussigkeitsdrik-
ke, mit denen Hochdruckdiisen zum Entzundern von
Stahlerzeugnissen betrieben werden und die mehrere
100 bar bis 600 bar betragen kdnnen, ist ein geringer
Strémungswiderstand entscheidend, da Druckverluste
innerhalb der Hochdruckdilise entweder zu einem gerin-
geren Abtrag oder zu der Erfordernis eines héheren
Drucks der Zufuhrleitung flihren. Darlber hinaus ist die
Form des erzeugten Flachstrahls entscheidend, der zum
Erzielen einer mdglichst guten Abtragwirkung eine még-
lichst geringe Breite aufweisen soll. Schlielich ist die
Hochdruckdise erheblichen mechanischen Belastun-
gen ausgesetzt, da beispielsweise DruckstdRe in der Zu-
fuhrleitung zum Kollabieren des Filters der Hochdruck-
dise fuhren kénnen.

[0003] Aus der US-Patentschrift US 5,169,065 ist eine
Hochdruckdise zum Abtragen von Material bekannt, bei
der ein Strahlrichter vorgesehen ist, der aus einem mas-
siven und in Langsrichtung mit zahlreichen zylindrischen
Durchgangsbohrungen versehenen Zylinder gebildet ist.
Eine dieser Durchgangsbohrungen umgibt die Mittel-
langsachse der Dise. An den Strahlrichter schlie3t sich
in Strémungsrichtung gesehen ein kurzer konstanter Ab-
schnitt sowie dann eine starke Verjlingung an. Anschlie-
Rend an einen Punkt geringsten Querschnitts weitet sich
der Zufihrkanal wieder geringfligig auf, um dann bis zu
einer Austritts6ffnung mit konstantem Querschnittzu ver-
laufen.

[0004] Die japanische Patentzusammenfassung JP
08 296 151 beschreibt eine Webdise, bei der ein Was-
serstrahl, der einen Faden umgibt, mit einem Strahlrich-
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ter ausgerichtet wird, der sich radial in Richtung auf seine
Mittellangsachse erstreckende Strémungsleitflachen
aufweist.

[0005] Die japanische Patentzusammenfassung JP
2006 122 834 beschreibt einen Strahlrichter, der aus ei-
ner Zylinderscheibe mit insgesamt sieben parallel zur
Strémungsrichtung verlaufenden zylindrischen Bohrun-
gen aufweist. Die mittlere dieser Bohrungen umgibt die
Mittellangsachse des Strahlrichters konzentrisch.
[0006] Die deutsche Auslegungsschrift DE 1 185 566
beschreibt eine Tankreinigungsvorrichtung, bei der ein
Strahlrichter stromaufwarts einer Austritts6ffnung vorge-
sehen ist. Der Strahlrichter ist mittels mehrerer zylindri-
scher Bohrungen gebildet, die in die Wandung eines Zy-
linderrohres eingebracht werden. Die Bohrungen werden
dabei so platziert, dass ihr Umfang ber die Innenwan-
dung des zylindrischen Rohres hinausgeht, so dass sich
in Richtung auf die Mittellangsachse des Rohres erstrek-
kende Stromungsleitflachen gebildet sind.

[0007] Die internationale Offenlegungsschrift WO
98/00214 beschreibt eine Spielzeugwasserpistole mit
unterschiedlichen Ausfiihrungen von Strahlrichtern. Ein
Strahlrichter weist mehrere ebene und sich in Richtung
auf eine Mittellangsachse eines Zufiihrkanals erstrek-
kende Strémungsleitflachen auf.

[0008] Die amerikanische Offenlegungsschrift US
2006/0255167 A1 zeigt einen Strahlrichter, der mittels
mehrerer zylindrischer Bohrungen in einer Scheibe ge-
bildet ist. Die mittlere dieser Bohrungen umgibt eine Mit-
tellangsachse der Dlse konzentrisch.

[0009] Das deutsche Gebrauchsmuster DE 91 09 175
U1 beschreibt eine Hochdruckdiise zum Entzundern von
Stahlerzeugnissen. Stromabwaérts eines Strahlrichters
ist ein Zufihrkanal vorgesehen, der sich bis zu einer Aus-
tritts6ffnung dreistufig verjingt.

[0010] Die europaische Offenlegungsschrift EP 1 293
258 A1 beschreibt eine Spriihdlse, bei der stromabwarts
eines Strahlrichters ebenfalls eine dreistufige Verjin-
gung eines Zufuihrkanals vorgesehen ist.

[0011] Mit der Erfindung soll eine verbesserte Hoch-
druckduse bereitgestellt werden.

[0012] ErfindungsgemaR ist hierzu eine Hochdruckd-
se, insbesondere zum Entzundern von Stahlerzeugnis-
sen, gemaf Anspruch 1.

[0013] Auf diese Weise ist ein sogenannter seelenlo-
ser Strahlrichter realisiert, der sich einerseits durch einen
geringen Strémungswiderstand und andererseits durch
eine sehr gute Ausrichtungswirkung auszeichnet. Der
Strahlrichter weist also einen die Mittelangsachse unmit-
telbar umgebenden Strdmungskanal ohne Einbauten
auf. Gegenilber konventionellen Strahlrichtern, die ein
mittiges zylindrisches Bauteil aufweisen, von dem aus
Stréomungsleitflachen radial ausgehen, weist der erfin-
dungsgemale Strahlrichter einen deutlich verringerten
Strémungswiderstand auf, da der die Mittellangsachse
des Zuflihrkanals unmittelbar umgebende Strémungska-
nal frei bleibt und fir das ungehinderte Durchstrémen
genutzt werden kann. Da der fiir die Strémung zur Ver-
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fuigung stehende freie Querschnitt erheblich groRer ist,
wird eine deutliche Verringerung des Strdmungswider-
standes erzielt. Der freie Strdmungsquerschnittkann bei-
spielsweise einen Radius aufweisen, der etwa 1/5 des
Innenradius des Strahlrichter betragt.

[0014] In Weiterbildung der Erfindung weist der Strahl-
richter Strdmungsleitflachen auf, die sich parallel zur Mit-
tellangsachse des Zuflihrkanals und auf die Mittellangs-
achse zu erstrecken.

[0015] Mittels solcher parallel zur Mittellangsachse
des Zufuhrkanals ausgerichteter Stromungsleitflachen
Iasst sich eine gute Richtwirkung des Strahlrichters er-
zielen und eine Strdomung, die den Strahlrichter passiert
hat, ist stromabwarts des Strahlrichters im Wesentlichen
vollstéandig parallel zur Mittellangsachse ausgerichtet.
[0016] In Weiterbildung der Erfindung erstrecken sich
die Stréomungsleitflachen radial in Richtung auf die Mit-
tellangsachse zu.

