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€9 Brenner zum thermochemischen Brennen und/oder Abhobeln von Werkstiicken aus Stahl,

6) Bei einem Brenner zum thermochemischen Trennen
oder Abhobeln von dicken Werkstiicken aus Stahl, vorzugs- ? g
weise zwischen 150 bis 600 mm, mit einem Sauerstoffstrahl, /A A
wobei der Brenner im wesentlichen aus einem Diisenteil i ér
und einem Halteteil besteht, wird der Disenteil mit einer [ NI L4
eindeutig zylindrisch geformten Disenbohrung fiir den 10 ~F P
Schneidsauerstoffstrahl mit einer geringen, nicht groBer als et
10 mm bis gegen 0 gehenden Lénge versehen und mit ei- S — }
nem vergleichsweise geringen Durchmesser, der gleich B T
N oder kleiner 4 mm ist, wobei an diese Diisenbohrung sich ‘
< auslaufseitig eine Austrittsbohrung mit einem abschliessen- L/l
den Austrittsdurchmesser von 6 mm oder weniger an- A=K
schlieft.
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Brenner zum thermochemischen Brennen und/oder Abhobeln

von Werkstiicken aus Stahl

Die Erfindung betrifft einen Brenner zum thermischen Tren-
nen und/oder Abhobeln von Werkstiicken aus Stahl mit einem
Sauerstoffstrahl, wobei der Brenner im wesentlichen aus
einem Disenteil und einem Halteteil besteht.

Es sind viele Arten derartiger Brenner bekannt,
die fir die verschiedensten Arbeiten, z.B. Trennen diinne-
rer, dickerer oder dickster Werkstiicke aus Stahl oder
zum Hobeln schmaler Fugen bis hin zu breitesten Fléchen
an Werkstiicken aus Stahl eingesetzt werden.

Beim thermochemischen Trennen und Abhobeln von
Werkstiicken aus Stahl hat das Bestreben, eine immer grofRe-
re Leistungsfdhigkeit zu erreichen, d.h. grofere Flammge-
schwindigkeiten, groBere Fldmmbreite, groflere Flammtiefe,
groBere Schneidgeschwindigkeiten und groBere Schneid-
dicken, zu erzielen, zu einer Vielzahl von Brennerent-
wicklungen gefihrt, wobei auch Fragen eines moOglichst
geringen Gasverbrauchs sowie geringe Schnittfugenbreiten
und Probleme der Sicherheit, Umwelfreundlichkeit, z.B.
in Bezug auf Gerauschentwicklung und wenig schddliche
Abgase, sowie eine lange Lebensdauer der Disen.und ginsti-
ge Wartung eine Rolle spielten.

Insbesondere die erzielten Schneidgeschwindigkei-
ten konnen nicht als befriedigend angesehen werden, denn
bei ausreichender Erhitzung des Reaktionsortes durch die
Brennerheizung und die beim Schneiden entstehenden exo-
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therme Warmeentwicklung erreichen die Schneidgeschwindig-
keiten trotz grofter Sauerstoffreinheit nur einen Bruch-
teil der chemischen Reaktionsgeschwindigkeit. Das riihrt
daher, daB die sich jeweils bildende Eisenoxydhaut iiber
dem reaktionsfdhigen Eisen erst durch die kinetische Ener-
gie des Schneidsauerstoffstrahles immer entfernt werden
muB. Hinsichtlich der kinetischen Energie des Schneid-
sauerstoffstrahls, gewonnen aus der Umsetzung des Drucks
des zugefiihrten Sauerstoffs, ergeben sich jedoch Beschridn-
kungen durch Reibungs- und StofBverluste bei der Disenver-
engung bzw. Disenerweiterung und durch ungeniigende
Strahlausbildung. '

