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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft einen
Schneidbrenner mit einem eine Mittelachse aufweisen-
den Brennerkopf, mit dem eine Schneiddlise mit axialer
Schneidsauerstoffleitung verbunden ist, die von einer ei-
ne axiale Durchgangsbohrung aufweisenden Heizdlse
kappenartig umgriffen wird, wobei der Brennerkopf einen
Schneiddisen-Anschluss aufweist, an dem das strom-
aufseitige, obere Ende der Schneiddiise nach Aulen
dichtend aufgenommen wird, und der koaxial von einem
ringspaltférmigen Heizdlisen-Anschluss umgebenist, an
demdas stromaufseitige, obere Ende der Heizdlse nach
Auflen dichtend aufgenommen wird.

[0002] Ein derartiger Schneidbrenner ist aus der DE-
T2 690 03 588 bekannt. Darin ist ein Schneidbrenner
beschrieben, der einen Schneidkopf aufweist, an dem
eine Schneiddlse mit axialer Sauerstoffleitung und eine
axiale Durchgangsbohrung aufweisende Heizduse, die
die Schneiddiise kappenartig umgreift, befestigt sind.
Hierzu sind die Heizdlse und die Schneiddiise mit trans-
versalen Endflachen versehen, die mit entsprechenden
transversalen Endflachen des Brennerkopfes korre-
spondieren und die mittels einer am Brennerkopf befe-
stigten Uberwurfmutter, die sich an einem AuRenkragen
der HeizdUse abstiitzt, gegeneinander gezogen werden,
so dass sich eine dichtende metallische Verbindung der
jeweiligen transversalen Endflachen nach Auf3en ergibt.
[0003] Bei dem bekannten Schneidbrenner ist die
Schneiddise als sogenannte Schlitzdliise ausgefiihrt.
Diese ist aus einem Metallstlick gebildet, das eine aulle-
re kegelstumpfférmige Form mit einem breiten stromauf-
seitigen Ende und einem schmaleren stromabseitigen
Ende aufweist. Die axiale Schneidsauerstoffleitung er-
streckt sich vom oberen Ende bis zum Disenaustritt. Am
AuRenumfang weist die Schneiddiise eine Reihe radialer
Rippen (Langsschlitze) auf, die durch Langsfrasung im
Metallkérper gebildet sind und die sich vom stromabsei-
tigen Ende der Schneiddiise bis iber einen stromaufsei-
tig vorgesehenen AufRenkragen erstrecken, mit dem die
Schneidduse auf einer radialen Innenaussparung in der
Innenbohrung der Heizdlse aufliegt.

[0004] Die Heizdlse wird von einem massiven Teil mit
einer sich zum stromabseitigen Ende konisch verjingen-
den Innenbohrung gebildet. Die Innenbohrung weist in
ihrem oberen Bereich die erwdhnte radiale Innenausspa-
rung auf. Der stromabseitig davon beginnende konische
Teil der Innenbohrung ist etwas schmaler gehalten als
die Einhlllende der Schneiddiisen-Rippen, so dass die-
se in der Heizdise durch Einpressen von oben reib-
schlussig fixiert werden kann. Dabei ergibt sich die axiale
Anschlagposition durch die Auflage von AuRenkragen
und Innenaussparung.

[0005] Die Fertigung derartiger, konischer Kontaktfla-
chen bei Heiz- und Schneiddlse erfordert einen hohen
Aufwand zur Einhaltung der notwendigen Mafhaltigkeit.
[0006] Zudem istder Einsatz des bekannten Schneid-
brenners wegen der Konizitat der Disen auf einen kur-
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zen Arbeitsabstand zwischen Dise und Werkstuickober-
flache im Bereich um 5 bis 7 mm festgelegt.

[0007] Beim Betrieb des Schneidbrenners kommt es
zu Verschmutzungen, insbesondere der Schneidsauer-
stoffleitung, die zu einem Nachlassen der Leistungen
fuhren. Daher ist eine regelmaRige Reinigung erforder-
lich, bei der die Disen vollstandig auseinandergebaut
werden mussen. Dies wirkt sich auf die Passung der ko-
nischen Kontaktflachen von Heizdiise und Schneiddise
nachteilig aus und kann daruber hinaus zu Beschadigun-
gen der Disen fuhren. Da die Schneiddise einem stér-
keren Verschlei unterliegt ware es auch wiinschens-
wert, diese getrennt von der Heizdlise austauschen zu
kénnen.

[0008] Dariber hinaus ist je nach der Starke des zu
schneidenden Werkstlicks und den Schneidparametern
der Einsatz eines langsam verbrennenden oder eines
schnell verbrennenden Brenngases notwendig. Bei dem
bekannten Schneidbrenner missen hierzu eine Auswahl
unterschiedlicher Schneiddiisen und darauf abgestimm-
ter Heizdlsen zur Verfligung stehen, was mit einem ent-
sprechenden Aufwand fir die Lagerhaltung und den
Wechsel der unterschiedlichen Diisen einhergeht.
[0009] Der bekannte Schneidbrenner weist zwar eine
kompakte Bauwiese auf; jedoch ist er ausschlieRlich fur
den Einsatz mit Disen, die eine transversale Dichtflache
aufweisen, die mit den jeweiligen transversalen Dichtfla-
chen des Brennerkopfes korrespondieren, konzipiert.
[0010] Essindauch Schneidbrenner bekannt (z.B. aus
CH-316957-A bekannt sind), bei denen die Schneiddiise
und die Heizdise mittels Schraubverbindung am Bren-
nerkopf gehalten werden.

[0011] Der vorliegenden Erfindung liegt daher die Auf-
gabe zugrunde, einen flexibel einsetzbaren Schneid-
brenner - insbesondere fiir eine Brennschneidmaschine
- mit einfacher, kompakter Konstruktion der Diisen be-
reitzustellen, die mit leichterer Instandhaltung, einfache-
rer Wartung und einer kostenglinstigen Fertigung ein-
hergeht, und bei dem dartiber hinaus der Aufwand fir
die Lagerhaltung der Verschleifteile verringert ist.
[0012] Diese Aufgabe wird ausgehend von einem
Schneidbrenner mit den eingangs genannten Merkma-
len erfindungsgemaf dadurch geldst, dass der Schneid-
disen-Anschluss eine erste Bohrung mit einer Innen-
wandung aufweist, welche Innenwandung mit einem In-
nengewinde und mit einer ersten radial umlaufenden,
metallischen Dichtflache fir die dichtende Aufnahme ei-
ner mit Auengewinde versehenen und an der ersten
Dichtflache anliegenden Schneiddlse, und mit einer
zweiten radial umlaufenden Dichtflache fiir die dichtende
Aufnahme einer Schneiddiise mit einem an der zweiten
Dichtflache anliegenden Dichtungsring versehen ist.
[0013] Der erfindungsgemafe Brennerkopf weist so-
mit zwei unterschiedliche Anschlisse fiir die Schneiddi-
se auf. Die Anschliisse umfassen jeweils eine erste Boh-
rung (im folgenden auch als "Schneiddisen-Aufnahme"
bezeichnet), in die sich das obere Ende der Schneiddise
erstreckt.
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[0014] Es sind mindestens zwei unterschiedliche Ele-
mente fur die Herstellung der Verbindung mit einer
Schneiddise vorgesehen. Eines der Elemente ist ein In-
nengewinde, das mit einem AuRengewinde der Schneid-
duse korrespondiert, wobei Ublicherweise eine Dichtung
nach Auf3en durch die beim Einschrauben erzeugte An-
presskraft zwischen aneinander liegenden Kontaktfla-
chen erzeugt wird. Das andere Element ist eine radial
umlaufende Dichtflache, die mit einem Dichtungsring der
Schneiddise eine dichte Verbindung bildet.