[0017] Aufdiese Weise kdnnen ebene Strémungsleit-
flachen realisiert werden, ’ die eine sehr gute Ausrich-
tungswirkung bei geringem Strdmungswiderstand auf-
weisen.

[0018] Erfindungsgemal ist stromabwarts des Strahl-
richters eine Verjlingung des Zuflihrkanals vorgesehen.
[0019] Mittels einer solchen Verjiingung kann die Stro-
mung konzentriert werden und auf kurzem Weg kann der
Strémungskanal auf den Querschnitt der Austrittskam-
mer zusammengefihrt werden. Erfindungsgemal ist da-
bei eine kurze Verjingung vorgesehen und der sich ver-
jungende Abschnitt des Zufiihrkanals weist nur etwa die
Halfte bis ein Drittel der Lange des Strahlrichters auf.
[0020] Erfindungsgemal schlief’t sich an die Verjin-
gung stromabwarts des Strahlrichters ein Abschnitt mit
konstantem Querschnitt an, der in eine sich verjiingende
Austrittskammer Ubergeht.

[0021] Mittels eines solchen Abschnitts mit konstan-
tem Querschnitt kann eine Stromungsberuhigung erzielt
werden, die sich in einer sehr guten Strahlqualitat bei
geringem Stromungswiderstand auswirkt. Der Abschnitt
mit konstantem Querschnitt ist erfindungsgeman langer
als die Verjingung nach dem Strahlrichter. Es hat sich
als vorteilhaft erwiesen, den Abschnitt mit konstantem
Querschnitt mindestens doppelt so lang wie die Verjin-
gung nach dem Strahlrichter und insbesondere sieben
Mal so lang wie die Verjingung auszubilden. Die Aus-
trittskammer geht in die Austritts6ffnung Uber, aus der
dann der Spriihstrahl austritt.

[0022] In Weiterbildung der Erfindung ist stromauf-
warts des Strahlrichters ein Filter angeordnet, der radial
zur Mittellangsachse ausgerichtete Eintrittsschlitze auf-
weist. Die Eintrittsschlitze erstrecken sich vorteilhafter-
weise parallel zur Mittelldngsachse. Der Filter kann eine
kugelabschnittsformige Filterkappe aufweisen, die Ein-
tritts6ffnungen aufweist, die sich parallel zur Mittellangs-
achse erstrecken.

[0023] Die Eintrittséffnungen in der kugelabschnitts-
férmigen Filterkappe sind dabei getrennt von den Ein-
trittsschlitzen des Filters, so dass die kugelabschnittsfor-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

mige Filterkappe sehr stabil ausgefiihrt werden kann und
insbesondere eventuellin den Zufihrleitungen auftreten-
den DruckstéRen standhalten kann. Beispielsweise
weist die Filterkappe einen umlaufenden Bund auf, der
fur eine hohe mechanische Festigkeit sorgt. Die Eintritts-
schlitze im Filter enden somit vor der kugelabschnittsfor-
migen Filterkappe.

[0024] In Weiterbildung der Erfindung sind Endbe-
grenzungsflachen der Eintrittsschlitze, die auf der Seite
des Strahlrichters liegen, abgerundet oder schrég nach
innen fihrend ausgebildet, wobei die abgerundeten End-
begrenzungsflachen in Richtung auf die Mittellangsach-
se zu konvex ausgebildetsind. Der jeweilige Schlitzgrund
der Eintrittsschlitze, der in Strdmungsrichtung gesehen
auf der Seite des Strahlrichters liegt, ist somit in Richtung
auf die Mittellangsachse zu nach auRen gewdlbt oder
konvex ausgebildet. Alternativ ist der Schlitzgrund nach
innen geneigt und insbesondere kegelmantelabschnitts-
férmig ausgebildet, wobei sich der Kegel dann in Stro-
mungsrichtung verjiingt. Dadurch wird die Strémung
durch die Eintrittsschlitze hindurch im Bereich des
Schlitzgrundes allmahlich in Richtung der Mittellangs-
achse umgelenkt. Dadurch wird eine Wirbelbildung im
Bereich des Schlitzgrundes erheblich vermindert und es
wird ein geringer Strdmungswiderstand und eine im We-
sentlichen parallel zur Mittelldngsachse ausgerichtete
Strdmung stromabwarts des Strahlrichters erzielt.
[0025] In Weiterbildung der Erfindung ist der Filter mit-
tels einer Filterkappe und eines Filterhauptteils gebildet,
wobei die Filterkappe und das Filterhauptteil als Einzel-
teile hergestellt und dann unlésbar miteinander verbun-
den sind.

[0026] Aufdiese Weise wird die Herstellung auch geo-
metrisch komplizierter Formen im Bereich von Filterkap-
pe und Filterhauptteil erleichtert. Nach dem unlésbaren
Verbinden von Filterkappe und Filterhauptteil steht eine
stabile und strémungsgtinstige Filtereinheit zur Verfu-
gung.

[0027] In Weiterbildung der Erfindung sind die Filter-
kappe und das Filterhauptteil durch Metallpufverspritz-
guss hergestellt und dann zusammengesintert.

[0028] Durch Metallpulverspritzguss lassen sich auch
geometrisch komplizierte Formen realisieren, die durch
eine mechanische Bearbeitung nicht oder nur mit erheb-
lichem Aufwand realisiert werden kénnten. Hierzu zahit
beispielsweise die zur Mittellangsachse ausgerichtete,
konvexe Ausbildung der Stirnflachen der Eintrittsschlitze
des Filters. Ublicherweise werden solche Eintrittsschlitze
durch Eintauchen eines Frésers oder eines S&geblatts
in ein rohrférmiges Bauteil ausgebildet. Dabei ergibt sich
dann in der Regel eine nach aul3en gerichtete, konkave
Ausbildung der Stirnflachen, die stromungstechnisch un-
gunstig ist.

[0029] In Weiterbildung der Erfindung weist das Filter-
hauptteil den Strahlrichter auf.

[0030] Auf diese Weise lasst sich ein strdmungsgiin-
stiges kombiniertes Strahlrichter- und Filterbauteil reali-
sieren. Bei Herstellung dieses kombinierten Strahlrich-
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ter- und Filterbauteils mittels MetallpulverspritzgieRen
lassen sich der erfindungsgemafe seelenlose Strahl-
richter und eine strdmungsgunstige Ausbildung der Ein-
trittsschlitze am Filter realisieren und im Rahmen einer
Serienproduktion herstellen. Alternativ kann der Strahl-
richter auch als separates Strdmungskanalbauteil aus-
gebildet sein oder in ein anderes Bauteil der Dise als
den Filter integriert sein.