Es ist bekannt, im Starkschneidbereich relativ
lange Diisen mit verengenden und/oder erweiternden koni-
schen Fihrungen bei relativ niedrigen Driicken von 5 bis
8 bar am Diiseneingang einzusetzen. Fir hohere Driicke und
Leistungen werden teure Brenner mit Disen von grodBerem
Disendurchmesser eingesetzt, weil man auf diese Weise .
Druckverluste vermeiden wollte. Ein anderer bekannter
Weg besteht in der Anwendung von Lavaldiisenformen oder
angendherten Ausfiihrungen, die mit einigem Erfolg bei
diinnem Material eingesetzt werden. Abgesehen von dem fer-
tigungstechnischen Aufwand von Laval-Disen sind diese
in Bezug auf ihre Effektivitdt sehr empfindlich bei Druck-
schwankungen. Da die bisherigen Druck-, Geschwindigkeits-
und Abmessungsbereithe um die flieBende Grenze zwischen
laminarer und turbulenter Strdmung lagen und gewisse Ar-
beitsschwankungen sich iiberlagern, waren klare konstruk-
tive Voraussetzungen fir einfache und wirkungsvolle Diisen
nicht gegeben. Das fiihrte dazu, daB man teilweise in Nie-
derdruckbereiche von 2 bis 6 bar auswich, um in den dabei
vorhandenen laminaren Bereichen mit groBeren Disenbohrun-
gen bei mdBigen Geschwindigkeiten zur Erzielung guter
und gleichmdBiger Schnitte zu kommen.

Ein weiteres Problem stellt die Ausbildung der
Schnittfuge dar. Durch eine zu groBe Schnittfugenbreite
geht sehr viel Material verloren, wodurch auch die Bart-
ausbildung verstdrkt wird und sich dadurch der Aufwand

| 5
BAD OB!GINAL g}



10

16

20

25

30

35

w3 0068165

fiir die Nacharbeit erhdht.

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde,
einen Brenner verfﬁgbgr zu machen, der bei einer Unempfind-
lichkeit gegeniiber Druckschwankungen sich durch eine ein-
fache, kostenglinstige Bauart mit einer hohen Standzeit
auszeichnet und bei einer maximalen Arbeitsgeschwindigkeit
die Ausbildung diinner Schnittfugen ermdglicht. Auf diese

- Weise sollen moglichst kleine Bidrte entstehen bei schar-
fen Kanten und wenig Perlen auf der Oberseite, so daR
ein geringer Nacharbeitsaufwand erforderlich ist.
ErfindungsgemdB wird das bei einem Brenner zum
thermochemischen Brennen und Abhobeln von dicken Werkstiik-
ken aus Stahl, vorzugsweise zwischen 51 bis 600 mm, mit
einem Sauerstoffstrahl, wobei der Brenner im wesentlichen
aus einem Disen- und einem Halteteil besteht, dadurch er-
reicht, dal der Disenteil eine eindeutig zylindrisch ge-
formte Diisenbohrung filiirden Schneidsauerstoffstrahl mit
einer geringen, nicht groéRer als 10 mm bis gegen 0 gehen- .
den Linge, vorzugsweise zwischen 0,5 bis 5 mm, und mit
einem vergleichsweise geringen Durchmesser, gleich oder

kleiner 4 mm, vorzugsweise zwischen 1,5 bis 3,6 mm,aufweist.
Dabei ist mit Vorteil vorgesehen, dafl auf der \
Ausgangsseite der Bohrung eine zylindrische Austrittsboh-
rung zur Strahlausbildung vorgesehen ist, die eine gering-
fliigige Erweiterung gegeniiber der Disenbohrung darstellt.

Eine zweckmdBige Ausbildung besteht auch darin,
da die Austrittsbohrung sich zur Austrittsseite hin ko-
nisch erweitert, wobei die konische Erweiterung zwischen
5 und 10°, vorzugsweise bei 7°, liegt.

In einer vorteilhaften Ausfiithrungsform ist vorge-
sehen, daB die Ausgestaltung des Ubergangs von der Ein-
trittsbohrung zur Disenbohrung eine geringe Auslaufstrecke
zur Strahlausbildung in der Disenbohrung uber den gesamten
Querschnitt erforderlich macht unter Inkaufnahme eines
hoheren StoRverlustes.

Der Ubergang von Einlaufbohrung zu Disenbohrung
kann aus einer scharfkantigen Ecke am Beginn der Auslauf -
strecke bestehen,oder es ist unter Beriicksichtigung der
g
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Abhdngigkeit von Druck, Diisenbohrungsdurchmesser und Dii-
senbohrungslédnge eine leichte Abrundung der Ecke zur Ver-
meidung eines maximalen StoBverlustes vorgesehen. ,..

