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@ Kurzdiise zum Brennschneiden oder Flimmen.

@ Eine runde oder flache innenmischende Kurzdiise (1)
zum Brennschneiden oder Flammen von Werkstiicken aus
Stahl odgl. ist mit mindestens einem und vorzugsweise zwei
symmetrisch zur Mittelachse angeordneten Ringen bzw. zur
Mittelebene beidseitigen Reihen von Heizbohrungen verse-
hen. Die Lange der Dise (1) ist im wesentlichen bestimmt
durch die Lange des Heizsystems, das aus ringférmigen oder
querverlaufenden Verteilerkanélen (3,4) besteht, von denen
kurze Dosierbohrungen (6,10} zu den gerade ausreichend
lang bemessenen Mischheizbohrungen (7,11) fithren und die
Ausbildung eines geeigneten Schneid- bzw. Flammsauer-
stoffstrahls durch groBen Zufuhrquerschnitt (14), starke,
plotzliche oder fast (ibergangsiose Verengung auf einen
Dosierquerschnitt (15), an den sich eine Erweiterung auf
einen gewlinschten Austrittsquerschnitt (16) anschlieRt.
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Kurzdiise zum Brennschneiden oder Flimmen

Die Erfindung betrifft eine runde oder flache
Kurzdiise zum Brennschneiden oder Flammen von Werkstilicken
aus Stahl odgl. mit mindestens einem, vorzugsweise zwei
symmetrisch zur Mittelachse oder Mittelebene angeordneten
Ringen bzw. beidseitigen Reihen von Heizbohrungen.

Es sind bereits Disen verschiedener Art bekannt,
bei denen eine mittige Schneidsauerstoffbohrung bzw. ein
mittiger Schneidsauerstoffkanal vorgésehen ist und ring-
formig darum herum Brenngas- und Heizsauerstoffbohrungen

. .angeordnet sind. An derartige Diisen werden die verschie-..

densten Anforderungen gestellt, denen bisher jedoch nur
unbefriedigend entsprochen werden konnte. So ist beispiels-
weise bei einer Dise zum Schneiden eine hohe Schneidge-
schwindigkeit bel einer kleinen Schneidfuge erwlinscht.

Die bekannten Diisen sind gewohnlich nach der einen oder

anderen Richtung hin optimiert oder auf bestimmte Betriebs-.

-bedingungen ausgerichtet. Der vorliegenden Erfindung liegt ...-..

demgegeniiber die Aufgabe ngrunde, eine Kurzdise zum
chemo-thermischen Bearbeiten von Stahl odgl. verfiigbar
zu machen, die bei einer optimalen Ausgestaltung des Heiz-
systems und des Sauerstoffkanals den Schne€id- oder Brenn-
vorgang bei einer Einsparung von Material und des Gasver-
brauchs verbessert und eine gilinstigere Fertigung erlaubt.
Die Erfindung besteht darin, daB die Linge der
Diise im wesentlichen bestimmt ist durch die Lange des
Heizsystems, bestehend aus ringformigen Verteilerbohrungen
bzw. querlaufenden Verteilerkandlen, aus kurzen, engen
Dosierbohrungen und aus den gerade ausreichend lang bemes-
senen Mischheizbohrungen und durch die Ausbildung eines
geeigneten Schneid- bzw. Fldmmsauerstoffstrahls durch
einen groRen Zufiihrquerschnitt mit einer starken, plotz-

lichen oder fast iibergangslosen Verengung auf einen Dosier-
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querschnitt von 1 bis 4 mm Durchmesser bzw. Hohe bei ge-
ringer Lange von weniger als 10 mm und einer anschliefBen-
den gleichmdBigen (Winkel B) oder mehrstufigen Erweite-
rung : - auf einen gewiinschten Austrittsquerschnitt
von 2 bis 6 mm.

Eiﬂe vorteilhafte Ausbildung besteht darin,
daBB mindestens ein Ring bzw. mindestens je Seite eine
Reihe Heizmischbohrungen unter einem Winkel « zum Aus-
trittsende schrdg zur Schneidsauerstoffbohrung bzw. zum
Flimm-sauerstoffkanal verlduft und dafl bei der Anordnung
von zwel Ringen Heizmischbohrungen bzw. je Seite zwei
Reihen von Heizmischbohrungen der auBenliegende Ring bzw.
die auBenliegenden Reihen schiig und der innenliegende
Ring bzw. die innenliegenden Reihen parallel zum Schneid-
bzw. Flidmmsauerstoffstrahl gefiihrt.sind.