[0031] In Weiterbildung der Erfindung weist die Filter-
kappe einen umlaufenden Bund mit sich radial nach in-
nen erstreckenden Vorspriingen auf, wobei die Vor-
spriinge in passende Ausnehmungen des Filterhaupt-
teils eingreifen.

[0032] Aufdiese Weise lasst sich eine sehr stabile An-
bindung der Filterkappe an das Filterhauptteil realisieren,
die dariiber hinaus eine sehr stromungsgtinstige Ausbil-
dung erlaubt. Alternativ kann das Filterhauptteil mit ei-
nem umlaufenden Bund mit sich radial nach innen oder
aullen erstreckenden Vorspriingen versehen sein, wobei
die Vorspriinge dann in passende Ausnehmungen der
Filterkappe eingreifen. Unabhangig davon, ob der um-
laufende Bund mit sich radial erstreckenden Vorspriin-
gen an der Filterkappe oder dem Filterhauptteil vorgese-
henist, lassen sich die erfindungsgemafen Vorteile einer
sehr stabilen und dabei stromungsglinstigen Ausbildung
der Verbindung zwischen Filterkappe und Filterhauptteil
realisieren.

[0033] In Weiterbildung der Erfindung weist das Filter-
hauptteil an seinem, der Filterkappe benachbarten Ende
sich parallel zur Mittelldngsachse erstreckende Stege
auf, zwischen denen die Ausnehmungen gebildet sind.
Vorteilhafterweise sind zwischen den Stegen des Filter-
hauptteils die Eintrittsschlitze gebildet.

[0034] Das Filterhauptteil weist demgeman ber sei-
nen Umfang verteilt mehrere, sich in Stromaufwartsrich-
tung erstreckende Finger oder Stege auf, zwischen de-
nen die Eintrittsschlitze gebildet sind. Die Enden dieser
Stege werden durch die Filterkappe aufgenommen und
fixiert. Nach dem unlésbaren Verbinden von Filterhaupt-
teil und Filterkappe entsteht dadurch ein stabiles Bauteil.
Besonders vorteilhaft kénnen Filterkappe und Filter-
hauptteil mittels Metallpulverspritzguss hergestellt und
dann zusammengesintert werden.

[0035] Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung
ergeben sich aus den Anspriichen und der nachfolgen-
den Beschreibung einer bevorzugten Ausfihrungsform
der Erfindung. In den Zeichnungen zeigen:

Fig. 1 eine perspektivische, aufgeschnittene An-
sicht einer erfindungsgemaRen Hochdruck-
dise,

Fig. 2 eine Schnittansicht der Hochdruckdiise der
Fig. 1,

Fig. 3 eine Schnittansicht eines kombinierten Strahl-

richter- und Filterbauteils der Hochdruckdiise
der Fig. 1,
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Fig. 4 eine perspektivische Ansicht eines Filter-
hauptteils mit integriertem Strahlrichter des
Bauteils der Fig. 3,

Fig. 5 eine Seitenansicht des Filterhauptteils der
Fig. 4,

Fig. 6 eine Ansicht des Filterhauptteifs der Fig. 5 in
Richtung des Pfeiles VI,

Fig. 7 eine Ansicht des Filterhauptteils der Fig. 5 ent-
lang dem Pfeil VII,

Fig. 8 eine Ansicht des Filterhauptteils der Fig. 5 auf
die Schnittebene VIII-VIII,

Fig. 9 eine vergroRerte Darstellung einer Einzelheit
des Filterhauptteils der Fig. 8,

Fig. 10  eine weitere Seitenansicht des Filterhauptteils
der Fig. 4,

Fig. 11 eine Schnittansicht des Filterhauptteils der
Fig. 10 auf die Schnittebene XI-XI,

Fig. 12  eine Seitenansicht einer Filterkappe des Bau-
teils der Fig. 3,

Fig. 13  eine Ansicht der Filterkappe der Fig. 12 in
Richtung des Pfeiles XIlI,

Fig. 14  eine Schnittansicht auf die Schnittebene XIV-
X1V der Fig. 13,

Fig. 15  eine Schnittansicht auf die Schnittebene XV-
XV der Fig. 13 und

Fig. 16  eine schematische Darstellung zur Verdeutli-
chung eines Verfahrens zum Herstellen einer
Spriihdlse, das nicht teil der Erfindung ist.

[0036] Die perspektivische, geschnittene Ansicht der

Fig. 1 zeigt eine erfindungsgemafle Hochdruckdiise 10
zum Entzundern von Stahlerzeugnissen. Die Hochdruck-
dise 10istin einen rohrférmigen Anschlussnippel 12 ein-
gebaut und in diesem rohrférmigen Anschlussnippel 12
mittels einer Uberwurfmutter 14 gesichert. Die Hoch-
druckdlse 10 selbst weist ein kombiniertes Filter- und
Strahlrichterbauteil 16 auf, das in ein Diisengehause 18
eingeschraubtist. In das Dusengehduse 18 ist wiederum
ein Mundstlick 20 eingeschoben, das an seinem strom-
abwarts gelegenen Ende eine Austrittséffnung 22 defi-
niert. Der rohrféormige Anschlussnippel 12 ist mit einem
nicht dargestellten Disenbalken verbunden, in die ein
Filter 24 der Hochdruckduse 10 vorragt. Durch den Filter
24 in die Hochdruckdiise 10 eintretende Flussigkeit
stromt Uber einen Strahlrichter 26 und gelangt letztend-
lich zum Mundstiick 20 und tritt aus der Austrittséffnung
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22 in Form eines Flachstrahls aus. Das Mundstuick 20
ist gegen das Diisengehause 18 mittels einer umlaufen-
den Metalllotnaht 28 abgedichtet.

[0037] Anhand der Fig. 1 ist gut zu erkennen, dass der
Strahlrichter 26 einen, eine Mittellangsachse 30 der
Hochdruckdiise 10 unmittelbar umgebenden Stro-
mungskanal freildsst. Im Bereich des Strahlrichters 26
ist somit ein die Mittellangsachse 30 unmittelbar umge-
bender Strémungskanal ohne jegliche Einbauten vor-
handen. Der Strahlrichter 26 weist mehrere, sich radial
in Richtung auf die Mittellangsachse 30 zu erstreckende
Stromungsleitflachen auf, die eben ausgebildet und par-
allel zur Mittelldngsachse 30 ausgerichtet sind. Mittels
des Strahlrichters 26 lasst sich die in den Filter 24 ein-
tretende Flissigkeit parallel zur Mittellangsachse 30 aus-
richten. Wie noch erlautert werden wird und wie auch in
Fig. 1 zu erkennen ist, sind die mehreren Stromungsleit-
flachen des Strahlrichters 26 lediglich am Au3enumfang
des Strahlrichters befestigt und ragen frei in Richtung auf
den die Mittellangsachse 30 umgebenden Strémungs-
kanal vor.