Eine vorteilhafte Ausbildung der Erfindung besteht
darin, daB der Konus der Austrittsbohrung direkt an den
Boden der einen groBeren Durchmesser aufweisenden Ein-
trittsbohrung ansetzt. '

Dabei ist iweckméﬁig vorgesehen, daBl die Eintritts-
bohrung in Richtung auf die Austrittsbohrung bzw. die
Disenbohrung sich kurz vor dem Eintritt in diese konisch
ver jingt.

Weitere Einzelheiten der Erfindung und insbesonde-
re vorteilhafte Abmessungen sind in weiteren Unteransprii-
chen gekennzeichnet.

Die Erfindung soll nachstehend anhand von Ausfiih-
rungsbeispielen unter Bezugnahme auf die beigefiigten
Zeichnungen nédher erldutert werden.

In den Zeichnungen zeigen: -

Fig. 1 einen Brenner mit einem herkdmmlichen
- ' Halteteil, in dem ein Disenteil gemidf der

Erfindung sitzt;

Fig. 2 eine Kurzdiisenform in schematischer Dar-

stellung;

Fig. 3 eine abgewandelte Kurzdiisenform in schema-

tischer Darstellung, )

Fig. 4 eine an die Kurzdiisenform angepallte Lang-

diise und

Fig. 5 eine Weiterbildung der Erfindung, bei der

Disenteil und Halteteil zu einer Brenner-

, einheit integriert sind.

In Fig. 1 ist ein Brenner dargestellt, bei dem
eine Dise 1 mittels einer Diisenschraube 2 an einen Diisen-
halter 3 befestigt ist. In die Disenaufnahme 4 sind ein
Schaftrohr 5 sowie ein Heizgaszufithrungsrohr 6, ein Heiz-
sauerstoffzufithrungsrohr 7 und ein Schneidsauerstoffzu-
fihrungsrohr 8 eingelodtet. Von Ringkandlen 9, die zwischen
dem Disenhalter 3 bzw. 4 und der Dise 2 ausgebildet sind,
fiihren Heizgemischbohrungen 10 zum Diisenaustritt und um-
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geben eine Schneidsauerstoffdiisenbohrung 11 mit ihrer
Schneidsauerstoff -Austrittsbohrung 12'. Der Schneidsauer-~
stoff gelangt in die Disenbohrung 11 vom Schaftrohr 8
iiber eine Schneidsauerstoff-Eintrittsbohrung 13. Gem&nR
der vorliegenden Erfindung wurde die Ldnge 1 der Disen -
bohrung 11 wesentlich verkiirzt und gleichzeitig der Durcn-
messer dA der Austrittsbohrung 12 wesentlich vergroéBert.
Auf diese Art und Weise konnte der Druckverlust in der
Disenbohrung ctark herabgesetzt werden, was wiederum nur
moéglich war, wenn der Ubergang 14 von der Eintrittsboh-
rung 13 der Disenbohrung 11 so ausgebildet war, daf nur
eine geringe Auslaufstrecke in der Disenbohrung 11 erfor-
derlich wurde. Der Ubergang 14 von der Einlaufbohrung
13 zur Dusenbohrung 11 besteht aus einer scharfkantigen
Ecke 14 und kann unter Beriicksichtigung der Abhidngigkeit
von Druck, Disenbohrungsdurchmesser dD und Disenbohrungs-
lénge lD eine leichte Abrundung der Ecke 14 zur Vermei-
dung eines maximalen StoBverlustes erfahren. .

Auf diese Weise ist es moglich, unter Vermeidung
eines grofen Druckverlustes einen Schneidstrahl mit dem
gewlinschten geringen Durchmesser zu erhalten, der erfor-
derlich ist, um optimale Warmeableitbedingungen zu ge-
wdhrleisten. Bei einer Kurzdiisenform, wie sie aus den
Fig.1 und 2 zu entnehmen ist, wurde bei einer Disenboh-
rung 11 mit dem Durchmesser dD von 3 mm und einer Gesamt-
diisenlédnge L, wobei die Austrittsbohrung iliber eine Lidnge
1A von 10 mm auf einen Durchmesser dA von 4 mm aufgebohrt
war, eine Druckerhohung auf 10 bar ermdglicht,und bei
einem nachfolgenden Schneidversuch wurden 220mm/min bei
annehmbarer Schnittqualitdt erreicht. Eine VergroBerung
des Durchmessers dD der Disenbohrung 11 auf 4 mm ergab
eine Schnittgeschwindigkeit von 260 mm/min bei annehmba-
rer Qualitdt und guter Strahlform bei 1Z bar. Mit einem
Aufbohren des Durchmessers dA der Austrittsbohrung 12
auf 5 mm von der Austrittsseite her iliber eine Lidnge lA
von 15 mm erlaubte eine Druckerhohung auf 14 bar beil
einer Schneidgeschwindigkeitserhodhung auf 290 mm/min bei
guter Schnittqualitéat.
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Ganz allgemein wurde gefunden, daBl die zylindrisch
geformte Disenbohrung 11 fiir den Schneidsauerstoffstrahl
mit einer geringen, nicht grdBer als 10 mm bis gegen O