[0015] Dadurch ist der Brennerkopf sowohl fiir solche
Schneiddlisen einsetzbar, die an ihrem oberen Ende mit
einem AulRengewinde versehen sind als auch fir solche
Schneiddlsen, die an ihrem obere Ende einen Dich-
tungsring (O-Ring) aufweisen. Insoweit ist der Brenner-
kopf multifunktional ausgebildet, was ebenfalls zu ver-
ringerter Lagerhaltung fir die Schneiddiisen und damit
einhergehend geringeren Fertigungskosten beitragt.
[0016] Zusatzlich dazu weist eine besonders bevor-
zugte Ausflihrungsform des erfindungsgemaflen
Schneidbrenners der Heizdlisen-Anschluss eine zweite
Bohrung mit einer Innenwandung auf, die mit einem In-
nengewinde und einer ersten radialen, metallischen
Dichtflache fur die dichtende Aufnahme einer mit AulRen-
gewinde versehenen und an der ersten Dichtflache an-
liegenden Heizdise versehen ist, wobei die Innenwan-
dung mit einer zweiten radial umlaufenden Dichtflache
fur die dichtende Aufnahme einer Heizdlise mit einem
an der zweiten Dichtflache anliegenden Dichtungsring
versehen ist.

[0017] Bei dieser Ausfiihrungsform ergeben sich fir
die dichtende Halterung der Heizdliise am Brennerkopf
die gleichen vorteilhaften Wirkungen hinsichtlich der Fle-
xibilitdt des Brennerkopfeinsatzes, wie vorher fir die
Schneiddise erlautert.

[0018] Es hat sich besonders bewahrt, den Aul3en-
mantel der Schneiddiise am oberen Ende mit einem
Dichtungsring zu versehen ist, der an der Innenwandung
der ersten Bohrung dichtend anliegt.

[0019] Mittels des Dichtungsrings wird die Schneid-
sauerstoffleitung nach AuRen abgedichtet und gleichzei-
tig wird die Schneiddise in der Schneiddiisen-Aufnahme
radial fixiert. Die Schneiddise wird aus der Schneiddi-
sen-Aufnahme in Richtung der Langsachse unter elasti-
scher Verformung des Dichtungsrings herausgezogen,
und umgekehrt - wird das obere Ende der Schneiddlse
durch axiales Einfuihren in die Schneiddisen-Aufnahme
fixiert. Diese Art der Fixierung der Schneiddiise erfordert
einen geringen Aufwand beim Disenwechsel und es wird
daruber hinaus eine im Vergleich zu einer metallischen
Dichtung verbesserte Dichtheit erreicht.

[0020] Der Dichtungsring ist in der Regel ein am Au-
Renmantel anliegender oder in einer Ringnut desselben
eingelegten Ring aus elastischem Material.

[0021] Eine weitere Verbesserung ergibt sich, wenn
die Schneiddiise in der ersten Bohrung mit axialem Spiel
gehalten wird. Die Schneiddiise wird dabei in der ersten
Bohrung lediglich radial fixiert, wahrend in Richtung der
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Mittelachse auf eine axiale Anschlagposition verzichtet
wird. Durch das axiale Spiel werden Mal3toleranzen in
der Lange der Schneiddiise abgefangen, so dass diese
weder einen Einfluss auf die Auenabmessungen des
Schneidbrenners haben, noch zu etwaigen Undichtigkei-
ten fuhren kénnen. Wesentlich ist, dass die Schneiddise
auf der Stutzflache der Heizduse definiert aufliegt, was
durch den auf die obere Stirnseite wirkenden Schneid-
sauerstoff-Druck gewahrleistet wird. Auch diese
MaRnahme vereinfacht den Disenwechsel und erhoht
die Betriebssicherheit des Brenners.

[0022] Es hat sich in dem Zusammenhang als glinstig
erwiesen, die Schneiddlise an ihrem oberen Ende mit
einer stirnseitig abgerundeten AuRenkante zu versehen.
Die stirnseitig abgerundete Auenkante erleichtert das
oben beschriebene axiale Einfiihren der Schneiddiise in
die erste Bohrung des Brennerkopfs.

[0023] Beieinerbesonders bevorzugten Ausflihrungs-
form des erfindungsgemafRen Schneidbrenners weist die
Heizdlse einen AulRenmantel auf, der am oberen Ende
mit einem Dichtungsring versehen ist, der an der zweiten
Bohrung dichtend anliegt.

[0024] Die zweite Bohrung wird im folgenden auch als
"HeizdlUsen-Aufnahme" bezeichnet. Mittels des Dich-
tungsrings wird das in der Heizdlise geflhrte Gasge-
misch nach Auf3en (gegen Atmosphére) abgedichtet und
gleichzeitig die Heizdlse in der Heizdisen-Aufnahme ra-
dialfixiert. Zur Entnahme wird die Heizdise aus der Heiz-
disen-Aufnahme in Richtung der Léangsachse unter ela-
stischer Verformung des Dichtungsrings herausgezo-
gen, und umgekehrt - wird das obere Ende der Heizdiise
durch axiales Einpressen in die Heizdlisen-Aufnahme fi-
xiert. Bei dieser Ausfihrungsform des Schneidbrenners,
beider die radiale Fixierung und die Abdichtung der Heiz-
dise nach AulRen in ahnlicher Weise erfolgt, wie dies
oben fiir die Schneiddise als vorteilhaft beschrieben ist,
ergeben sich genannten Vorteile hinsichtlich eines ge-
ringen Aufwands beim Disenwechsel und einer verbes-
serten Dichtheit. Heizdlise und Schneiddiise kénnen
beim erfindungsgemaRen Schneidbrenner unabhangig
voneinander gewechselt werden.

[0025] Es hat sich bewahrt, den AuRenmantel der
Heizduse stromabseitig zum Dichtungsring mit einem
AuBenkragen, der mit einer stromaufseitigen Ringflache
an einer stirnseitigen Ringflache des Brennerkopfs an-
liegt, zu versehen. Durch den unterhalb des Dichtungs-
rings vorgesehenen AulRenkragen ergibt sich ein An-
schlag firr die Heizdlise und somit eine reproduzierbare
Positionierung zum Brennerkopf.

[0026] Vorzugsweise istdie Heizdiise mittels eineram
AuBenmantel der Heizdise I6sbar angreifenden Kupp-
lung am Brennerkopf fixiert, wobei die Kupplung eine
Durchgangs-Innenbohrung mit einer radialen Quer-
schnittsverengung aufweist, die eine nach aulRen ragen-
de Erweiterung der Heizduse untergreift. Die Kupplung
gewabhrleistet zum einen die Positionierung der Heizdi-
se, und damit auch mittelbar die Positionierung der an
der Heizduse anliegenden Schneiddise in Bezug auf
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den Brennerkopf. Zum anderen erméglicht eine Kupp-
lung - insbesondere eine Schnellverschlusskupplung -
ein besonders einfaches und rasches Lésen und Mon-
tieren der Disen am Brennerkopf. Hierzu ist die Kupp-
lung einerseits am Brennerkopf I6sbar befestigt und an-
dererseits untergreift sie eine nach aulen ragende Er-
weiterung der Heizdiise, und fixiert deren Lage zum
Brennerkopf. Konstruktiv besonders einfach gestaltet es
sich, wenn diese Erweiterung durch den Auf3enkragen
der Heizdiise gebildet wird.

[0027] Als vorteilhaft hat es sich erweisen, wenn der
AuBenmantel der Heizdiise mit einem stromabseitig am
AuBenkragen anliegenden, unteren Dichtungsring ver-
sehen ist. In dem Fall weist die Heizdlise oberhalb des
AuRenkragens einen Dichtungsring und axial versetzt
unterhalb davon einen zweiten, unteren Dichtungsring
auf. Dieser wird von der den Aufenkragen untergreifen-
den Kupplung gegen die stromabseitig gerichtete Ring-
flache des AulRenkragens gepresst und driickt dadurch
die Heizdlse nach oben, gegen den Brennerkopf. Da-
durch wird zum einen eine spielfreie, Fertigungstoleran-
zen der Heizdlse kompensierende Fixierung der Heiz-
dise am Brennerkopf erreicht, und zum anderen eine
weitere Abdichtung gegen Atmosphare.