In zweckmdBiger Weise ist vorgesehen, daf
von den beiden ringfdérmigen Verteilerkandlen bzw. pro
Seite querverlaufenden Verteilerkandlen fiir Heizgas und
Heizsauerstoff Dosierbohrungen mit einem Dosierquerschnitt
abgehen und in die Heizmischbohrungen mit einem Mischquer-
schnitt einmiinden, wdhrend mit Hilfe eines Teilungsversat-

zes die eine Mischgaskomponente (Brenngas oder.Sauerstoff) ... .

durch Verbindungsbohrungen mit einem Dosierquerschmnitt
der anderen Mischgaskomponenten in der Heizmischbohrung
zugefihrt wird, nahe der ihr eigenen, in Flucht liegenden
Dosierbohrung , daB der duBere Ring oder die duBere von
zwel Reihen am zugehorigen Verteilerringkanal oder Vertei- -
lerquerkanal mit Heizsauerstoff und der jeweils innere
Verteilerringkanal bzw. Verteilerquerkanal Heizgas zufihrt
und daB die Dosierungs- und Verbindungsbohrungen zur innen-
liegenden Mischheizbohrung so aufeinander abgestimmt sind,
daBl ein Heizgasiiberschuf bzw. ein Heizsauerstoffmangel
besteht.

In vorteilhafter Weise verlaufen die aufenlie-
genden Heizmischbohrungen unter einem Winkel von 4 bis
5° zur Disenachse.

Die gesamte Linge des DisengrundkoOrpers betridgt
dabei ca. 30 mm.
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Weitere vorteilhafte und zweckmédflige Einzelheiten
und Weiterbildungen sind in den Unteranspriichen gekenn-
zeichnet.

Mit dieser Dise wird nicht nur eine bemerkens-
wert glinstige Heizung, sondern auch eine verbesserte Sta-
bilitdt des Heizstrahls erreicht. Das macht es zundchst
moéglich, daf ein hoher Dlisenabstand gewdhlt werden kann,
wodurch der Verschleifl verringert und die Lebensdauer
der Dise wesentlich erhdht wird. Die Dise ermdglicht beim
Schneidvorgang ein fliegendes Anschneiden bei einer kurzen
Erwdrmungszeit und eine hohe Schneidgeschwindigkeit. Das
bedeutet nicht nur eine Zeitersparnis, sondern ZusatzmafR-
nahmen, wie Eisenpﬁlyer, Zindrdder oder Vorheizbrenner,
sind iliberflissig, und bei der Dise ist auch die Kanten-
lage xein Problem mehr. Beim Fldmmen wird aufgrund der
schnellen Anheizzeit eine wesentliche Erhohung der Lebens-
dauer erreicht, da die Dise einer Warmestrahlung beim
Anheizen iiber eine lédngere Zeit nicht ausgesetzt ist,und
der gesamte Fldmmvorgang erfdhrt eine gute Unterstiitzung.
Der stabile Gasstrahl bewirkt beim FlZmmen eine sehr gute
Oberflédche des Werkstiicks und sorgt beim Brennschneiden
fur einen geringen Materialspalt bei einer. hohen Schneid-
geschwindigkeit.

Die erfindungsgemdfe Dise soll nachstehend an-
hand von Ausfiihrungsbeispielen unter Bezugnahme auf die
beigefiigten Zeichnungen ndher erldutert werden, wobei
gleiche Bezugszahlen sich auf entsprechende Teile bzw.
Merkmale in den beiden Figuren beziehen.

In den Zeichnungen zeigen:

Fig. 1 eine Diise in ihrer Ausfiihrungsform zum
-Brennschneiden, teilweise im Schnitt;
und

Fig. 2 eine entsprechende Dise nach Fig. 1
in ihrer Ausfiihrungsform zum Fl&dmmen,
ebenfalls teilweise im Schnitt.