- gehenden Lange zu versehen ist, wobei vorzugsweise eine

Linge von 0,5 bis 5 mm einzuhalten ist. Dabei ist ein ver-
gleichsweise geringer Durchmesser von 4 mm oder weniger
vorzusehen, wobei 1,5 mm bis 3,6 mm als Vorzugsbereich an-
zusehen sind. Die sich auslaufseitig anschlieBende Aus-
trittsbohrung sollte einen abschlieBenden Austrittsdurch-
messer von 6 mm oder weniger, vorzugsweise 3 bis 5,4 mm,
aufweisen. Gute Ergebnisse wurden mit einer Diise erzielt,
deren Disenbohrungsdurchmesser 1,8 mm betrug bei einem Aus-
trittsdurchmesser von 3,3 mm und einer weiteren Diise mit
einem Disenbohrungsdurchmesser von 2,8 mm und einem Aus-
trittsdurchmesser von 4,8 mm. Weitere vorteilhafte Be-
mafungen sind im Kennzeichen der Unteranspriiche 15, 16, 17
und 18 aﬁgegeben. g

Wie im einzelnen aus Fig. 2 ndher zu entnehmen ist,
sind die Bohrungen zylindrisch, abgesehen von Fasen,
Kantenabrundungen, Bohrerwinkeln und Dichtungsflédchen.

So tritt ein Kegelwinkel etwa @A durch das Glattwerkzeug
zwischen Austrittsbohrung 12 und Disenbohrung 11 auf und
ein Bohrerwinkel bzw. Fase Pp am Ubergang von Eintritts-
bohrung zur Diisenbohrung. Diese geringen Abweichungen
von den grundsdtzlich glatten zylindrisch ausgestalteten
Disenbohrungen bzw. Austrittsbohrungen sind als nicht
wesentlich anzusehen und weitgehend durch die Fertigung
bedingt.

Wie die Fig. 3 und 4 zeigen, kann die Austritts-
bohrung eine geringe konische Erweiterung &A aufweisen.
Wie Fig. 3 zeigt, 14Bt der Konus der Austrittsbohrung
12 nur eine geringe Linge der Disenbohrung 11 iibrig, wo-
bei die Eintrittsbohrung 13 sich bei 15 konisch verjiingt.
Es ist auch mdglich, daB der Xonus der Austrittsbohrung
11 direkt an den Boden der einen groBeren Durchmesser
aifweisenden Eintrittsbohrung 13 ansetzt oder die Diisen-
bohrung 11 eine etwas groBere Linge aufweist,als es in
Fig. 3 dargestellt ist.
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Die in Fig. 3 dargestellte Diise setzt sich prak-
tisch aus dem Zylinder und Kegelstumpf der Eingangsbohrung
13, der kurzen Zylinderbohrung 11 und dem umgekehrten’
Kegelstumpf der Austrittsbohrung 12 zusammen. Die Herstel-
lung erfordert drei Arbeitsgdnge: Entweder wird zunédchst
erstens die zylindrische Bohrung dD hergestellt,
zweitens die Eintrittsbohrung dE aufgebohrt und
drittens die Austrittsbohrung dA aufgebohrt und der Konus
aufgerieben, oder es wird
erstens die Eingangsbohrung dE hergestellt,
zweitens die Disenbohrung dD anschlieBend aufgebohrt und
drittens der Konus dA vorzugsweise zwischen 6 und 8° auf-
gerieben. Die Linge des Austrittskonus mit Durchmesser
hiangt im einzelnen von den Druck- und Mengenverhdltnissen
ab. Es wurde festgestellt, daB das Verhdltnis von Diisen-
durchmesser und Diisenaustrittskante vorzugsweise im Be-
reich von 0,5 bis 0,8 liegt, bzw. es ergaben sich gilinsti-
ge Werte bei einem Verhdltnis der Querschnitte von Disen-
bohrung zu Disenaustrittsquerschnitt im Bereich von 0,3
bis 0,35. Mit derartigen Diisen konnte bei einem
Sauerstoffarbeitsdruck von 16 bis 20 bzw. 7 bis 7 bar
eine Schneidgeschwindigkeit von 180 bis 210 bzw. 150 bis
250 mm/min erzielt werden, wobei sich eine Schnittfuge
von nicht mehr als 6 bis 7 mm bzw. 6,5 bis 9 mm ergab.
Bei diesen Diisen war die Lidnge der Disenbohrung 3,25 bzw.
0,65 mm bei einem Bohrungsdurchmesser von 1,8 bzw. 2,6mm.