[0028] Bei einer Ausfiihrungsform des erfindungsge-
maRen Schneidbrenners mit Diisenhalterung mittels 16s-
barer Kupplung ergibt sich eine weitere Erleichterung
beim Disenwechsel, wenn der Aullenmantel der Heiz-
dise mit einer umlaufenden Aufiennut mit darin einge-
legtem O-Ring verseheniist, der in eine stromabseitig der
Querschnittsverengung vorgesehene Innennut in der In-
nenbohrung der Kupplung eingreift. Der in der umlaufen-
den AuBennut eingelegte O-Ring greift in die Innennut
der Kupplung ein und bildet eine lockere Verbindung zwi-
schen Heizduse und Kupplung, so dass beim Ldsen der
Kupplung vom Brennerkopf ein Herausrutschen der
Heizdlse aus der Innenbohrung der Kupplung sowohl
nach unten als auch nach oben verhindert wird. Die bei-
den Bauelemente - Heizdise und Kupplung - kénnen
aber gegen den Widerstand des O-Rings auseinander
gezogen werden.

[0029] In einer besonders bevorzugten Ausfiihrungs-
formist der erfindungsgemafe Schneidbrenner mit einer
sogenannten Schlitzdiise ausgestattet. Hierbei weist die
Schneiddlise einen AulRenmantel auf, der mit am Um-
fang verteilten Langsschlitzen versehen ist, die sich vom
unteren, stromabseitigen Ende der Schneiddiise tber ei-
ne stromaufseitig davon vorgesehene, eine radial um-
laufende Auflageflache bildende Querschnittserweite-
rung erstrecken, und wobei die Heizdlse im Bereich zwi-
schen ihrem oberen, stromaufseitigen Ende und ihrem
Disenaustritt mit einer eine radial umlaufende, strom-
aufseitige Stitzflache bildenden Querschnittverengung
versehen ist, auf welcher die Schneidduse mit ihrer Auf-
lageflache aufliegt.

[0030] Durch die Auflage der Schneiddiise auf der
Stutzflache der Heizdise sind die beiden Diisen axial
zueinander fixiert. Eine formschlissige Verbindung zwi-
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schen Heizduse und Schneiddlse untereinander oder
mit dem Brennerkopfist hierfiir nicht erforderlich, so dass
der Disenwechsel beim erfindungsgeméafRen Schneid-
brenner insgesamt erleichtert ist. Dies flhrt einerseits
dazu, dass Schneiddise und Heizdlise ohne grofen Auf-
wand und ohne die Gefahr einer Beschadigung von et-
waigen Pass- oder Kontaktflachen getrennt voneinander
vom Brennerkopf gel6st werden kdnnen.

[0031] In einer bevorzugten Ausgestaltung des erfin-
dungsgemalen Schneidbrenners betragt der Abstand
zwischen dem oberem Ende der Schneiddise und der
Auflageflache zwischen 25 mm und 35 mm. Eine derar-
tige kurze Lange der Schneiddise und eine damit ein-
hergehende kompakte Bauform des Schneidbrenners
wird insbesondere erreicht, wenn die Schneiddiise mit-
tels Dichtungsring im Brennerkopf gehalten wird, und
nicht - wie Uiblich - mittels einer Gewindeverbindung oder
Druckschraube.

[0032] Vorzugsweise kommt eine Heizdliise zum Ein-
satz, bei der der Abstand zwischen der Stitzflache und
dem unterem Ende der Heizdlse zwischen 6 mm und
10 mm betragt. Die genannten Abstandsgrenzwerte er-
geben sich als Kompromiss zwischen den Erfordernis-
sen einerseits einer hinreichenden radialen Fiihrung der
Schneiddlse im AufRenzylinder der Heizdise, und an-
dererseits einer geringen Bauhdhe, um einen méglichst
kompakten Schneidbrenner bereitzustellen.

[0033] Vorzugsweise bildet der Auflenmantel der
SchneiddUse stromabseitig der Auflageflache einen Au-
Renzylinder, wobei die Durchgangsbohrung der Heizd (-
se stromabseitig der Stutzflache zylinderférmig und als
radiale Fihrung des AuRenzylinders ausgebildet ist.
[0034] Beim erfindungsgemaflen Schneidbrenner ist
die Durchgangsbohrung der Heizdise mindestens in
dem Langenabschnitt stromabseitig der Stltzflache bis
zum Disenaustritt zylinderférmig ausgebildet. Dieser zy-
linderférmig ausgebildete Langenabschnitt der Heizdise
wird im folgenden als "Innenzylinder" bezeichnet.
[0035] AuRerdem ist auch der Auflenmantel der
Schneiddliise mindestens in dem Langenabschnitt zwi-
schen ihrer Auflageflache und dem Disenaustritt zylin-
derférmig ausgebildet. In diesem Langenabschnitt ist die
Schneiddise mitden am AuRenumfang verteilten Langs-
schlitzen versehen, deren Einhiillende als "Au3enzylin-
der" bezeichnet wird.

[0036] DerlInnenzylinder der Heizdise dient als radia-
le Flihrung firr das stromabseitige Ende der Schneiddi-
se. Hierzu umgibt die Heizdilise den AuRRenzylinder der
Schneiddise mit geringem radialem Spiel. Dies fihrt ei-
nerseits dazu, dass Schneiddise und Heizdise ohne
groRen Aufwand und ohne die Gefahr einer Beschadi-
gung von Pass- oder Kontaktflachen getrennt voneinan-
der vom Brennerkopf geldst werden kdénnen, und die
Flhrung tragt zur radialen Zentrierung der Schneiddlse
bei. Durch die Auflage der Schneiddlse auf der Stitzfla-
che der Heizdlse sind die beiden Disen - wie oben be-
reits erwahnt - auch axial zueinander fixiert, ohne das
hierflr ein form- oder reibschlisiger Verbindung erfor-
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derlich ist.

[0037] Die Heizdise ist aufgrund ihrer Ausbildung mit
Innenzylinder fir den Einsatz mit unterschiedlichen
Schneiddisen, beispielsweise von Schneiddisen fir
langsam verbrennende Brenngase oder fiir schnell ver-
brennende Brenngase geeignet. Dies wird im folgenden
naher erlautert: Schneiddisen fiir langsam verbrennen-
de und Schneiddusen fur schnell verbrennende Brenn-
gase unterscheiden sich in ihrem axialen Abstand zwi-
schen der Dusenaustritten von Heizdise und Schneid-
duse sowie durch den Ausstromquerschnitt der Heizdu-
se fur das Brenngas-Sauerstoffgemisch . Beim erfin-
dungsgemafen Schneidbrenner wird der Abstand allein
durch die Lange des jeweiligen AuRenzylinders der
Schneiddlse vorgegeben. Die Lange des AuRenzylin-
ders ist ohne grofien Fertigungsaufwand exakt einstell-
bar; eine aufwendige Anpassung der Diisen aufeinander
istbei dem erfindungsgemafien Schneidbrennernichter-
forderlich. Bei einem Wechsel der Brenngase von
Schnell verbrennenden auf Langsam verbrennende -
oder umgekehrt - kann die bisherige Schneiddiise durch
eine an die neuen Erfordernisse angepasste Schneiddui-
se ersetzt werden, ohne dass ein Austausch der Heiz-
duse erforderlich ist. Die Heizduse ist fur den Einsatz mit
jeder der Schneiddiisen des Diisensystem geeignet und
kann auch bei einem Austausch der Schneidduse bei-
behalten werden. Dies verringert die Vielfalt der zu be-
vorratenden Disenformen, vereinfacht die Lagerhaltung
und verbessert im Ubrigen die Betriebssicherheit des er-
findungsgemaRen Schneidbrenners, indem Kombinatio-
nen ungeeigneter Disen vermieden werden.

[0038] Zu den erweiterten Einsatzmdglichkeiten des
erfindungsgemafien

[0039] Schneidbrenners tragt auflerdem bei, dass mit
der zylindrische Disenform - im Vergleich zu konischen
Dusen - groéfRere und variablere Arbeitsabstande zwi-
schen Dise und Werkstlckoberflache mdéglich sind; ty-
pischerweise etwa zwischen 15 bis 20 mm.