[0038] In der Schnittansicht der Fig. 2 sind zwei ein-
ander gegenuberliegende Strémungsleitflachen des
Strahlrichters 26 zu erkennen, durch die die Schnittebe-
ne gelegt ist. Stromaufwarts des Strahlrichters 26 ist der
Filter 24 angeordnet, der aus einem kreiszylindrischen
Rohrabschnitt mit sich radial zur Mittellangsachse 30 er-
streckenden Eintrittsschlitzen gebildet ist und der mit ei-
ner kugelabschnittsférmigen Filterkappe versehen ist.
[0039] Stromabwarts des Strahlrichters 26 schlief3t
sich ein kegelférmig verjiingender Abschnitt 32 an, der
in einen kreiszylindrischen Abschnitt 34 mit konstantem
Durchmesser Ubergeht. Der sich verjingende Abschnitt
32 ist dabei kirzer als der Strahlrichter 26 ausgebildet
und weist etwa 1/3 bis 1/2 der Lange des Strahlrichters
26 auf. Der Abschnitt 34 mit konstantem Querschnitt
stromabwarts des sich verjingenden Abschnitts 32 ist
dahingegen sowohl deutlich Ianger als der Strahlrichter
26 als auch deutlich langer als der sich verjingende Ab-
schnitt 32. Bei der dargestellten Ausfuhrungsform ist der
Abschnitt 34 mit konstantem Querschnitt etwas dreimal
so lang wie der Strahlrichter 26 und hat etwa die sieben-
fache Lange des sich verjlingenden Abschnitts 32. Es
hat sich herausgestellt, dass sich durch eine solche Be-
messung der Langen von Strahlrichter 26, der Verjlin-
gung 32 und des Abschnitts 34 mit konstantem Quer-
schnitt Stromungsverhaltnisse einstellen lassen, die eine
exakte Ausformung eines austretenden Flachstrahls 36
begunstigen. Stromabwarts des Abschnitts 34 mit kon-
stantem Durchmesser schlieRt sich eine Austrittskam-
mer 38 im Mundsttick 20 an. Die Austrittskammer 38 ver-
jungt sich kegelférmig und endet an der Austrittséffnung.
Die Lange der Austrittskammer 38 ist etwa halb so grof3
wie die Lange des Strahlrichters 26 und deutlich geringer
als die Lange des Abschnitts 34 mit konstantem Quer-
schnitt. Die Lange der Austrittskammer 38 liegt etwa in
der GroRenordnung der Verjingung 32 unmittelbar
stromabwarts des Strahlrichters 26.
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[0040] Bei der erfindungsgeméafien Hochdruckdiise
wird ein freier, der Strémung zur Verfligung stehender
Strémungskanal somit zweistufig auf relativ kurzem Weg
verjungt, ndmlich einmal durch den sich verjungenden
Abschnitt 32 unmittelbar stromabwarts des Strahlrichters
26 und dann, ebenfalls auf vergleichsweise kurzem Weg
mittels der sich verjingenden Austrittskammer 38. Es
hat sich herausgestellt, dass eine solche zweistufige, je-
weils relativ starke Einschniirung des Stromungskanals
auf kurzem Weg strdmungstechnisch glinstiger ist als
eine sehr allmahliche Verjingung uber einen grofR3en
Weg. Speziell wird der zur Verfigung stehende freie
Querschnitt mittels des Abschnitts 32 auf kurzem Weg
relativ stark eingeschnirt, im Verlauf des langen Ab-
schnitts 34 mit konstanten Querschnitt kann sich die Stro-
mung aber wieder beruhigen, um dann sehr gleichmaRig
in die Austrittskammer 38 einzutreten.

[0041] Der grofite freie Stromungsquerschnitt liegt im
Bereich des Filters 24 vor und wird durch die Summe der
freien Querschnitte der langlichen Filterschlitze sowie
der weiteren Filterschlitze in der Filterkappe bestimmt.
Ein bereits deutlich verringerter Stromungsquerschnitt
liegt im Bereich des Strahlrichters 26 vor, wobei sich der
freie Stromungsquerschnitt dort aus dem Querschnitt
des Gesamtkanals abzuglich der Stirnflachen der stern-
férmig angeordneten Strémungsleitflachen ergibt. Ein
Verhéltnis der freien Strémungsquerschnittsflache am
Strahlrichter 26 zu der freien Strémungsquerschnittsfla-
che des Filters 24 liegt vorteilhafterweise bei 1:6 oder
gréRer.

[0042] Eine weitere Einengung des Strémungsquer-
schnitts erfolgt nach dem Strahlrichter 26 auf den Quer-
schnitt des Kanals 27, der mit konstantem Querschnitt
bis vor das Mundstiick 20 gefihrt ist. Ein Verhaltnis der
freien Stromungsquerschnittsflache im Kanal 27 zur frei-
en Strdmungsquerschnittsflache am Strahlrichter 26 liegt
vorteilhafterweise bei 1:1,23 oder gréRer.

[0043] Ein Verhaltnis der freien Strémungsquer-
schnittsflache im Kanal 27 zur freien Strémungsquer-
schnittsflache des Filters 24 liegt vorteilhafterweise bei
1:7,44 oder gréRer.

[0044] Die freie Stromungsquerschnittsflache im Ka-
nal 27 betragt beispielsweise 95 mm?2, die freie Stro-
mungsquerschnittsflache im Strahlrichter 26 betrifft bei-
spielsweise 117 mm2 und die freie Strémungsquer-
schnittsflache am Filter 24 betragt beispielsweise 707
mm2,

[0045] Am stromaufwartsgelegenen Ende des Mund-
stiicks 20 ist zwischen einer Innenwand des Disenge-
h&auses 14 und einer ringférmigen Stirnfliche des Mund-
stiicks 20 eine Metalllotnaht 28 vorgesehen, die das
Mundstiick 20 gegen das Disengehduse 14 abdichtet.
[0046] Die Schnittansicht der Fig. 3 zeigt das kombi-
nierte Strahlrichter- und Filterbauteil 16 der Hochdruck-
dise 10 der Fig. 1. Das Bauteil 16 besteht aus insgesamt
drei Einzelteilen, die unldsbar miteinander verbunden
sind, namlich aus einer Filterkappe 40, einem Filter-
hauptteil 42, das auch den Strahlrichter 26 aufweist, und
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einem Leitungsteil 44, das den sich verjingenden Ab-
schnitt 32 stromabwarts des Strahlrichters 26 und den
Abschnitt 34 mit konstantem Querschnitt 34 aufweist. An
seinem stromabwarts gelegenen Ende ist das Leitungs-
teil 44 mit einem AuRengewinde 46 versehen, mit dem
das Leitungsteil 44 in das Disengehduse 18 einge-
schraubt wird.