In Fig. 1 ist eine Kurzdiise zum Schneiden darge-

stellt. In dem Disenkorper 1, der eine Grundkorperlénge

"L von 30 cm aufweist, ist mittig eine Schneidsauerstoff-
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- bohrung 2 vorgesehen, die von parallel verlaufenden

Mischbrenngasbohrungen 11 umgeben ist. Auflerhalb der Misch-
brenngasbohrungen 11 sind Mischheizsauerstoffbohrungen -
7 angeordnet, die unter einem Winkel & schrig zum Aus-
trittsende der Mischbrenngasbohrungen 3 verlaufen und
unmittelbar neben diesen austreten. Die Mischheizsauer-
stoffbohrungen 7 verlaufen unter einem Winkel von 4
bis 5° zur Disenachse. Die Mischhéizsauerstoffbohrungen
7 weisen einen ringformigen Verteilerkanal 4 auf, in den
eine Heizsauerstoffzufiihrung 5 einmiindet, die nicht n&her
dargestellt ist. Vom Heizsauerstoffverteilerkanal 4 gehen
Heizsauerstoffdosierbohrungen 6 ab, die in die eigentli-
che Heizsauerstoffmischbohrung 7 einmiinden. Die Heizsauer-
stoffdosierbohrung 6 hat einen Durchmesser von etwa 1 mm,
wihrend die Heizsauerstoffmischbohrung einen Durchmesser
von 2,3 mm aufweist. Fir das Brenngas ist ein ringformi-
ger Brenngasverteilerkanal 3 vorgesehen, in den eine
nicht ndher dargestellte Brenngaszufiihrung 8 einmindet.
Von dem Brenngasverteilerkanal 3 verl&duft eine Brenngas-
verbindungsbohrung 9 schridg zur Heizsauerstoffmischboh-
rung 7 und miindet in diese am oberen Ende ein. Diese
Brenngasverbindungsbohrung 9 weist einen Durchmesser von
ebenfalls 1 mm auf.

In die ringfodrmigen Brenngasverteilerkandle 3
miinden nicht n&her dargestellte Brenngaszufihrungen 8.
Somit kann von den Brenngasverteilerkandlen 3 durch Brenn-
gasdosierbohrungen 10 Brenngas in die Brenngasmischboh-
rungen 11 gelangen. Die Brenngasdosierungsbohrungen 10
haben einen Durchmesser von 1,3 mm. Die Brenngasmischboh-
rung 11 weist dagegen einen Durchmesser von 2,3 mm auf,
wie die Heizsauerstoffmischbohrung. Von dem Heizsauerstoff-
verteilerkanal 4 verlduft eine Heizsauerstoffverbindungs-
bohrung 12 zur Brenngasmischbohrung 11. Dabei weist die
Heizsauerstoffverbindungsbohrung 12 einen Dosierabschnitt
13 mit verringertem Querschnitt auf, der etwa 0,5 mm be-
trdgt. Somit erfolgt eine wechselseitige Zufiihrung von
Heizsauerstoff zur Brenngasmischbohrung und von Brenngas
zur Heizsauerstoffmischbohrung, wobei neben der eigentli-
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chen Nachvermischung nachn dem Austritt aus der Heizsauer-
stoffmischbohrung 7 und der Brenngasmischbohrung 11 eine
in bestimmter Weise dosierte Vorvermischung erfolgt, in-
dem dem Brenngas durch die Heizsauerstoffverbindungsboh-
rung 12 geringe Mengen an Heizsauerstoff zugefiihrt werden,
wiahrend iiber die Brenngasverbindungsbohrung 9 auch dem
Heizsauerstoff Brenngas in die Heizsauerstoffmischbohrung
7 zugefihrt wird. Konstruktiv wird das dadurch erreicht,
daB durch einen Teilungsversatz die Sauerstoffverbin-
dungsbohrung 12, 13 und die Brenngasverbindungsbohrung S
in der Sicht nach Fig. 1 hintereinander liegen.

Die Schneidsauerstoffbohrung 2 besteht aus einem
Eingangsabschnitt 14, einem verengten Mittelabschnitt
15 und einem sich konisch erweiternden Ausgangsabschnitt
16. Der Eingangsabschnitt 14 der Schneidéauerstoffbohrung
2 besitzt einen Durchmesser von S-mm, wihrend der sich
aﬁschlieﬁende verengte Mittelabschnitt einen Durchmesser
von 2,6 bis 3,25 mm aufweist. Der Ausgangsabschnitt 16
der Schneidsauerstoffbohrung 2 hat einen Austrittsdurch-
messer von 4,3 mm, wobei sich die Austrittsbohrung unter
einem Winkel (3 zur Mittelachse des Disenkorpers von 7°
erweitert.