Fig. 4 zeigt die Anpassung der Kurzdiisenform an
eine Langdiise. Der Durchmesser dE der Eintrittsbohrung
13 ist wesentlich groBer als der Durchmesser dD der Diisen-
bohrung 11. Auf diese Weise wird durch die Eintrittsboh-
rung 13 praktisch kein Druckverlust erzielt.

In Fig. 5 ist eine Weiterbildung der Erfindung
dargestellt. An die Diise 22 ist ein &duBeres Schaftrohr
23 und ein inneres Schaftrohr 24 angelodtet. Die vom inne-
ren Schaftrohr 24 umgebene Kammer 25 ist mit einem Sauer-
stoffzufiihrstutzen 20 versehen, wahrend der Zwischenraum
27, der vom konzentrisch im Abstand voneinander angeord-
neten duferen Schaftrohr 23 und innerem Schaftrohr 24
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gebildet wird, mit einem Gaszufuhrstutzen 28 versehen
ist. Vom Zwischenraum 27 fihren zu den Heizgasbohrungen
29 Verbindungskandle 30, und die Heizgasbohrungen 29 sind
auBBerdem durch Verbindungskandle 31 mit der Sauerstoff-
kammer 25 verbunden, so daB den Bohrungen 29 ein Gemisch
von Heizgas und Heizsauerstoff zugefiithrt wird. Von der

‘Sauerstoffkammer 25 verlduft entsprechend den bisher ge-

schilderten Disenformen eine Schneidsauerstoff-Disenboh-
rung 32 ab, die in die Schneidsauerstoff-Austrittsbohrung
33 einmiindet. Auf diese Weise ist ein Brenner verfiigbar
gemacht, der aus einem einheitlichen Disenteil mit inte-
griertem Halteteil mit Anschliissen besteht.

Die Erfindung kann auch sinnvoll bei Disen Anwen-
dung finden, die dirékt eingeschraubt werden. Der kiirzer
gestaltete Disenteil ist dazu mit einem zum Einschrauben
im Halteteil unterhalb des dichtenden Kopfes mit einem
Gewinde und am FuR in Austrittsndhe mit Schlisselflédchen
versehen. In einer Weiterbildung, was im einzelnen in
den Zeichnungen nicht dargestellt ist, kann der mit Gew-
winde versehene Disenteil oder eine Disenschraube mit
angearbeiteter Fihrung zum sicheren Ansetzen und damit
leichterem Einschrauben versehen sein, wobei das anfing-
liche Muttergewinde in zwei Bereichen am Umfang unter-
brochen ist und das Schraubengewinde am Diisenteil scharf
abgesetzt beginnt. Um etwaige Zusammensteckstellung vor
dem Verschraubenr anzuzeigen, kénnen Markierungen am Dii-
senteil und Halteteil vorgesehen sein.
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Patentanspriiche

1. Brenner zum thermochemischen Trennen oder
Abhobeln von dicken Werkstiicken aus Stahl, vorzugsweise
zwischen 150 bis 600 mm, mit einem Sauerstoffstrahl, wo-
bei der Brenner im wesentlichen aus einem Diisenteil und
einem Halteteil besteht,
dadurch ‘gekennzeichnet,
daB der Disenteil (1) eine eindeutig zylindrisch geformte
Disenbohrung (11) fiir den Schneidsauerstoffstrahl mit
einer geringen, nicht groBer als 10 mm bis gegen O gehen-
den Lange, vorzugsweise zwischen 0,5 bis 5 mm, und mit
einem vergleichsweise geringen Durchmesser, gleich oder
kleiner 4 mm, vorzugsweise zwischen 1,5 mm bis 3,6 mm,
aufweist.