[0047] Die Filterkappe 40 ist kugelabschnittsférmig
ausgebildet und weist sich parallel zur Mittellangsachse
30 erstreckende Eintrittséffnungen 48 auf. Die Eintritts-
6ffnungen 48 sind sternférmig auf der Filterkappe 40 an-
geordnet. Das Filterhauptteil 42 weist mehrere, sich par-
allel zur Mittelldangsachse 30 erstreckende Stege 50 auf,
die gleichmaRig voneinander beabstandet um seinen
Umfang herum angeordnet sind. Zwischen den Stegen
50 verbleiben Eintrittsschlitze, durch die Flissigkeit in
den Filter 24 eintreten kann.

[0048] Anhand der Fig. 3 ist gut zu erkennen, dass
stromabwarts gelegene Stirnflaichen 52 der Eintritts-
schlitze abgerundet ausgebildet und in Richtung auf die
Mittellangsachse 30 zu gesehen konvex gekrimmt sind.
Durch die Eintrittsschlitze eintretende Flissigkeit wird
dadurch im Bereich der stromabwarts gelegenen Stirn-
flachen der Eintrittsschlitze allmahlich in Richtung der
Mittellangsachse 30 umgelenkt. Dadurch wird eine Wir-
belbildungim Bereich der Stirnflachen 52 gering gehalten
und ein geringer Stromungswiderstand bei gleichférmi-
ger Strdmung kann erzielt werden.

[0049] Gutzuerkennenistin Fig. 3 weiterhin, dass die
sich radial in Richtung auf die Mittelldngsachse 30 zu
erstreckenden, ebenen Stromungsleitflachen 54 des
Strahlrichters 26 einen die Mittellangsachse unmittelbar
umgebenden Stromungskanal 56 ohne Einbauten frei-
lassen.

[0050] Die Filterkappe 40, das Filterhauptteil 42 mit
dem Strahlrichter 26 und das Leitungsteil 44 werden als
Einzelteile mittels Metallpulverspritzguss hergestellt und
dann nach dem Entfernen eines thermoplastischen Bin-
ders, als einzelne Vorprodukte zusammengesteckt und
dann gesintert. Nach dem Sintern sind die Filterkappe
40, das Filterhauptteil 42 und das Leitungsteil 44 unl6s-
bar miteinander verbunden und bilden das hochbelast-
bare kombinierte Strahlrichter- und Filterbauteil 16. Die
Herstellung mittels MetallpulverspritzgieRen wird nach-
folgend noch eingehend erlautert.

[0051] Die Darstellung der Fig. 4 zeigt in perspektivi-
scher Ansicht das Filterhauptteil 42 der Fig. 3. Gestrichelt
angedeutet sind an und fir sich nicht erkennbare Einzel-
heiten, so die radial ausgerichteten Stromungsleitfiachen
54 und an und flr sich verdeckte Eintrittsschlitze zwi-
schen den Stegen 50. Die Stege 50 sind an ihrem strom-
aufwarts gelegenen Ende mit verringerter Dicke ausge-
bildet, so dass jeder Steg 50 einen Absatz 58 aufweist,
der als Anschlag beim Aufschieben der Filterkappe 40
dient, wie auch in der Seitenansicht der Fig. 5 zu erken-
nen ist.

[0052] Die Ansicht der Fig. 6 in Richtung des Pfeiles
VI der Fig. 5 zeigt die sich radial in Richtung auf die Mit-
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tellangsachse erstreckenden Strémungsleitflachen 54
des Strahlrichters, die um die Mittellangsachse 30 herum
den Stromungskanal 56 freilassen. Wie bereits erlautert
wurde, sind die Strémungsleitflachen 54 lediglich an ih-
rem radial auBenliegenden Ende mit der Innenwand des
Filterhauptteils 42 verbunden und ragen frei in Richtung
auf die Mittellangsachse vor. Anhand der Ansicht der Fig.
6 ist gut zu erkennen, dass die Strdmungsleitflachen 54
einen vergleichsweisen gleich groen Querschnitt frei-
lassen und trotz sehr guter Ausrichtungswirkung nur ei-
nen geringen Strémungswiderstand verursachen. Samt-
liche, in die Stromung ragenden Kanten der Stromungs-
teitflachen 54 sind abgerundet ausgebildet.

[0053] Die Darstellung der Fig. 7 zeigt eine Ansicht
des Filterhauptteils 42 in Richtung des Pfeiles VIl der Fig.
5. Gut zu erkennen sind die freien Enden der Stege 50
mit jeweils einem Absatz 58. Die Stege 50 lassen zwi-
schen sich Eintrittsschlitze frei, die sich radial in Richtung
auf die Mittellangsachse zu erstrecken und durch die
Flussigkeit in das Innere des Filterhauptteils 42 eintreten
kann. Die Anzahl der Schlitze zwischen den Stegen 50
ist grofRer als die Anzahl der Strémungsleitflachen. Ins-
gesamt sind bei der gezeigten Ausfiihrungsform acht
Stromungsleitflachen 54 und vierzehn Eintrittsschlitze
vorhanden, die jeweils gleichmaRig Uber den Umfang
des Filterhauptteils 42 verteilt sind.

