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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf eine Stark-
schneiddiise zum Schneiden von Stahlwerkstiicken und
Werkstlicken aus Eisenlegierungen, insbesondere von
Brammen, Blécken und Kniippeln, aufweisend einen Du-
senkoérper mit einem Gewinde zum Befestigen an einem
Schneidbrenner, einen mittig angeordneten Schneid-
sauerstoffkanal, konzentrisch dazu auf einem bestimm-
ten inneren Teilkreis angeordnet eine Vielzahl von Heiz-
gaskanalen und konzentrisch dazu auf einem weiteren
mittleren Teilkreis eine Vielzahl von Heizsauerstoffkana-
len, wobei die Ausstroméffnungen der Medienkanéle in
einem vom Disenkodrper umfassten Freiraum miinden.
[0002] Sauerstoffgas-Schneidbrenner sind  zum
Schneiden von Stahlwerkstiicken und Werkstiicken aus
Eisenlegierungen vorgesehen. Damit werden beispiels-
weise Blécke, Brammen und Kniippel effektiv geschnit-
ten. Dabei wird die aus einem Strahl von Sauerstoff und
Schneidgas entziindete Flamme des Schneidgasbren-
ners auf die Oberflache des zu schneidenden Metalls
gelenkt. Das Metall wird dadurch auf dessen Ziindtem-
peratur erhitzt, wobei ein Strahl von Schneidsauerstoff
das erhitzte Metall oxidiert, um den Schnitt zu bewirken.
Dabeifangt das Werkstlick an zu brennen und bildet eine
Fuge, die sich zu einem Schnitt verlangert, wenn der
Strahl weiterlauft. Da dabei noch Warme entsteht, wird
dieses Schneidbrennen als autogen bezeichnet, d.h. es
erfolgt eine weitere Vorheizung der nachsten Stahl-
schichten der zu schneidenden Stelle aus der Tempera-
tur, die aus dem verbrennenden Stahl gewonnen wird.

[0003] Es werden prinzipiell vormischende (premixed)
oder nachmischende (postmixed) Disen bzw. Brenner
unterschieden. Bei vormischenden Diisen werden Heiz-
sauerstoff und Heizgas innerhalb des Brennerkopfes ge-
mischt bevor es zum Zlinden ausstromt. In einem nach-
mischenden Schneidbrenner werden der Heizsauerstoff
und das Heizgas aus dem Brenner in einem ungemisch-
ten Strom ausgegeben. Durch Turbulenzen werden die
Stréme miteinander vermischt bevor eine Ziindung er-
folgt.

[0004] AusderUS6,277,323B1undderCA 2,109,772
C sind sogenannte nachmischende Schneiddisen fiir ei-
ne Schneidbrenneinrichtung bekannt, bei denen eine Mi-
schung der Medien Heizsauerstoff, Heizgas und
Schneidsauerstoff ausschlieRlich am Austrittsbereich
der Flamme erfolgt. Die Diise wird von einer Haltemutter
umfasst, welche die Dise umgibt und mit dem Schneid-
brenner verbunden wird. Die Diise weist eine axiale Boh-
rung zum Ausstrdmen von Schneidsauerstoff eines
Schneidbrenners auf. Des Weiteren ist eine Mehrzahl
von Heizgasbohrungen vorgesehen, die in einem inne-
ren konzentrischen Kreis um die axiale Schneidsauer-
stoffbohrung angeordnet sind. Weiterhin umfasst die Di-
se eine Mehrzahl von Heizsauerstoffbohrungen, die in
einem &uleren konzentrischen Kreis um die axiale
Schneidsauerstoffbohrung angeordnet sind. Jede der
Bohrungen, namlich die axiale Schneidsauerstoffboh-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

rung, die Heizgasbohrungen und die Heizsauerstoffboh-
rungen, miinden in Ausstrémoffnungen an einem Aus-
strdbmende, das in einen zylindrischen Freiraum inner-
halb der Haltemutter Gibergeht, in welchem die Schneid-
flamme gebildet wird.

[0005] Bei dieser Diise handelt es sich also um eine
aulenmischende - auch "postmixing" genannt -Dise,
d.h. es erfolgt keine Mischung der Medien innerhalb son-
dern auBerhalb der Dise. Darliber hinaus ist die Duse
wegen der zusatzlichen Haltemutter mehrteilig ausgebil-
det, so dass diese teuer und aufwandig herzustellen ist.
Ferner wird eine verhéltnismaRig groRe Schnittfuge er-
zeugt. Dariber hinaus kénnen sich am Austrittsbereich
der Flamme im zylindrischen Freiraum innerhalb der Hal-
temutter Verunreinigungen, wie Schlacke-, Staub- und
Schmutzpartikel, ansammeln und in die Diise eindrin-
gen, wodurch die Lebensdauer der Schneiddise verrin-
gert wird.

[0006] Es ist Aufgabe der Erfindung, eine Starkscheid-
dise der eingangs genannten Art zu schaffen, bei deren
Betrieb die Stahl-/Schlackeperlenbildung geringer ist, ei-
ne kleinere und saubere Schnittfuge bei geringerer Lar-
merzeugung bildet und eine langere Disenstandzeit er-
moglicht.