2. Brenner nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, daB an die Disenbohrung sich aus-
laufseitig eine Austrittsbohrung mit einem abschlieBenden-
Austrittsdurchmesser von gleich oder kleiner 6 mm , vor-
zugsweise zwischen 3 bis 5,4 mm anschlieft.

3. Brenner nach Anspruch 1 und 2,
dadurch gekennzeichnet, dal die Diisenbohrung einen Durch-
messer von 1,8 mm aufweist und daR die Austrittsbohrung
einen abschliefBenden Aufendurchmesser von 3,3 mm besitzt.

4. Brenner nach Anspruch 1 und 2,
dadurqh gekennzeichnet, daB die Disenbohrung einen Durch-
messer von 2,8 mm aufweist und die Austrittsbohrung einen
abschlieBenden Austrittsdurchmesser von 4,8 mm besitzt.

5. Brenner nach einem der Anspriche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, dafl auf der Ausgangsseite der Di-
senbohrung (11, 32) eine zylindrische Austrittsbohrung
(12, 33) zur Strahlausbildung vorgesehen ist, der eine
geringfligige Erweiterung gegeniiber der Disenbohrung (11,
32) darstellt und daB die Linge der zylindrischen Aus-
trittsbohrung zwischen 10 bis 35 mm liegt.

’ 6. Brenner nach einem der Anspriuche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, daB die Austrittsbohrung sich
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zur Austrittsseite hin konisch erweitert.
' 7. Brenner nach Anspruch 6,
dadurch gekennzeichnet, daB die konische Erweiterung zwi-
schen 5 und 10°, vorzugsweise bei 7°, liegt.
8. Brenner nach einem der Anspriiche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, daB die Ausgestaltung des Uber-
gangs (14) von der Eintrittsbohrung (13, 25) zur Disen-

- bohrung (11, 32) eine geringe Auslaufstrecke zur Strahl-

ausbildung in der Diisenbohrung (11, 32) iiber den gesamten
Queischnitt erforderlich macht unter Inkaufnahme eines
hoheren StoBverlustes.

9. Brenner nach Anspruch 8,
dadurch gekennzeichnet, daB der Ubergang von Einlaufbohrung
(13) zur Diisenbohrung (12) aus einer scharfkantigen Ecke
(14) am Beginn der Auslaufstrecke besteht.

1o. Brenner nach Anspruch 9,
dadurch gekennzeichnet, dall unter Beriicksichtigung der
Abhdngigkeit von Druck, Diisenbohrungsdurchmesser un& .
Diisenbohrungslédnge eine leichte Abrundung der Ecke zur
Vermeidung eines maximalen StoBverlustes vorgesehen ist.

11. Brenner nach einem der Anspriiche 8 bis 10,
dadurch gekennzeichnet, daB der Konus -der Austrittsbohrung

(12) direkt an den Boden der einen gréBeren Durchmesser
‘aufweisenden Eintrittsbohrung (13) ansetzt.

12. Brenner nach einem der Anspriiche 8 bis 10,
dadurch gekennzeichnet, daB die Eintrittsbohrung (13)
in Richtung auf die Austrittsbohrung (12) bzw. Disenbohrung
(11) sich kurz vor dem Eintritt in diese konisch verjiingt.

13. Brenner nach einem der Anspriiche 1 bis 12,
dadurch gekennzeichnet, daB das Diisenteil eine verlédngerte
Eintrittsbohrung (13) eines gegeniiber der Diisenbohrung
(11) wesentlich vergroB -erten Durchmessers aufweist.

14. Brenner nach einem der Anspriiche 1 bis 13,
dadurch gekennzeichnet, daB das Verhdltnis der Durchmes-
ser von Dise und Diisenaustrittskante im Bereich von 0,5
bis 0,8 liegt.
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15. Brenner nach einem der Anspriiche 1 bis 13,
dadurch gekennzeichnet, daB das Verhdltnis der Quer-
schnitte von Disenbohrung zu Disenaustrittsquerschnitt
im Bereich von 0,25 bis 0,45, vorzugsweise bei 0,3 bis
0,36 liegt.