[0040] Die Diisen des erfindungsgemafien Schneid-
brenners bestehen in der Regel aus Edelstahl, Messing
oder aus Keramik. Besonders bei den metallischen
Werkstoffen wird eine Verbesserung hinsichtlich der Ver-
schlei’festigkeit erreicht, wenn die Oberflache der
Schneiddise und/oder die Oberflache der HeizdiUse eine
Hartstoffschicht aufweist. Dadurch ergibt sich eine lan-
gere Lebensdauer der Disen und ein geringerer War-
tungsaufwand. Als Hartstoffschicht kommen insbeson-
dere Beschichtungen aus Metallnitriden oder-carbiden
in Betracht, wie zum Beispiel CrN, TiN, TiC, WC.
[0041] Nachfolgend wird die Erfindung anhand eines
Ausfiihrungsbeispiels und einer Zeichnung néher erldu-
tert. In der Zeichnung zeigen im einzelnen:

Figur 1: eine Ansicht einer Schneidduse fur einen
erfindungsgemafRen Schneidbrenner in ei-
nem Langsschnitt,

Figur 2: eine Ansicht einer Heizduse fiir einen er-
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findungsgemaRen Schneidbrenner in ei-
nem Langsschnitt,
Figur 3: eine Ansicht eines Brennerkopfes fir einen
erfindungsgeméafien Schneidbrenner in ei-
nem Langsschnitt,
Figur 4: eine Zusammenbauzeichnung einer ersten
Ausflihrungsform eines erfindungsgema-
Ben, montierten Schneidbrenners in einem
Langsschnitt,
Figur 5a:  einen Langsschnitt einer Schneidduse fir
schnell verbrennendes Gas, montiert in ei-
ner Heizdise,
Figur 5b:  einen Langsschnitt einer Schneidduse fiir
langsam verbrennendes Gas, montiert in
einer Heizdlse, und
Figur 6 eine Zusammenbauzeichnung einer zwei-
ten Ausfiihrungsform eines erfindungsge-
mafen, montierten Schneidbrenners in ei-
nem Langsschnitt.

[0042] Figur 4 zeigt eine erste Ausfiihrungsform eines
montierten Schneidbrenners gemaf der Erfindung. Die-
ser ist Teil einer Brennschneidmaschine zum Autogen-
schneiden. Der Schneidbrenner bestehtim wesentlichen
aus einem Brennerkopf 1, der mit einer Schneiddiise 2,
und mit einer die Schneiddlse 2 umgreifenden Heizdlse
3 mittels einer Kupplung 4 verbunden ist. Im folgenden
werden die konstruktiven Merkmale der einzelnen Bau-
teile und deren Funktion anhand der Figuren 1 bis 3 und
der Zusammenbauzeichnung geman Figur 4 naher er-
lautert.

[0043] Die Schneiddiise 2 gemaR Figur 1 besteht aus
einem um die Mittelachse 15 rotationssymmetrischen,
im wesentlichen zylinderférmigen Messingteil, das mit
einer Hartstoffschicht aus Chromnitrid (CrN) versehen
ist. Der AuRenmantel der Schneiddiise 2 weist zwei zy-
linderférmige Langenabschnitte auf, die sich in ihrem
Durchmesser unterscheiden, und die durch eine umlau-
fende Rechteck-Stufe 5 mit einer stromabseitig weisen-
den und senkrecht zur Mittelachse 15 verlaufenden Auf-
lageflache mit einer definierten, umlaufenden Abschlus-
skante 25 verbunden sind. Im oberen stromaufseitigen
Langenabschnitt 6 (oberer Aulenzylinder) liegt der Au-
Rendurchmesser bei 8 mm, im unteren stromabseitigen
Langenabschnitt 7 (oberer AulRenzylinder) betragt der
AuRendurchmesser 6 mm. Die Schneiddiise 2 ist Teil
des erfindungsgemafRen Disensystems, das mehrere
auswechselbare Schneiddisen umfasst, die jeweils fiir
ein bestimmtes Brenngas und einen vorgegebenen Lei-
stungsbereich ausgelegt sind. Bei allen Disen dieses
Disensystems hat der obere Au3enzylinder 6 eine Lan-
ge von 30 mm. Die Lange des unteren AulRenzylinders
7 ist maligeblich flr die Eignung der Schneiddiise hin-
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sichtlich der Art des Brenngases. Bei der Schneiddiise
2, die fur schnell verbrennendes Brenngas ausgelegt ist,
liegt die Lange des unteren AuRenzylinder 7 bei 8 mm.
[0044] Der untere AuRenzylinder 7 und der daran an-
grenzende Teil des oberen Auflenzylinders 6 sind mit
einer Vielzahl axialer LAngsschlitze 8 versehen, die Uber
den Umfang des AuRenmantels gleichmaRig verteilt
sind, und die sich Uber die Stufe 5 erstrecken. Die Langs-
schlitze 8 dienen der Zufuhr eines Brenngas-Sauerstoff-
gemisches zum Heizdisen-Austritt (siehe Figur 4).
[0045] Am oberen Ende der Schneiddlse 2 weist der
AuRenmantel eine umlaufende Nut auf, die fir die Auf-
nahme eines O-Rings 9 aus einem hitzebesténdigen
Werkstoff, z.B. Silikon, vorgesehen ist.

[0046] Die stirnseitige Auflenkante 10 am oberen En-
de der Schneiddlse 2 ist abgerundet und ragt in eine
Innenbohrung 30 des Brennerkopfes 1, an deren Innen-
wandung der O-Ring 9 dichtend anliegt.

[0047] Mittels des O-Rings 9 wird die Schneidsauer-
stoffleitung 11 nach Aufen abgedichtet und gleichzeitig
wird die Schneiddiise 2 innerhalb einer Innenbohrung 30
des Brennerkopfs 1 (Figur 4) radial fixiert. Auf einen axia-
len stirnseitigen Anschlag fur die Schneiddise in der In-
nenbohrung 30 wird verzichtet, so dass durch axiales
Spiel MaRtoleranzen in der Lange der Schneiddlse ab-
gefangen werden kénnen. Die axiale Position der
Schneiddise 2 wird allein durch die definierte Auflage
auf einer Stltzstufe 16 der Heizdise 3 bestimmt (siehe
Figur 4), was durch den auf die obere Stirnseite 10 wir-
kenden Schneidsauerstoff-Druck gewahrleistet wird.
Diese Art der Halterung der Schneiddiise 2 - unmittelbar
am Brennerkopf und ohne mechanische Verbindung -
erfordert einen geringen Aufwand beim Diisenwechsel
und es wird darliber hinaus eine geringe Bauhdéhe und
eine im Vergleich zu einer metallischen Dichtung verbes-
serte Dichtheit erreicht.

[0048] In der Mittelachse 15 der Schneiddiise 2 ver-
lauft der Schneidsauerstoffkanal 11, der in Form einer
Laval-Duse ausgebildet ist. Der DUseneintritt 24 verengt
sich von oben nach unten trichterférmig, um einen tur-
bulenzarmen Gaseintritt zu gewahrleisten. Nach dem
Duseneintritt verengt sich der Schneidsauerstofftkanal 11
in Form eines Innenkonus 12 im oberen Ende der
Schneiddiise 2 und mindet im unteren Ende der
Schneiddise 2 als mehr oder weniger zylindrische In-
nenbohrung (Laval-Diise) am Diisenaustritt 13.

[0049] DieinFigur 2 gezeigte Heizdise 3 besteht aus
Kupfer. Sie ist ebenfalls rotationssymmetrisch um die
Mittelachse 15 ausgebildet und mit einer Hartstoffschicht
aus CrN versehen. Die Heizdlse 3 ist fur die Aufnahme
einer Schneiddlse 2 gemal Figur 1 geeignet. Hierzu
weist die Durchgangsbohrung 17 der Heizdlise 3 im Be-
reich zwischen ihrem oberen, stromaufseitigen Ende und
dem Dusenaustritt 14 eine radial umlaufende, nach oben
gerichtete Stltzstufe 16 auf, auf der die Schneiddlse 2
mitihrer stromabseitig gerichteten Auflageflache der Stu-
fe 5 aufliegt (Figur 4). Die Durchgangsbohrung 17 ist un-
terhalb der Stitzstufe 16 zylinderférmig mit einem Innen-
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durchmesser von etwas mehr als 6 mm ausgebildet. Der
mit der Bezugsziffer 18 gekennzeichnete zylinderférmige
Langenabschnitt hat eine Ladnge von 10 mm und dient
ohne Bildung einer schllissigen Verbindung als radiale
Flhrung fir den unteren AuRenzylinder 7 der Schneid-
dise 2. Dadurch kénnen Schneiddise 2 und Heizduse
3 separat gewechselt werden.