Die so gestaltete Diise zum Brennschneiden er-
reicht bei einer sehr hohen Schneidgeschwindigkeit eine
optimal kleine Schneidfuge. Durch die gelinstige Warmeent-
wicklung, die auch eine hohe Schneidgeschwindigkeit er-
méglicht, wird ein optimaler Schlackenablauf ermdéglicht,
so daB sich nur vergleichsweise kleine Schlackenbidrte
ausbilden, wie auch die gesamte Schneidoberfldche wesent-
lich verbessert ist. Indem der Dliisenabstand von den bis-
her iiblichen 60 mm auf 120 mm vergroéfiert werden konnte,
wird die Lebensdauer der Disen wesentlich verlédngert.
Andererseits ist ein schneller Disenwechsel moéglich und
somit eine einfache Wartung gegeben. Die Dise, deren
Grundkorperlidnge L des Diisenkorpers 30 mm betrdgt, erfor-
dert einen verhdltnisméfig geringen Materialaufwand und
ist auch von daher als kostengiinstig anzusehen. Die Dise
zeichnet sich aus durch einen geringen Larm und auch
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einen geringen Verbrauch. Beim Betrieb mit Propan bei
einem Druck von 0,6 bar und einem Heisauerstoff von 2,6
bar konnten optimale Ergebnisse erzielt werden. Indem
diese vielseitigen Vorteile mit einer Dise erzielt werden,
die trotz grofler Schneidgeschwindigkeit geringe Schnitt-
fugen verursacht, so daBl eine erhebliche Materialerspar-
nis gegeben ist, macht die Erfindung eine Diise mit einma-
liger Optimierung der verschiedensten Anforderungen, die
heute beim Brennschneiden gestellt werden, verfiigbar.

Die Betriebsdriicke betragen 10 bis 16 bar fiir den Schneid-
sauerstoff, etwa 2,5 bar fiir Heizsauerstoff und 0,6 bar
fiir das Brenngas Propan. :

In Fig. 2 ist eine Kurzdiise zum Flimmen darge-
stellt, die in ihrem prinzipiellen Aufbau .der Dise nach
Fig. 1 entspricht, wie aus den entsprechenden Bezugs-
zahlen zu entnehmen ist. Auf dem Disengrundkdrper 1' ist
auf der dem Austrittsende gegeniiberliegenden Seite eine
VerschluBplatte 20 montiert durch Hartléten oder in ande-
rer geeigneter Weise. Zur Unterstiitzung kann an dem Grund-
korper 1' noch ein Ring 21 befestigt sein, an dem die Ver-
schluBplatte 20 mit zur Auflage kommen kann. In der Mitte
ist ein schlitzformiger Sauerstoffkanal 2' ausgebildet,
der senkrecht zur Zeichenebene verlauft und einen Eingangs-
abschnitt 14' aufweist, der in einen verengten Mittelab-
schnitt 15' tibergeht und an den sich ein konisch sich er-
weiternder Ausgangsabschnitt 16' anschlieBt. Dieser Aus-
gangsabschnitt kann auch stufenweise erweitert ausgebil-
det sein. Der Eingangsabschnitt 14' wird von der Abdeck-
platte 20 nicht erfaBt, so daB fiir eine nicht dargestell-
te Flidmmsauerstoffzufihrung der Eingéngsabschnitt 14 zu-~
gédnglich ist. Die Eingangsplatte 20 weist mehrere Brenn-
gaszufihrungen 8' auf, durch die Brenngas in die querver-
laufenden Brenngasverteilerkandle 3' gelangen kann. Von
diesen gehen Brenngasdosierungsbohrungen 10' in die Brenn-
gasmischbohrungen 11,und in entsprechender Weise gelangt
durch die Heizsauerstoffbohrungen 9' in der Platte 20
Heizsauerstoff in die querverlaufende Heizsauerstoffver-
teilerkandle 4' und durch Heizsauerstoffdosierungsboh-

< g
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rungen 6' in die Heizsauerstoffmischbohrungen 7'. Durch
eine Brenngasverbindungsbohrung 9', die vom Brenngasver-
teilerkanal 3' in die Heizsauerstoffmischbohrung 7' fiihrt,
gelangt in dosierter Weise Brenngas in die Heizsauerstoff-
mischbohrung, wahrend die Heizsauerstoffverbindungsbohrung
12' Heizsauerstoff von dem Heizsauerstoffverteilerkanal

- 4' der Brenngasmischbohrung 11' zufiihrt. Damit ist fiir

eine Kurzdiise zum Flédmmen der gleiche prinzipielle Aufbau
gegeben und auch eine entsprechende Funktion gewdhrleistet.
Der Diisengrundkdrper 1' weist ebenfalls eine Linge L von
ca. 30 mm auf.