16. Brenner nach einem der Anspriiche 1 bis 15,
dadurch gekennzeichnet, daB das Diisenteil (1) mit Diisen-
bohrung (11) und Austrittsbohrung (12) fir den Sauer-
stoffstrom die folgenden Abmessungen aufweist:

Linge L 24 - 30 mm bei einem § der Diisenbohrung dp< 3 mm

" 28 - 40 mm " " ron " ¢ 4 mm

" 36 - 48 mm " " v &6 mm

" 40 - 64 mm " " von " 48 mm.
17. Brenner nach einem der Anspriiche 1 bis 15,

dadurch gekennzeichnet, daB die Diisenbohrung (11) fiir .
den Sauerstoffstrom folgende Abmessungen besitzt:

Linge 1 £ 12 nm bei einem @ dp von <3 mm
" % 18 mm " " " " <4 mm .
" £ 24 mm " " " " <6 mm
" S 30 mm " " " " <8 mm.
18. Brenner nach einem der Anspriiche 1 bis 16,

dadurch gekennzeichnet, daB die Austrittsbohrung (12) fiir
den Sauerstoffstrom die folgenden Abmessungen hat:

Durchmesser dA Lange lA Diisenbohrungsdurchmesser dD
3,5 - 4,5 mm 8 - 18 mm £3 mm
4,5 - 5,5 mm 12 - 24 mm £4 mm
6,5 - 7,5 mm 16 - 28 mm 4 6 mm
8,5 - 9,5 mm 18 - 32 mm £8 mm.
19. Brenner nach einem der Anspriiche 1 bis 18,

dadurch gekennzeichnet, daB die Eintrittsbohrung (13) im
Halteteil (3) ausgebildet ist und daB der Diisenteil (1)

mit seiner Diisenbohrung (11) anschlieBt, so daR Halte-

teil (3) und Diisenteil (1) den Ubergang (14) von Eintritts-
bohrung (13) zur Diisenbohrung (11) bilden.
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20. Brenner nach einem der Anspriiche 1 bis 19,
dadurch gekennzeichnet, daB Diisenteil  (22) und Halteteil
€23, 24) eine Einheit bilden, indem auf dem auBen mehr-
fach abgesetzten Diisenteil (22) mindestens zwei Schaft-
rohre (23, 24) aufgeldtet sind und daB innen (25) der
Schneidsauerstoff und der Heizsauerstoff und. durch den
gebildeten Zwischenraum (27) Gas in den Disenteil (22)
gefihrt werden.

21. Brenner nach einem der Anspriiche 1 bis 19, .
dadurch gekennzeichnet, daB der mit Gewinde versehene
Diisenteil in den mit entsprechendem Gegengewinde versehene
Halteteil eingeschraubt wird und damit austauschbar ist.

22. ‘Brenner nach einem der Anspriiche 1 bis 19,
dadurchgekennzeichnet, daB der Diisenteil ohne Gewinde
mittels einer Diisen-Druckschraube in das entsprechend
ausgestattete Haltetell einschraubbar ist.

23. Brenner nach einem der Anspriiche 1 bis 19,
dadurch'gekennzeichnet, daB eine Diise, die ldnger ist -
als der erforderliche Diisenteil, von der Halteteilseite
aus. bis zur erforderlichen Diisenteilldnge hin mit dem
groftméglichen Durchmesser der Schneidsauerstoff-Zufithrungs-
bohrung im Halteteil entsprechend aufgebohrt ist.

24, Brenner nach einem der Anspriiche 1 bis 23,
dadurch gekennzeichnet, daR der kiirzer gestaltete vusen-
teil (1) zum Einschrauben in dem Halteteil (3) unterhalb
des dichtenden Kopfes mit einem Gewinde und am Fuf in
Austrittsndhe mit Schliisselfldchen versehen ist.

25. Brenner nach Anspruch 24,
dadurch gekennzeichnet, daB der mit Gewinde versehene
Disenteil (1) oder eine Diisenschraube eine angearbeitete

Fiihrung zum sicheren Ansetzen und damit leichterem Ein-
schrauben besitzt, wobei das anfidngliche Muttergewinde
in zwei Bereichen am Umfang unterbrochen ist und daB
Schraubengewinde am Diisenteil (1) scharf abgesetzt be-
ginnt.
T 26. Brenner nach Anspruch 25,
dadurch gekennzeichnet, daB Markierungen am Disenteil (1)
und Halteteil (3) vorgesehen sind, um die Zusammensteck-
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stellung vor dem Schrauben anzuzeigen.
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