[0050] Der AuRenmantel der Heizdlise 3 weist einen
sich zum Disenaustritt verjingenden Konus 19 auf, der
nach oben in einen im wesentlichen zylinderférmigen
Langenabschnitt 20 Gbergeht. Am oberen Ende des Lan-
genabschnitts 20 ist eine umlaufende Nut mit einem O-
Ring 21 aus Silikon vorgesehen, der an der Innenwan-
dung einer Ringnut 33 im Brennerkopf 1 dichtend anliegt
(Figur 4).

[0051] Mittels des O-Rings 21 wird die Zuleitung 26
(siehe Figur 4) fur das Brennstoff-Sauerstoffgemisch ge-
gen Atmosphére abgedichtet und gleichzeitig wird die
Heizdlse 3 innerhalb der Ringnut 33 des Brennerkopfs
1 radial fixiert (Figur 4). Diese Art der Fixierung der Heiz-
duse 3 erfordert einen geringen Aufwand beim Dusen-
wechsel und es wird dariiber hinaus eine geringe Bau-
héhe und eine im Vergleich zu einer metallischen Dich-
tung verbesserte Dichtheit erreicht.

[0052] Stromabseitig zum O-Ring 21 ist ein umlaufen-
der AuRenkragen 22 vorgesehen, dessen Oberseite im
montierten Schneidbrenner gegen eine nach unten ge-
richtete Ringflache des Brennerkopfs 1 anliegt (siehe Fi-
gur 4). An der Unterseite des AuRenkragens 22 greift die
am Brennerkopf 1 befestigte Kupplung 4 an, wie weiter
unten noch naher beschrieben wird.

[0053] Ein weiterer O-Ring 38 liegt am AulRenmantel
der Heizdlse 3 und an der Unterseite des Au3enkragens
22 an. Dieser wird von der den AuRenkragen 22 unter-
greifenden Kupplung 4 gegen die Unterseite des Aullen-
kragens 22 gepresst und driickt dadurch die Heizdiise 3
nach oben, gegen den Brennerkopf 1. Durch die beiden
axial versetzten O-Ringe 21, 38 wird ein Verkippen der
Heizdise 3 verhindert und es werden Fertigungstoleran-
zen der HeizdlUse 3 kompensiert.

[0054] Um einen Disenwechsel zu erleichtern, wird
zwischen Heizdise 3 und Kupplung 4 eine lockere Ver-
bindung erzeugt, die beim Lésen der Kupplung 4 vom
Brennerkopf 1 ein Herausrutschen der Heizdiise 3 aus
der Innenbohrung der Kupplung 4 sowohl nach unten als
auch nach oben verhindert. Hierzu ist am AuRenmantel
der Heizdiise 3 unterhalb der AuRenkragens 22 eine Um-
fangseinfrasung 23 vorgesehen, in die ein O-Ring 29 ein-
gelegt ist, der-wie Figur 4 zeigt - in eine entsprechende
Innennut in der Kupplung 4 eingreift. Heizdise 3 und
Kupplung 4 kénnen nur gegen den Widerstand des O-
Rings 29 auseinander gezogen werden.

[0055] Figur 3 zeigt ein Ausfihrungsbeispiel fur einen
Brennerkopf 1 fir den erfindungsgeméafRen Schneidbren-
ner. Dieser besteht aus einem im wesentlichen zylinder-
férmigen Messing-Bauteil, in dem die Anschlussleitung
25 fir den Schneidsauerstoff und die Anschlussleitung
26 fir das Brenngas-Sauerstoffgemisch verlaufen, und
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an dessen AuRenmantel die Kupplung 4 mittels Kugel-
fallen 27, 28, die Heizduse 3 und die Schneiddise 2 18s-
bar befestigt sind (Figur 4).

[0056] Hierzuistderden Disen (2,3) zugewandte, un-
tere Teil des Brennerkopfs 1 mit einer zentralen Innen-
bohrung 30 versehen, die einen Teil der Anschlusslei-
tung 25 bildet und die gleichzeitig als Aufnahme fiir das
obere Ende der Schneiddlse 2 dient. Die Innenbohrung
30 ist hierfir mit einer radialen metallischen Dichtflache
32 versehen. Oberhalb davon ist zusétzlich ein Innenge-
winde 31 vorgesehen. Somit ist der Brennerkopf 1 so-
wohl fir die Aufnahme einer Schneiddiise mit einem zum
Innengewinde 31 passenden Standard-AuRengewinde
geeignet als auch fir die dichtende Aufnahme einer
Schneidduse 2, die mit einem an der Dichtflache 32 an-
liegenden O-Ring 9 versehen ist (wie oben anhand Figur
1 beschrieben). Fir die axiale Fixierung der Schneiddiise
2 mit O-Ring 9 am Brennerkopf 1 istim Bereich unterhalb
des Innengewindes 31 eine Querschnittsverengung vor-
gesehen, an der die Stirnflache der Schneiddiise 2 im
eingebauten Zustand anliegt (siehe Figur 4).

[0057] Weiterhin ist der untere Teil des Brennerkopfs
1 mit einer am unteren Brennerkopf-Ende beginnenden
Ringnut 33 versehen, in die die Anschlussleitung 26 min-
det und die gleichzeitig eine Aufnahme fiir das obere
Ende der HeizdUse 3 bildet. Die Ringnut 33 ist hierfur mit
einer radialen metallischen Dichtflache 35 versehen, und
oberhalb davon zusatzlich mit einem Innengewinde 34.
Damit ist der Brennerkopf 1 sowohl fiir die Aufnahme
einer Heizdlise mit einem zum Innengewinde 34 passen-
den AuRRengewinde geeignet als auch fiir die dichtende
Aufnahme einer Heizdlise 3, die mit einem an der Dicht-
flache 35 anliegenden O-Ring 21 versehen ist (wie oben
anhand Figur 2 beschrieben). Der Aulienkragen 22 der
Heizdise 3 dient der axialen Fixierung der Heizdise 3
am Brennerkopf 1, indem dessen Oberseite im montier-
ten Schneidbrenner gegen eine stirnseitige Ringflache
36 des Brennerkopfs 1 anliegt (siehe Figur 4). Dabei ist
jeweils die Dichtflache 32 bzw. 35 fiir die Aufnahme einer
Duse 3, 4 mit O-Ring 9, 21 stromabseitig der jeweiligen
Innengewinde 31, 34 angeordnet.

[0058] Der Brennerkopf 1 weist somit zwei alternative
Elemente fir die Herstellung der Verbindung mit einer in
die Innenbohrung 30 hineinragenden Schneiddiise und
einer in die Ringnut 33 hineinragenden Heizdiise 3 auf.
Namlich jeweils ein Innengewinde 31, 34 das mit einem
entsprechenden Aufiengewinde von Schneiddiise bzw.
HeizdUse korrespondiert, und jeweils eine radial umlau-
fende Dichtflache 32, 35, gegen die der O-Ring 9 am
Auenmantel der Schneiddiise 3 bzw. der O-Ring 21 am
Auenmantel der Heizdlse 3 dichtend anliegt.

[0059] DadurchistderBrennerkopf 1 sowohl fiir solche
Disen einsetzbar, die an ihrem oberen Ende mit einem
AuRengewinde versehen sind als auch fiir solche Diisen,
die - wie in diesem Ausflihrungsbeispiel vorgesehen - an
ihrem obere Ende einen Dichtungsring (O-Ring 9 bzw.
21) aufweisen.