[0007] Erfindungsgemal wird die Aufgabe dadurch
geldst, dass der vom Dusenkdrper umfasste Freiraum
von den Ausstrémdéffnungen der Medienkanale fur
Schneidsauerstoff, Heizsauerstoff und Heizgas hin zu
dessen Austrittsende kegelférmig oder etwa halbrund-
férmig ausgebildet ist und dadurch bewirkt, dass die aus-
strdbmenden Medien Heizsauerstoff und Heizgas bei
Uberschallstromung an der kegelférmigen bzw. etwa
halbrundférmig gewdlbten Austrittsflaiche des Diisenkor-
pers zur Disenmitte hin abgelenkt werden, und in einem
weiteren Abstand B von der Starkschneiddise entfernt
aulerhalb des Disenkdrpers mit der umgebenden Luft
verwirbeln.

[0008] Im Vergleich zu den herkdmmlichen Schneid-
disen kann das zu schneidende Werkstlck durch die
Anordnung der Medienkanale im Diisenkdrper der Stark-
schneiddlse, die besondere geometrische Gestaltung
der Medienkanale fiir die Zufuhr von Gas und Sauerstoff
sowie die beim autogenen Brennschneiden erforderliche
Temperatur zum Anheizen und Brennschneiden in ei-
nem gréReren Abstand zwischen Starkschneiddiise und
Werkstiickoberflache vorgeheizt und geschnitten wer-
den. Weiterhin entstehen beim Schneiden mit dieser
Starkschneiddise weniger Stahl-/Schlackeperlen auf
der Werkstiickoberflache und an der Starkschneiddise
selbst. Die Schnittfuge wird kleiner und sauberer und die
Larmerzeugung ist geringer. Zudem verlangert sich die
Lebensdauer der Starkschneiddiise deutlich.

[0009] Die Vermischung von Heizgas und Heizsauer-
stoff und die damit verbundene héchste erreichbare Ver-
brennungstemperatur sowie der Schutz des austreten-
den Stromes durch den AuBenschutzmantel aus dem
Luft/Sauerstoffgemisch erfolgt bei dieser Diisenausfih-
rung in einem gréReren Abstand zwischen Starkschneid-
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dise und Werkstiickoberflache.

[0010] Weitere Ausgestaltungsmerkmale und Vorteile
ergeben sich aus den Unteranspriichen.

[0011] Der kegelférmige oder etwa halbrundférmige
Raum fiir den Austritt der Medien, namlich Schneidsau-
erstoff, Heizsauerstoff und Heizgas, bewirkt eine Fih-
rung der ausstrémenden Medien.

[0012] Im Bereich der Uberschallstrémung werden die
ausstromenden Gase im Bereich der geneigten bzw. ge-
wolbten Austrittsflachen zum Zentrum hin abgelenkt und
bewirken, dass sich die Medien in einem deutlich weite-
ren Abstand von der Starkschneiddise entfernt verwir-
beln.

[0013] Nach einer Weiterbildung der erfindungsgema-
Ren Starkschneiddise verlauft zusatzlich eine Mehrzahl
von Sauerstoffkanalen durch den Disenk&rper und miin-
det in eine ringfdrmige Nut an dessen Austrittsende, so
dass zusatzlich ausstromender Sauerstoff eine rohrfor-
mige Sauerstoff-Schutzwand bzw. einen Schutzmantel
bildet. Dieser schutzt die Austrittsflache vor Verschmut-
zung durch sich beim Brennschneiden bildende
Schmutzpartikel. Diese werden vom Schutzmantel des
austretenden Sauerstoffs von der Austrittsflache der Dii-
se weggeblasen. Der Schutzmantel verhindert somit
durch die Kiihlwirkung des Sauerstoffs ein Ankleben der
Schmutzpartikel an der Disenausgangsseite. Darliber
hinaus bildet das aus der ringférmigen Nut zusatzlich
ausstromende  Luft/-Sauerstoffgemisch  um  den
Schneidsauerstoff, das Heizgas und den Heizsauerstoff
den Sauerstoff-Schutzmantel, der ein vorzeitiges Verwir-
beln in den Randzonen verhindert und die Larmerzeu-
gung minimiert.

[0014] Ferneristvorgesehen, dass die ringférmige Nut
einen variablen Querschnitt, vorzugsweise halbrund
oder rechteckig, aufweist.

[0015] Des Weiteren kénnen die Sauerstoffkanale mit
mindestens einem weiteren, riickseitig angebrachten
Kanal zum Ansaugen von Umgebungsluft versehen sein,
wobei der Kanal von der AuRenseite des Diisenkorpers
zum jeweiligen Sauerstoffkanal verlauft.