Bei einer Kurzdiise zum Fladmmen wurden vorteil-
hafte Ergebnisse mit einem Fldmmsauerstoffkanal 2' erzielt,
dessen Eingangsabschnitt 14' aus einem Kanal von 3 bis 6
mm Hohe bestand, wobei der verengte Mittelabschnitt 15'
einen Spalt von 2 bis 4 mm HOhe aufwies, wZahrend der Aus-
trittsspalt des Ausgangsabschnittes 16' 3 bis 5 mm betrug.

Mit einer derartig gestalteten Dise konnten
wesentlich verbesserte Ergebnisse beim Flammen erzielt
werden, wobei - wie eingangs erwdhnt - insbesondere die
kurze Anheizzeit und die verbesserte Oberflédche des Werk-
stiickes hervorzuheben sind.
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Aaspriiche

1. Runde oder flache Kurzdiise zum Brenn-
schneiden oder Fldmmen von Werkstilicken aus Stahl odgl.
mit mindestens einemn, vorzugsﬁeise zwel symmetrisch zur
Mittelachse oder Mittelebene angeordneten Ringen bzw.
beidseitigen Reihen von Heizbohrungen,
dadurch gekennzeichnet,
daB die Lénge der Dise (1!)im wesentlichen bestimmt ist
durch die Linge des Heizsystems, bestehend aus ringférmi-
gen Verteilerbohrungen (3, 4) bzw. querlaufenden Vertei+
lerkandlen (3', 4'), aus kurzen, engen Dosierbohrungen
(6, 10; 6', 10') und aus den gerade ausreichend lang be-
messenen Mischheizbohrungen (7, 115 7', 11') und durch
die Ausbildung eines geeigneten Schneid- bzw. Fladmmsauer-
stoffstrahls durch einen groBen Zufiihrquerschnitt (14;14')
mit einer starken, plotzlichen oder fast iibergangslosen
Verengung auf einen Dosierquerschnitt (15; 15') von 1
bis 4 mm Durchmesser bzw. HO6he bei geringer Linge von
weniger als 10 mm und einer anschlieflenden gleichmdBigen
(Winkel B) oder mehrstufigen Erweiterung (16; 16') auf
einen gewlinschten Austrittsquerschnitt von 2 bis 6 mm.

2. Kurzdiise nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, daf mindestens ein Ring bzw. min-
destens je Seite eine Reihe Heizmischbohrungen (7 bzw.

7') unter einem Winkel ( «) zum Austrittsende schrig zur
Schneidsauerstoffbohrung (14, 15, 16) bzw. zum Flammsauer-
stoffkanal (14', 15', 16') verlduft und daB bei der Anord-
nung von zwei Ringen Heizmischbohrungen (7, 11) bzw. je
Seite zwei Reihen von Heizmischbohrungen (7', 11') der
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auBenliegende Ring (7) bzw. die auBenliegenden Reihen

(7') schrdg und der innenliegende Ring (11) bzw. die innen-
liegenden Reihen'(11') parallel zum Schneid- bzw. Flidmm-
sauerstoffstrahl gefihrt sind. .

3. Kurzdiise nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, da von den beiden ringformigen
Verteilerkandlen (3, 4) bzw. pro Seite querverlaufenden
Verteilerkandlen (3', 4') fiir Heizgas und Heizsauerstoff
bosierbohrungen*(10 bzw. 6; 10" bzw. 6') mit einem Dosier-
querschnitt abgehen und in die Heizmischbohrungen (7,

11 bzw. 7', 11') mit einem Mischquerschnitt einmiinden,
wadhrend mit Hilfe eines Teilungsversatzes die eine Misch-
gaskomponente (Brenngas oder Sauerstoff) durch Verbindungs-
bohrungen (9, 12) mit einem Dosierquerschnitt (9, 13;

9', 12') der anderen Mischgaskomponente in der Heizmisch-
bohrung (7, 11; 7', 11‘j zugefiihrt wird, nahe der ihr
eigenen,in Flucht liegenden Dosierbohrung (6, 10; 6°,
10'), daB der &duBere Ring oder die &duBere von zwei Reihen
am zugehdrigen Verteilerringkanal (4) oder Verteilerquer-
kanal (4') mit Heizsauerstoff und der jeweils innere Ver-
teilerringkanal (3) bzw. Verteilerquerkanal (3') Heizgas
zufiithrt und daB die Dosierungs- und Verbindungsbohrungen
(10, 12, 13; 10', 12') zur innenliegenden Mischheizboh-
rung (11; 11') so aufeinander abgestimmt sind, daB ein
Heizgasiiberschufl bzw. ein Heizsauerstoffmangel bestent.