[0060] Aus der Zusammenbauzeichnung gemaf Fi-
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gur 4 ist zusatzlich zu den bisher néher beschriebenen
Bauteilen des erfindungsgemafen Schneidbrenners die
Konstruktion und Funktion der Kupplung 4 erkennbar.
[0061] Diese besteht im wesentlichen aus einem am
Brennerkopf 1 mittels Kugelfalle 27, 28 fixierten Innenring
40, der mit einer radialen Querschnittsverengung 42 den
Auflenkragen 22 der Heizdlse 3 untergreift und diese in
ihrer axialen Position fixiert. Der Innenring 40 ist von ei-
nem Aulenring 41 umgeben, der entlang des Innenrings
40 gegen eine axial nach unten gerichtete Federkraft un-
ter Lésen der Kugelfalle 27, 28 nach oben verschiebbar
ist. Die Kupplung 4 ermdglicht ein rasches Wechseln der
Disen 2, 3. Hierzu tragt auch die Art der Abdichtung und
Halterung der Dlsen 2, 3 am Brennerkopf 1 mittels O-
Ring-Dichtung bei.

[0062] Die anhand Figur 2 beschriebene Heizdlse 3
ist sowohl fir die Aufnahme von Schneiddisen fir
schnell verbrennende Brenngas als auch fur die Aufnah-
me von Schneiddisen fir langsam verbrennende Brenn-
gase geeignet. Dies ist in den Figuren 5a und 5b dar-
gestellt.

[0063] Die zylinderformige Ausbildung der Heizdlse 3
(siehe Figur 2) im Bereich des Innenzylinders 18 macht
diese fur den Einsatz mit unterschiedlichen Schneiddi-
sen geeignet. Hierzu ist es jedoch erforderlich, dass auch
die Schneiddisen eine entsprechende zylinderférmige
Ausbildung im Bereich des AulRenzylinders 7 (Figur 1)
und darlber hinaus im oberen stromaufseitigen Langen-
abschnitt 6 die gleiche Teillange aufweisen. Dies ist bei
den Schneiddiisen 2a (Figur 5a) und 2b (Figur 5b) der
Fall. Somit passen die Schneiddiisen 2a, 2b exakt zu der
durch Brennerkopf 1 und Heizdise 3 vorgegebenen Kon-
figuration.

[0064] Die Schneiddiisen 2a, 2b unterscheiden sich
nur in der Lange des jeweiligen AuRenzylinders und
durch die Strémungsquerschnitte der Diisenschlitze. Bei
der Schneiddiise 2a, die fiir schnell verbrennendes
Brenngas ausgelegt ist, liegt die L&nge des Au3enzylin-
ders 7a bei 8 mm und bei der Schneiddlise 2b, die flr
langsam verbrennendes Brenngas ausgelegt ist, hat der
AuBenzylinder 7b eine Lédnge von 7 mm. Zwischen der
Unterkante der Heizdlise 3 (Dusenaustritt 14) und der
Unterkante der Schneiddiise 2a (Disenaustritt 13) ergibt
sich dadurch ein axialer Abstand von 0 mm und zwischen
der Unterkante der Heizdlse 3 (Dulsenaustritt 14) und
der Unterkante der Schneiddiise 2b (Disenaustritt 13)
ein axialer Abstand (Bezugsziffer 50) von 1 mm.

[0065] Bei einem Wechsel der Art des Brenngases
kann die bisherige Schneiddiise durch eine an die neuen
Erfordernisse angepasste Schneiddiise ersetzt werden,
ohne dass ein Austausch der Heizdlse erforderlich ist.
Die HeizdUse ist fir den Einsatz mit jeder der Schneid-
disen des Dusensystem geeignet und kann auch bei
einem Austausch der SchneiddUse beibehalten werden.
Dies verringert die Vielfalt der zu bevorratenden Duisen-
formen, vereinfacht die Lagerhaltung und verbessert im
Ubrigen die Betriebssicherheit des erfindungsgemafien
Schneidbrenners, indem Kombinationen ungeeigneter
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Dusen vermieden werden.

[0066] In einer anderen Ausflihrungsform der erfin-
dungsgemafien Schneidbrenners ist zur Verbindung von
Heizdlse und Schneiddiise mit dem Brennerkopf eine
Kupplung in Form eines Bajonettverschlusses vorgese-
hen. Die Bajonettverbindung bietet gegentber der in Fi-
gur 4 gezeigten Kugelfalle eine hdhere Sicherheit gegen
unbeabsichtigtes Offnen, erfordert jedoch einen etwas
héheren Aufwand flr eine Automatisierung des Diisen-
wechsels.

[0067] Figur 6 zeigt eine derartige, zweite Ausflh-
rungsform des Schneidbrenners fiir eine Brennschneid-
maschine zum Autogenschneiden. Sofern hierbei iden-
tische Bezugsziffern wie bei den Figuren 1 bis 4 sowie
5a und 5b verwendet sind, so sind damit die gleichen
oder aquivalente Bauteile und Bestandteile bezeichnet,
wie sie oben anhand der Beschreibung der ersten Aus-
fuhrungsform des erfindungsgemafRen Schneidbrenners
naher erldutert sind. Aus Griinden einer deutlicheren
Darstellung ist die Anschlussleitung fiir das Brenngas-
Sauerstoffgemisch in Figur 6 nicht eingezeichnet.
[0068] Der Schneidbrenner unterscheidet sich vom
Schneidbrenner geman Figur 4 im Wesentlichen in der
Art der Verbindung der Disen mit dem Brennerkopf 1.
Der Schneidbrenner besteht aus einem Brennerkopf 1,
der mit einer Schneiddlse 2, und mit einer die Schneid-
diise 2 umgreifenden Heizduse 3 mittels einer Kupplung
61 in Form eines Bajonettverschlusses verbunden ist.
Der Bajonettverschluss wird im Wesentlichen durch zwei
sich am Brennerkopf 1 gegentberliegende und aus dem
Brennerkopf 1 ragende Schraubenkdpfe 62, den Aufien-
ring 41 und einer an der Innenseite des Aufenrings 41
umlaufenden Einfrdsung 63 gebildet. Beim Aufsetzen
des Brennerkopfes 1 werden die Schraubenkdpfe 62 in
eine in Figur 6 schematisch angedeutete Verbindungs-
nut 64 zu der Einfrasung 63 eingefuhrt und durch eine
Vierteldrehung darin eingerastet.

[0069] Der Schneidbrenner zeigt noch eine weitere
Abwandlung gegenlberder oben erlduterten ersten Aus-
fuhrungsform, und zwar hinsichtlich der Schneiddise.
Die Schneiddilise 2 besteht aus einem rotationssymme-
trischen, im wesentlichen zylinderférmigen Messingteil,
das mit einer Hartstoffschicht aus Nickelcarbid (NiC) ver-
sehen ist. Die einzige Abwandlung gegeniber der an-
hand Figur 1 beschriebenen Schneiddiise besteht darin,
dass im Bereich der Nut fir den O-Ring 9 eine 20 pm
dicke und 5 mm breite Keramikschicht 66 vorgesehen ist.

Patentanspriiche

1. Schneidbrenner mit einem eine Mittelachse aufwei-
senden Brennerkopf, mit dem eine Schneiddiise mit
axialer Schneidsauerstoffleitung verbunden ist, die
von einer eine axialen Durchgangsbohrung aufwei-
senden Heizdlse kappenartig umgriffen wird, wobei
der Brennerkopf einen Schneiddiisen-Anschluss
aufweist, an dem das stromaufseitige, obere Ende
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der Schneiddise nach AuRen dichtend aufgenom-
men wird, und der koaxial von einem ringspaltférmi-
gen Heizdusen-Anschluss umgeben ist, an dem das
stromaufseitige, obere Ende der Heizdiise nach Au-
Ben dichtend aufgenommen wird, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Schneiddiisen-Anschluss
eine erste Bohrung (30) mit einer Innenwandung auf-
weist, welche Innenwandung mit einem Innengewin-
de (31) und mit einer ersten radial umlaufenden, me-
tallischen Dichtflache fiir die dichtende Aufnahme
einer mit AuRengewinde versehenen und an der er-
sten Dichtflache anliegenden Schneiddise, und mit
einer zweiten radial umlaufenden Dichtflache (31)
fur die dichtende Aufnahme einer Schneiddiise (2)
mit einem an der zweiten Dichtflache (31) anliegen-
den Dichtungsring (9) versehen ist.