[0054] Die Schnittansicht des Filterhauptteils 42 in Fig.
8 auf die Schnittebene VIII-VIII der Fig. 5 lasst die abge-
rundete Ausbildung der Stirnflachen 52 der Eintrittsschlit-
ze zwischen den Stegen 50 des Filters 24 erkennen.
[0055] Die Stirnflachen 52 der Eintrittsschlitze sind ge-
krimmt ausgebildet und, wie vor allem der Schnittansicht
der Fig. 11 auf die Schnittebene XI-XI der Fig. 10 zu
entnehmen ist, in Richtung auf die Mittellangsachse 30
gesehen konvex ausgebildet. Dartber hinaus sind die
Ubergange zwischen den Stirnflachen 52 und den seit-
lichen Begrenzungen der Stege 50, die die Eintrittsschlit-
ze definieren, abgerundet ausgebildet, wie dies vor allem
gut in der vergroRerten Einzelheitdarstellung der Fig. 9
zu erkennen ist. Die durch die Eintrittsschlitze eintreten-
de FlUssigkeit wird dadurch unter geringer Wirbelbildung
und dadurch geringen Strémungsverlusten in Richtung
der Mittellangsachse 30 umgelenkt. Ebenfalls abgerun-
det sind die freien Kanten der Strémungsleitflachen 54
des Strahlrichters 26, wie Fig. 11 und auch Fig. 6 und 7
zu entnehmen ist.

[0056] Die Darstellungder Fig. 12 zeigt die Filterkappe
40 in einer Seitenansicht. Die Filterkappe 40 ist im We-
sentlichen kugelabschnittsférmig ausgebildet und weist
sternférmig um die Mittellangsachse 30 angeordneten
Eintritts6ffnungen 48 auf, die sich parallel zur Mittellangs-
achse 30 erstrecken. Durch die Eintrittséffnungen 48
kann Flussigkeit in das Innere des Filters eintreten und
wird mit dem Eintritt bereits etwa parallel zur Mittellangs-
achse 30 ausgerichtet. Die Filterkappe 40 weist einen
Indexschlitz 60 auf, der das winkelrichtige Aufsetzen der
Filterkappe 40 auf das Filterhauptteil 42 erleichtert.
[0057] Die Darstellung der Fig. 13 zeigt eine Ansicht
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der Filterkappe 40 entlang dem Pfeil XIII der Fig. 12. Wie
zu erkennen ist, weist die Filterkappe 40 einen umlau-
fenden Bund 62 mit mehreren, sich radial in Richtung auf
die Mittellangsachse 30 zu erstreckenden Vorspriingen
64 auf. Zwischen den Vorspriingen 64 sind jeweils Aus-
nehmungen 66 gebildet, die zum Aufnehmen der freien
Enden der Stege 50 des Filterhauptteils 42 vorgesehen
sind. Die Dicke der Stege 50 entspricht der Wanddicke
der Filterkappe 40 und somit der radialen Abmessung
der Vorspriinge 64 zuziiglich der Dicke des Bunds 62,
also der Lange von der Aufienwandung der Filterkappe
40 bis zu deren Innenwandung im Bereich eines Vor-
sprungs 64. Wie bereits anhand der Fig. 5 erldutert wur-
de, sind die freien Enden der Stege 50 in ihrer Dicke
reduziert. Beim Aufsetzen der Filterkappe 40 greifen da-
her die freien Enden 59 in die Ausnehmungen 66 ein und
die freien Enden 59 sind so auf die Abmessungen der
Ausnehmungen 66 abgestimmt, dass eine Innenwand
der Stege 50 im aufgeschobenen Zustand der Kappe 40
fluchtend mit der Innenwand der Filterkappe 40 verlauft.
Die Filterkappe 40 wird so weit aufgeschoben, bis der
umlaufende Bund 62 mit seiner Unterkante an der Schul-
ter 58 des Filterhauptteils 42 anliegt. Da die Materialstar-
ke der Stege 50 der Wandungsdicke der Filterkappe 40
entspricht, sind nach dem Aufsetzen der Filterkappe 40
aufdas Flterhauptteil 42 sowohl die AuRenwand der Ste-
ge 50 und die AuRenwand der Filterkappe 40 als auch
die Innenwand der Stege 50 und die Innenwand der Fil-
terkappe 40 fluchtend zueinander ausgerichtet. Dies ist
auch der Schnittansicht der Fig. 3 des zusammengebau-
ten kombinierten Strahlrichter- und Filterbauteils 16 zu
entnehmen. Bereits im lediglich zusammengesteckten
Zustand der Filterkappe 40 und des Filterhauptteils 42
sind dadurch lediglich sehr schmale Fugen zwischen der
Filterkappe 40 und dem Filterhauptteil 42 vorhanden.
[0058] Vorteilhafterweise werden sowohl die Filter-
kappe 40 als auch das Filterhauptteil 42 durch Metallpul-
versprizguss hergestellt und nach dem Entbindern in
zusammengesteckten Zustand gesintert. Durch das Sin-
tern verbinden sich die Filterkappe 40 und das Filter-
hauptteil 42 unlésbar und auch die nach dem Zusam-
menstecken noch vorhandenen schmalen Fugen wer-
den aufgefiillt, so dass nach dem Sintern ein einstlickiges
und im Wesentlichen fugenloses Bauteil erhalten wird.
[0059] Fig. 14 stellt eine Schnittansicht auf die Schnit-
tebene XIV-XIV der Fig. 13 dar und Fig. 15 stellt eine
Schnittansicht auf die Schnittebene XV-XV der Fig. 13
dar. Fig. 14 und Fig. 15 ist zu entnehmen, dass die Wand-
starke der Filterkappe 40 vom Bund 62 aus in Richtung
auf ihren Scheitelpunkt, also den Schnittpunkt der Mit-
tellangsachse 30 mit der Wandung der Filterkappe 40
allmahlich abnimmt. Durch eine solche Ausbildung kann
die Lange der Eintrittsschlitze 48 parallel zur Mittelldngs-
achse 30 moglichst kurz gehalten werden, was einem
geringen Strdmungswiderstand zugute kommt, und
gleichzeitig kann die Filterkappe 40 aulerst stabil aus-
gebildet werden, so dass sie auch starken DruckstdRen
im Betrieb der erfindungsgemafen Hochdruckdise
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standhalt.

[0060] Anhand der schematischen Darstellung der
Fig. 16 soll das erfindungsgemafRe Verfahren zum Her-
stellen einer Hochdruckdise mittels Metallpulversprititz-
gieRen erlautert werden.

[0061] In einem ersten Verfahrensschritt 70 wird Me-
tallpulver mit einem thermoplastischen Kunststoffbinder
vermischt. Als Metallpulver kann beispielsweise auch
Hartmetallpulver verwendet werden. Die so erhaltene Mi-
schung wird auch als Feedstock bezeichnet.

[0062] In einem zweiten Schritt 72 wird die so erhalte-
ne Mischung dann mittels Spritzgie3en in Form gebracht.
Verwendet werden kénnen im Wesentlichen herkémm-
liche Spritzgielfmaschinen, da die Mischung ja aufgrund
des thermoplastischen Kunststoffbinders kunststoffahn-
liche Eigenschaften aufweist und flir das SpritzgieRen
geeignet ist. Das nach dem SpritzgieRen erhaltene Vor-
produkt wird als Griinling oder green component be-
zeichnet.