4. Kurzdiise nach einem der Anspriiche
1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, daf die auflenliegenden Mischheiz-
bohrungen (7; 7') unter einem Winkel ( «) von 4 bis 5°
zur Dlisenachse verlaufen.

5. Kurzdlse nach einem der Anspriiche
1 bis 4, '
dadurch gekennzeichnet, daRl die Heizsauerstoffdosierungs-
bohrung (6; 6') einen Durchmesser von ca. 1 mm aufweist.

6. Kurzdiise nach einem der Anspriiche
1 bis 5,

dadurch gekennzeichnet, daB die Heizmischbohrungen (7,

"11; 7', 11') einen Durchmesser von 2,3 mm aufweisen.
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7. Kurzdiise nach einem der Anspriiche 1-6,
dadurch gekennzeichnet, da3 von dem Brenngasverteilerka-
nal (3; 3') eine Heizgasverbindungsbohrung (9) schrig
zur duBeren Mischheizbohrung (7) verlduft und einen Durch-
messer von ca.l mm aufweist.

8. Kurzdiise nach einem der Anspriiche 1-7,
dadurch gekennzeichnet, daB die vom Brenngasverteilungs-
kanal (3; 3') abgehende Brenngasdosierungsbohrung (10;
10') einen Durchmesser von ca. 1,3 mm aufweist.

. 9. Kurzdise nach einem der Anspriiche 1-8,
dadurch gekennzeichnet, daf die von dem Heizsauerstoff-
kanal (4; 4') abgehende Heizsauerstoffverbindungsbohrung
(12; 12') einen Bohrungsabschnitt (13) aufweist, der
einen Dosierungsdurchmesser von 0,5 mm besitzt.

10. Kurzdise nach einem der Anspriiche 1-9,
dadurch gekennzeichnet, daB die Schneidsauerstoffbohrung
(2) bzw. der Flidmmsauerstoffkanal (2') einen Eingangsab-
schnitt (14; 14') , einen verengten Mittelabschnitt (15;
15') und einen sich konisch erweiternden Ausgangsabschnitt
(16; 16') aufweist.

11. Kurzdise nach einem der Anspriche 1-10,
dadurch gekennzeichnet, daf die Schneidsauerstoffbohrung
(2) einen Eintrittsabschnitt (14) von ca. 5 mm Durchmes-
ser, einen sich anschliefend verengten Mittelabschnitt
(15) von 1,8 bis 2,6 mm Durchmesser und eine sich konisch
erweiternde Austrittsbohrung (16) aufweist und daR der
Austrittsdurchmesser der Schneidsauerstoffaustrittsboh-
rung 4,3 mm betragt.

12. Kurzdiise nach einem der Anspriich 1-10,
dadurcn gekennzeichnet, daB der Fldmmsauerstoffkanal (2')
einen Eintrittsabschnitt (14') von 3 bis 6 mm Hdhe auf-
weist, einen verengten Mittelabschnitt (15') mit einer
Spalthdhe von 2 bis 4 mm und einen sich konisch erwei-
ternden Austrittsabschnitt (16') mit einem Austrittsspalt
von 3 bis 5 mm.

13. Kurzdiise nach Anspruch 11 oder 12,
dadurch gekennzeichnet, daf der Ausgangsabschnitt (17;
17') der Sauerstoffbohrung bzw. des Sauerstoffspalts
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sich untér einem Winkel ( B) von etwa 7° zur Diisenachse

erweitert.

14. Kurzdliise nach einem der Anspriiche 1-13,
dadurch gekennzeichnet, dafl die Disengrundkodorperléange
(L) ca. 30 mm betragt.

15. Kurzdiise nach einem der Anspriiche 1-14,
dadurch gekennzeichnet, daB die seitlichen Querkanidle
(3", 4') von einer Zufihrbohrungen (5', 8') enthaltenden
Verteilerplatte (20) abgeschlossen sind.
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