Schneidbrenner nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Heizdlisen-Anschluss eine
zweite Bohrung (33) mit einer Innenwandung auf-
weist, welche Innenwandung mit einem Innengewin-
de (34) und eine erste radiale, metallische Dichtfla-
che fir die dichtende Aufnahme einer mit Auf3enge-
winde versehenen und an der ersten Dichtflache an-
liegenden Heizdise, und mit einer zweiten radial um-
laufenden Dichtflache (35) fir die dichtende Aufnah-
me einer Heizdlse (3) mit einem an der zweiten
Dichtflache (35) anliegenden Dichtungsring (21) ver-
sehen ist.

Schneidbrenner nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass der Auflenmantel der
Schneiddise (2) am oberen Ende mit einem Dich-
tungsring (9) versehen ist, der an der Innenwandung
der ersten Bohrung dichtend anliegt.

Schneidbrenner nach Anspruch 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Schneiddise (2) in der er-
sten Bohrung (30) mit axialem Spiel gehalten wird.

Schneidbrenner nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Schneiddiise (2) an ihrem oberen Ende mit einer
stirnseitig abgerundeten AuRenkante (10) ausgebil-
det ist.

Schneidbrenner nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Heizdlse (3) einen Aufen-
mantel aufweist, der am oberen Ende mit einem
Dichtungsring (21) versehen ist, der an der Innen-
wandung der zweiten Bohrung (35) nach Auf3en
dichtend anliegt.

Schneidbrenner nach Anspruch 6, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Aullienmantel der Heizd (-
se (3) stromabseitig zum Dichtungsring (21) mit ei-
nem AuRenkragen (22) versehen ist, der mit einer
stromaufseitigen Ringflache an einer stirnseitigen
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Ringflache (36) des Brennerkopfs (1) anliegt.

Schneidbrenner nach Anspruch 6 oder 7, dadurch
gekennzeichnet, dass die Heizdiise (3) mittels ei-
ner am AufRenmantel der HeizdUse (3) angreifenden
Kupplung (4) am Brennerkopf (1) l6sbar fixiert ist,
wobei die Kupplung (4) eine Durchgangs-Innenboh-
rung mit einer radialen Querschnittsverengung (42)
aufweist, die eine nach aufen ragende Erweiterung
der Heizdise (3) untergreift.

Schneidbrenner nach Anspruch 8, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die nach auf’en ragende Er-
weiterung durch den AuRenkragen (22) der Heizd (-
se (3) gebildet wird.

Schneidbrenner nach Anspruch 7 oder 9, dadurch
gekennzeichnet, dass der Auflenmantel der Heiz-
dise (3) mit einem stromabseitig am AuflRenkragen
(22) anliegenden, unteren Dichtungsring (38) verse-
hen ist.

Schneidbrenner nach Anspruch 6 und einem der An-
spriiche 8 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass
der Auenmantel der Heizdiise (3) mit einer umlau-
fenden AuRennut (23) mit darin eingelegtem O-Ring
(29) versehen ist, der in eine Innennut in der Innen-
bohrung der Kupplung (4) eingreift.

Schneidbrenner nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Schneiddise (2) einen AuRenmantel aufweist, der
mit am Umfang verteilten Langsschlitzen (8) verse-
hen ist, die sich vom unteren, stromabseitigen Ende
der Schneiddise (2) tber eine stromaufseitig davon
vorgesehene, eine radial umlaufende Auflageflache
(5) bildende Querschnittserweiterung erstrecken,
und wobei die Heizdise (3) im Bereich zwischen ih-
rem oberen, stromaufseitigen Ende und ihrem Di-
senaustritt (13) mit einer eine radial umlaufende,
stromaufseitige Stitzflache (16) bildenden Quer-
schnittverengung versehen ist, auf welcher die
Schneiddiise (2) mit ihrer Auflageflache (5) aufliegt.

Schneidbrenner nach Anspruch 12, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Abstand zwischen dem
oberem Ende der Schneiddise (2) und der Auflage-
flache (5) zwischen 25 mm und 35 mm betrégt.

Schneidbrenner nach Anspruch 12 oder 13, da-
durch gekennzeichnet, dass der Abstand zwi-
schen der Stitzflache (16) und dem unterem Ende
der Heizdise (3) zwischen 6 mm und 10 mm betragt.

Schneidbrenner nach einem der Anspriiche 12 bis
14, dadurch gekennzeichnet, dass der Aulien-
mantel der Schneiddiise (2) stromabseitig der Auf-
lageflache (5) einen Aufenzylinder bildet, wobei die
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Durchgangsbohrung (17) der Heizdiise (3) stromab-
seitig der Stitzflache (16) zylinderférmig und als ra-
diale FUhrung des AuRenzylinders ausgebildet ist.

Schneidbrenner nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Oberflache der Schneidduse (2) und/oder die Ober-
flache der Heizdise (3) eine Hartstoffschicht auf-
weist.

Claims

A flame cutter comprising a burner head having a
central axis, which has connected thereto a cutting
nozzle having an axial cutting oxygen duct, which is
encompassed in the form of a cap by a heating noz-
zle having an axial through bore, the burner head
comprising a cutting nozzle connection on which the
upstream upper end of the cutting nozzle is sealingly
received, and which is coaxially surrounded by a
heating nozzle connection shaped in the form of an
annular gap, on which the upstream upper end of
the heating nozzle is sealingly received, character-
ized in that the cutting nozzle connection has a first
bore (30) with an inner wall, which inner wall is pro-
vided with aninner thread (31) and with afirst radially
surrounding metallic sealing surface for sealingly re-
ceiving a cutting nozzle which is provided with an
outer thread and rests on the first sealing surface,
and with a second radially surrounding sealing sur-
face (31) for sealingly receiving a cutting nozzle (2)
with a sealing ring (9) resting on the second sealing
surface (31).

The flame cutter according to claim 1, characterized
in that the heating nozzle connection comprises a
second bore (33) with an inner wall, which inner wall
is provided with an inner thread (34) and a first radial
metallic sealing surface for sealingly receiving a
heating nozzle which is provided with an outer thread
and rests on the first sealing surface, and with a sec-
ond radially surrounding sealing surface (35) for
sealingly receiving a heating nozzle (3) with a sealing
ring (21) resting on the second sealing surface (35).

The flame cutter according to claim 1 or 2, charac-
terized in that the outer covering of the cutting noz-
zle (2) is provided at the upper end with a sealing
ring (9) which sealingly rests on the inner wall of the
first bore.

The flame cutter according to claim 3, characterized
in that the cutting nozzle (2) is held in the first bore
(30) with an axial play.

The flame cutter according to any one of the preced-
ing claims, characterized in that the cutting nozzle
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(2) is formed at its upper end with an outer edge (10)
rounded off at the front side.

The flame cutter according to claim 2, characterized
in that the heating nozzle (3) comprises an outer
covering which is provided at the upper end with a
sealing ring (21) which sealingly rests on the inner
wall of the second bore (35).

The flame cutter according to claim 6, characterized
in that the outer covering of the heating nozzle (3)
is provided downstream of the sealing ring (21) with
an outer collar (22) which rests with an upstream
annular surface on a frontside annular surface (36)
of the burner head (1).

The flame cutter according to claim 6 or 7, charac-
terized in that the heating nozzle (3) is detachably
fixed to the burner head (1) by means of a coupling
device (4) acting on the outer covering of the heating
nozzle (3), the coupling device (4) comprising an in-
ner through bore having a radial cross-sectional con-
striction (42) which grips under an outwardly project-
ing extension of the heating nozzle (3).

The flame cutter according to claim 8, characterized
in that the outwardly projecting extension is formed
by the outer collar (22) of the heating nozzle (3).

The flame cutter according to claim 7 or 9, charac-
terized in that the outer covering of the heating noz-
zle (3) is provided with a lower sealing ring (38) rest-
ing downstream on the outer collar (22).