[0063] Ein darauffolgender Schritt 74 wird als Entbin-
dern bezeichnet und im Verlauf dieses Schritts 74 wird
der thermoplastische Kunststoffbinder durch geeignete
Prozesse aus dem Vorprodukt entfernt. Dies kdnnen bei-
spielsweise thermische oder chemische Prozesse sein.
Nach dem Entbindern liegt ein Vorprodukt mit einer ver-
gleichsweise pordsen Struktur vor, in dem zwischen den
einzelnen Metallpulverteilchen Zwischenraume vorhan-
den sind, die urspriinglich durch den thermoplastischen
Kunststoffbinder ausgefiillt waren. Das nach dem Ent-
bindern erhaltene Vorprodukt wird auch als Braunling
oder brown component bezeichnet.

[0064] Nach dem Entbindern kdnnen Einzelteile in ei-
nem Schritt 76 zusammengebaut werden. Wie beschrie-
benwurde, werden die Filterkappe 40, das Filterhauptteil
42 mit dem Strahlrichter 26 und das Leitungsteil 44 ge-
trennt mittels MetallpulverspritzgieRen hergestellt und
nach dem Entbindern zusammengesetzt. Das Leitungs-
teil 44 kann auch als konventionelles Drehteil hergestellt
werden und dann mit den entbinderten Vorprodukten,
namlich der Filterkappe 40 und dem Filterhauptteil 42
zusammengesetzt werden.

[0065] Im zusammengebauten Zustand der Vorpro-
dukte werden diese in einem Schritt 78 gesintert. Das
Sintern erfolgt durch einen Warmebehandlungsprozess.
Nach dem Sintern sind die Materialeigenschaften des
entstandenen Endproduktes vergleichbar mit denen
massiver Materialien. Die zusammengebauten Einzeltei-
le, speziell die Filterkappe 40, das Filterhauptteil 42 und
das Zuleitungsteil 44, werden durch den Schritt 78 des
Sinterns unlésbar miteinander verbunden und eventuell
vorhandene Trennfugen zwischen diesen Einzelteilen
verschwinden. AuRenwandung und Innenwandung des
kombinierten Strahlrichter- und Filterbauteils 16 verlau-
fen dadurch glattflachig und ohne spirbare Trennfugen.
Dies kommt einem geringen Stromungswiderstand zu-
gute.

[0066] Ineinem abschliefenden Schritt 80 kdnnen die
zusammengesinterten Bauteile, also das kombinierte
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Strahlrichter- und Filterbauteil 16 noch nachbearbeitet
oder oberflachenbehandelt werden. Beispielsweise kén-
nen die zuganglichen Oberflachen strichpoliert werden,
um den Strdmungswiderstand noch weiter herabzuset-
zen.

[0067] Das mittels MetallpulverspritzgieRen herge-
stellte kombinierte Strahlrichter- und Filterbauteil 16
kann strémungsgunstig und gleichzeitig hochfest gestal-
tet werden. Der Einsatz des MetallpulverspritzgieRens
ermdglicht dadurch Gberraschende Verbesserungen an
konventionellen Hochdruckdisen.

Patentanspriiche

1. Hochdruckdise, insbesondere zum Entzundern von
Stahlerzeugnissen, mit einem Strahlrichter (26) in-
nerhalb eines Zufiihrkanals zu einer Austritts6ffnung
(22), wobei der Strahlrichter (26) in einem die Mittel-
langsachse (30) des Zuflihrkanals unmittelbar um-
gebenden Bereich einen freien Strémungsquer-
schnitt aufweist, wobei stromabwarts des Strahlrich-
ters (26) eine Verjiingung (32) des Zuflihrkanals vor-
gesehen ist, wobei sich an die Verjlingung (32)
stromabwarts des Strahlrichters (26) ein Abschnitt
(34) mit konstantem Querschnitt anschlief3t, der in
eine sich verjingende Austrittskammer (38) uber-
geht, wobei der Abschnitt (34) mit konstantem Quer-
schnitt mindestens doppelt so lang ist wie die Ver-
jungung (32) stromabwarts des Strahlrichters (26)
und wobei der Zuflihrkanal zwischen dem Strahlrich-
ter (26) und der Austritts6ffnung (22) durch die Ver-
jingung (32) und die sich verjiingende Austrittskam-
mer (38) zweistufig verjingt ist.

2. Hochdruckdise nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Strahlirichter (26) einstiik-
kig mit einem Strdmungskanalbauteil der Hoch-
druckdlse ausgebildet ist.

3. Hochdruckdiise nach wenigstens einem der vorste-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass stromaufwarts des Strahlrichters (26) ein Filter
(24) angeordnet ist, der radial zur Mittellangsachse
(30) ausgerichtete Eintrittsschlitze aufweist.

4. Hochdruckdiise nach Anspruch 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass Stirnflachen (52) der Eintritts-
schlitze, die auf der Seite des Strahlrichters (26) lie-
gen, abgerundet oder schrag nach innen fiihrend
ausgebildet sind, wobei die abgerundeten Stirnfla-
chen (52) in Richtung auf die Mittellangsachse (30)
zu gesehen konvex ausgebildet sind.

5. Hochdruckdise nach Anspruch 3 oder 4, dadurch
gekennzeichnet, dass der Filter (24) mittels einer
Filterkappe (40) und eines Filterhauptteils (42) ge-
bildet ist, wobei Filterkappe (40) und Filterhauptteil
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(42) als Einzelteile hergestellt und dann unlésbar
miteinander verbunden sind.

6. Hochdruckdise nach Anspruch 5, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Filterkappe (40) und das
Filterhauptteil (42) durch Metallpulverspritzguss her-
gestellt und dann zusammengesintert sind.

7. Hochdruckdiise, nach wenigstens einem der An-
spriche 5 und 6, dadurch gekennzeichnet, dass
die Filterkappe (40) oder das Filterhauptteil (42) ei-
nen umlaufenden Bund (62) mit sich radial erstrek-
kenden Vorspriingen (64) aufweist, wobei die Vor-
spriinge in passende Ausnehmungen des Filter-
hauptteils (42) oder der Filterkappe (40) eingreifen.

8. Hochdruckdise, nach wenigstens einem der An-
Spriche 5, 6 und 7, dadurch gekennzeichnet,
dass die Filterkappe (40) einen umlaufenden Bund
(62) mit sich radial nach innen erstreckenden Vor-
spriingen (64) aufweist, wobei die Vorspriinge (64)
in passende Ausnehmungen des Filterhauptteils
(42) eingreifen.

9. Hochdruckdise nach Anspruch 8, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Filterhauptteil (42) an sei-
nem, der Filterkappe (40) benachbarten Ende sich
parallel zur Mittellangsachse (30) erstreckende Ste-
ge (50) aufweist, zwischen denen die Ausnehmun-
gen gebildet sind.

Claims

1. High pressure nozzle, in particular for removing
scale from steel products, having a jet straightener
(26) inside a feed duct to an outlet opening (22),
where said jet straightener (26) has a free flow cross-
section in an area directly surrounding the central
longitudinal axis (30) of the feed duct, where a ta-
pered portion (32) of the feed duct is provided down-
stream of the jet straightener (26), where a section
(34) with constant cross-section adjoins the tapered
section (32) downstream of the jet straightener (26)
and merges into a tapering outlet chamber (38),
where the section (34) with constant cross-section
is at least twice as long as the tapered section (32)
downstream of the jet straightener (26), and where
the feed duct between the jet straightener (26) and
the outlet opening (22) is tapered in two stages by
the tapered section (32) and by the tapering outlet
chamber (38).

2. High pressure nozzle according to Claim 1, charac-
terized in that the jet straightener (26) is designed
in one piece with a flow duct component of the high
pressure nozzle.
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3. High pressure nozzle according to at least one of the
preceding claims, characterized in that upstream
of the jet straightener (26) a filter (24) is arranged
that has inlet slits aligned radially to the central lon-
gitudinal axis (30).

4. High pressure nozzle according to Claim 3, charac-
terized in that end faces (52) of the inlet slits located
on the side of the jet straightener (26) are designed
rounded or leading obliquely inwards, where the
rounded end faces (52) are designed convex when
viewed in the direction towards the central longitu-
dinal axis (30).

5. High pressure nozzle according to Claim 3 or Claim
4, characterized in that the filter (24) is formed by
means of a filter cap (40) and of a filter main part
(42), where said filter cap (40) and said filter main
part (42) are made as individual parts and then in-
separably connected to one another.

6. High pressure nozzle according to Claim 5, charac-
terized in that the filter cap (40) and the filter main
part (42) are made by metal injection moulding and
then sintered together.

7. High pressure nozzle according to at least one of
Claims 5 and 6, characterized in that the filter cap
(40) or the filter main part (42) has an all-round collar
(62) with radially extending projections (64), where
said projections engage in matching recesses of the
filter main part (42) or of the filter cap (40).

8. High pressure nozzle according to at least one of
Claims 5, 6 and 7, characterized in that the filter
cap (40) has an all-round collar (62) with radially in-
ward-extending projections (64) which engage in
matching recesses of the filter main part (42).

9. High pressure nozzle according to Claim 8, charac-
terized in that the filter main part (42) has, atits end
adjacent to the filter cap (40), bars (50) extending
parallel to the central longitudinal axis (30) and be-
tween which the recesses are formed.

Revendications

1. Buse haute pression, en particulier pour décalami-
ner des produits sidérurgiques, avec un guide-jet
(26) a l'intérieur d’'un canal d’alimentation vers un
orifice de sortie (22), sachant que le guide-jet (26)
présente, dans une zone entourant immédiatement
I'axe médian longitudinal (30) du canal d’alimenta-
tion, une section mouillée libre, qu’est prévu en aval
du guide-jet (26) un rétrécissement (32) du canal
d’alimentation, qu'une section (34) présentant une
coupe transversale constante prolonge le rétrécis-
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sement (32) en aval du guide-jet (26), laquelle sec-
tion se prolonge en une chambre de sortie (38) se
rétrécissant, que la section (34) présentant une cou-
pe transversale constante est au moins deux fois
plus longue que le rétrécissement (32) en aval du
guide-jet (26) et que le canal d’alimentation entre le
guide-jet (26) et I'orifice de sortie (22) est rétréci en
deux niveaux par le rétrécissement (32) et la cham-
bre de sortie (38) se rétrécissant.

Buse haute pression selon la revendication 1, ca-
ractérisée en ce que le guide-jet (26) est formé en
une seule piéce avec un élément du canal d’écou-
lement de la buse haute pression.

Buse haute pression selon au moins I'une des re-
vendications précédentes, caractérisée en ce
qu’est disposé, en amont du guide-jet (26), un filtre
(24) qui présente des fentes d’entrée orientées ra-
dialement par rapport a I'axe médian longitudinal
(30).

Buse haute pression selon la revendication 3, ca-
ractérisée en ce que les faces frontales (52) des
fentes d’entrée qui se trouvent du c6té du guide-jet
(26) sont arrondies ou inclinés en direction de l'inté-
rieur, sachant que les faces frontales arrondies (52)
sont congues de maniére convexe, vues dans la di-
rection de I'axe médian longitudinal (30).

Buse haute pression selon la revendication 3 ou 4,
caractérisée en ce que le filtre (24) est formé au
moyen d’un capuchon de filtre (40) et d’'un élément
principal de filtre (42), le capuchon de filtre (40) et
I’élément principal de filtre (42) étant fabriqués sous
forme de piéces séparées puis reliées I'une a l'autre
de fagon indissociable.

Buse haute pression selon la revendication 5, ca-
ractérisée en ce que le capuchon de filtre (40) et
I’élément principal de filtre (42) sont fabriqués par
moulage par injection de poudre métallique, puis
réunis par frittage.

Buse haute pression selon au moins I'une des re-
vendications 5 et 6, caractérisée en ce que le ca-
puchon de filtre (40) ou I'élément principal de filtre
(42) présente un collet périphérique (62) avec des
saillies (64) s’étendant dans le sens radial, sachant
que les saillies pénétrent dans des évidements cor-
respondants de I'élément principal de filtre (42) ou
du capuchon de filtre (40).

Buse haute pression selon au moins I'une des re-
vendications 5, 6 et 7, caractérisée en ce que le
capuchon de filtre (40) présente un collet périphéri-
que (62) avec des saillies (64) s’étendant vers I'in-
térieur dans le sens radial, sachant que les saillies
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(64) pénétrent dans des évidements correspondants
de I'élément principal de filtre (42).

Buse haute pression selon la revendication 8, ca-
ractérisée en ce quel'élémentprincipal defiltre (42)
présente, a son extrémité située a proximité du ca-
puchon de filtre (40), des barres (50) s’étendant pa-
rallélement a 'axe médian longitudinal (30), entre
lesquelles sont formés les évidements.
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