The flame cutter according to claim 6 and any one
of claims 8 to 10, characterized in that the outer
covering of the heating nozzle (3) is provided with a
surrounding outer groove (23) with an O-ring (29)
inserted therein, which engages into an inner groove
in the inner bore of the coupling device (4).

The flame cutter according to any one of the preced-
ing claims, characterized in that the cutting nozzle
(2) has an outer covering which is provided with lon-
gitudinal slots (8) which are distributed over the cir-
cumference and extend from the lower downstream
end of the cutting nozzle (2) over a cross-sectional
extension which is provided upstream thereof and
forms aradially surrounding bearing surface (5), and
the heating nozzle (3) in the area between its upper
upstream end and its nozzle exit (13) being provided
with a cross-sectional constriction which forms a ra-
dially surrounding upstream support surface (16)
and on which the cutting nozzle (2) rests with its bear-
ing surface (5).

The flame cutter according to claim 12, character-
ized in that the distance between the upper end of
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the cutting nozzle (2) and the bearing surface (5) is
between 25 mm and 35 mm.

The flame cutter according to claim 12 or 13, char-
acterized in that the distance between the support
surface (16) and the lower end of the heating nozzle
(3) is between 6 mm and 10 mm.

The flame cutter according to any one of claims 12
to 14, characterized in that the outer covering of
the cutting nozzle (2) forms an outer cylinder down-
stream of the bearing surface (5), the through bore
(17) of the heating nozzle (3) being cylindrical down-
stream of the support surface (16) and configured
as a radial guide of the outer cylinder.

The flame cutter according to any one of the preced-
ing claims, characterized in that the surface of the
cutting nozzle (2) and/or the surface of the heating
nozzle (3) has a hard material layer.

Revendications

Chalumeau a découper avec une téte de chalumeau
présentant un axe central, a laquelle est reliée une
buse de coupe avec la ligne d’oxygéne de coupe
axiale, qui est entourée a la maniere d’un chapeau
par une buse chauffante présentant un pergage axial
de traversée , la téte de brlleur présentant un rac-
cord de buses de coupe auquel est logée I'extrémité
supérieure, coté écoulement, de la buse de coupe
de maniere étanche vers I'extérieur, et qui est en-
tourée coaxialement par un raccord de buse de
chauffage en forme de fente annulaire auquel est
logée I'extrémité supérieure coté écoulement, de la
buse de coupe, de maniére étanche vers I'extérieur,
caractérisé en ce que le raccord de buse de coupe
présente un premier pergage (30) avec une paroi
interne, paroi interne qui est munie d’un filetage in-
terne (31) et d'une premiére surface d’étanchéité
métallique radialement circulaire pour le logement
étanche d’'une buse de coupe munie d’'un filetage
externe etappliquée contre la premiére surface étan-
che et d’'une seconde surface d’étanchéité radiale-
ment circulaire (31) pour le logement étanche d’'une
buse de coupe (2) avec une bague d’étanchéité (9)
appliquée contre la seconde surface d’étanchéité
(31).

Chalumeau a découper selon la revendication 1, ca-
ractérisé en ce qu’unraccord de buse de chauffage
présente un second pergage (33) avec une paroi in-
terne, paroiinterne qui estmunie d’'un filetage interne
(34) et d’'une premiére surface d’étanchéité radiale
métallique pour le logement étanche d’'une buse de
chauffage munie d’un filetage externe et appliquée
contre la premiére surface d’étanchéité et d’'une se-
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conde surface d’étanchéité (35) radialement circu-
laire pour le logement d’'une buse de chauffage (3)
avec une bague d’étanchéité (21) appliquée contre
la seconde surface d’étanchéité (35).

Chalumeau a découper selon la revendication 1 ou
2, caractérisé en ce que I'enveloppe externe de la
buse de coupe (2) est munie sur I'extrémité supé-
rieure d’une bague d’étanchéité (9).

Chalumeau a découper selon la revendication 3, ca-
ractérisé en ce que la buse de coupe (2) est main-
tenue dans le premier percage (30) avec un jeu axial.

Chalumeau a découper selon I'une des revendica-
tions précédentes, caractérisé en ce que la buse
de coupe (2) est réalisée sur son extrémité supé-
rieure avec un bord externe (10) arrondi c6té frontal.

Chalumeau a découper selon I'une des revendica-
tions précédentes, caractérisé en ce que la buse
de coupe (3) présente une enveloppe externe qui
est munie sur I'extrémité supérieure d’'une bague
d’étanchéité (21) qui s’applique de maniére étanche
vers I'extérieur contre la paroi interne de du second
percage (35).

Chalumeau a découper selon la revendication 6, ca-
ractérisé en ce que I'enveloppe externe de la buse
de coupe (3) est munie c6té aval de la bague d’étan-
chéité (21) d’'une collerette externe (22) qui s’appli-
que par une surface annulaire c6té amont contre une
surface annulaire frontale (36) de la téte de braleur

(1.

Chalumeau a découper selon la revendication 6 ou
7, caractérisé en ce que la buse de chauffage (3)
est fixée de maniere amovible sur la téte de braleur
(1) au moyen d’'un accouplement (4) s’appliquant
contre I'enveloppe externe de la buse de chauffage
(3), 'accouplement (4) présentant un percage inter-
ne de traversée avec un rétrécissement radial de
section transversale (42) qui s’engage par en des-
sous dans un élargissement de la buse de chauffage
(3), s’élargissant vers I'extérieur.

Chalumeau a découper selon la revendication 8, ca-
ractérisé en ce que I'élargissement allant vers I'ex-
térieur est formé par la collerette externe (22) de la
buse de chauffage (3).

Chalumeau a découper selon la revendication 7 ou
9, caractérisé en ce que I'enveloppe externe de la
buse de chauffage (3) est munie d’'une bague d’étan-
chéité (38) inférieure s’appliquant c6té aval contre
la collerette externe (22).

Chalumeau a découper selon la revendication 6, et
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I'une des revendications 8 a 10, caractérisé en ce
que 'enveloppe externe de la buse de chauffage (3)
est munie d’une rainure externe circulaire (23) avec
un joint torique (29) inséré a l'intérieur qui s’engage
dans une rainure interne dans le pergage interne de
I'accouplement (4).

Chalumeau a découper selon I'une des revendica-
tions précédentes, caractérisé en ce que la buse
de coupe (2) présente une enveloppe externe qui
est munie de fentes longitudinales (8) réparties sur
la périphérie qui s’étendent depuis I'extrémité infé-
rieure coté aval de la buse de coupe (2) sur une
extension de section transversale formant une sur-
face d’application radialement circulaire (5) prévue
coté amont, et la buse de chauffage (3) étant munie
dans la zone entre son extrémité supérieure cété
amont et sa sortie de buse (13) d'un rétrécissement
de section transversale formant une surface d’appui
(16) radialement circulaire c6té amont sur lequel
s’appuie la buse de coupe (2) par sa surface d’ap-
plication (5).

Chalumeau a découper selon la revendication 12,
caractérisé en ce que la distance entre I'extrémité
supérieure de la buse de coupe (2) et la surface d’ap-
plication (5) est comprise entre 25 mm et 35 mm.

Chalumeau a découper selon la revendication 12 ou
13, caractérisé en ce que la distance entre la sur-
face d’appui (16) et I'extrémité inférieure de la buse
de chauffage (3) est comprise entre 6 mm et 10 mm.

Chalumeau a découper selon I'une des revendica-
tions 12 a 14, caractérisé en ce que I'enveloppe
externe de la buse de chauffage (2) forme cété aval
de la surface d’application (5) un cylindre externe,
le percage de traversée (17) de la buse de chauffage
(3) étant réalisé co6té aval de la surface d’appui (16)
en forme de cylindre et en tant que guidage radial
du cylindre externe.

Chalumeau a découper selon 'une des revendica-
tions précédentes, caractérisé en ce que la surface
de la buse de coupe (2) et/ou la surface de la buse
de chauffage (3) présente une couche de matiéres
dures.
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