[0016] Derder Erfindung zugrunde liegende Gedanke
wird in der nachfolgenden Beschreibung anhand eines
Beispiels, das in den Zeichnungen dargestellt ist, ndher
beschrieben. Es zeigen:

Fig. 1  eine nicht erfindungsgemafe Starkschneiddi-
se gemal Ansicht "Z" nach Fig. 2 auf die Aus-
tritts6ffnungen der Medienkanale,

Fig. 2  eine Langsschnittansicht der Starkschneiddii-
se entlang der Linie A - A gemaR Fig. 1,

Fig. 3  eine Schnittansicht der Starkschneiddiise ent-
lang der Linie B -B gemaf Fig. 1,

Fig. 4  eine Ansicht"Y"dererfindungsgemaflen Stark-

schneiddise gemal Fig. 5,
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Fig. 5 eine Schnittansicht der Starkschneiddise ent-
lang der Linie C - C gemaR Fig. 4,

Fig. 6  eine Schnittansicht der Starkschneiddise ent-
lang der Linie D - D gemaR Fig. 4,

Fig. 7 das Detail "X" gemaR Fig. 6 in einer zweiten
erfindungsgemaRen Ausfihrungsform

Fig. 8 das Detail "X" gemaR Fig. 6 in einer dritten er-
findungsgemaRen Ausfiihrungsform.

[0017] Die Starkscheiddiise 1 gemaf den Fig. 1 bis 8

zum Schneiden eines Werkstiickes 200 besitzt einen DU-
senkorper 2, der einstlickig ausgebildet ist. Umfangssei-
tig ist der Dusenkdrper 2 mit einem Sechskant 3 verse-
hen. Ein anderer Abschnitt des AuRenumfanges des Di-
senkorpers 2 weist ein Auflengewinde 4 auf, um diesen
mit einem geeigneten Werkzeug an einem Schneidbren-
ner 100 zu verschrauben, der in Fig. 3 schematisch dar-
gestellt ist.

[0018] Fig. 1 zeigt die Verteilung der Austrittskanale
der fir den Schneidvorgang notwendigen Medien. Im
Zentrum des Disenkoérpers 2 ist eine axialer Schneid-
sauerstoffkanal 5 ausgebildet, der sich von der Eintritt-
seite 6 bis zu einem Freiraum 7 an der Austrittsflache 8
des Dusenkorpers 2 erstreckt, wie aus Fig. 2 zu ersehen
ist. Bei dieser Ausfiihrungsform der Starkschneiddise 1
ist der Freiraum 7 topfartig zylindrisch ausgebildet.
[0019] Die axiale Bohrung 5 besitzt an ihrem zum Frei-
raum 7 gerichteten Endbereich eine konische Erweite-
rung 9, mittels welcher der durch den Schneidsauerstoff-
kanal 5 strémende Schneidsauerstoff in der Geschwin-
digkeit und damit seiner Energie beschleunigt wird. An
diesem Ende der axialen Bohrung 5 bildet sich die
Schneidflamme.

[0020] Parallel zum Schneidsauerstoffkanal 5 ist in ei-
nem inneren Teilkreis 10.1 eine Mehrzahl von Heizgas-
kanalen 10 ausgebildet, die konzentrisch im Disenkor-
per 2 angeordnet sind.

[0021] Der Disenkorper 2 umfasst in einem mittleren
Teilkreis 11.1 weiterhin eine Mehrzahl von Heizsauer-
stoffkanalen 11, die sich parallel zum Schneidsauerstoff-
kanal 5 von der Eintrittsseite 6 der Starkschneiddise 1
bis Freiraum 7 des Disenkdrpers 2 erstrecken.

[0022] Weiterhin besitzt der Diisenkorper 2 an seiner
Austrittsseite eine sich um den Freiraum 9 erstreckende
ringférmige Nut 12 fiir weitere Sauerstoffkanale 13, die
vom mittleren Teilkreis 11.1 von der Eintrittsseite 6 ge-
neigt zu der Nut 12 verlaufen.

[0023] DerinFig.2 gezeigte Langsschnitt A-Agemal
Fig. 1 durch den Dusenkdrper 2 zeigt den Verlauf des
Schneidsauerstoffkanals 5, der Heizgaskanale 10 und
der Heizsauerstoffkanale 11. Die Medienkanale 5,10,11
treten im Freiraum 7 aus.

[0024] Fig. 3 zeigt einen Langsschnitt B - B geman Fig.
1 durch den Diisenkérper 2 mit dem Schneidsauerstoff-
kanal 5, einem Heizsauerstoffkanal 11 und einen zuséatz-
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lichen Sauerstoffkanal 13 zur ringférmigen Nut 12. Des
Weiteren istjeweils ein weiterer Kanal 14 zum Ansaugen
von Umgebungsluft 15 vorgesehen, der von der Auf3en-
seite des Disenkdrpers 2 schrag verlaufend in den zug-
ordneten Sauerstoffkanal 13 miindet. Die Medienkanale
5,11 treten im Freiraum 7 an der Austrittsflache 8 aus.
Der zuséatzliche Sauerstoff aus den weiteren Sauerstoff-
kanalen 13 tritt zusammen mit der durch Sogwirkung er-
fassten Umgebungsluft 15 der Kanale 14 in der ringfor-
migen Nut 12 aus und bildet eine rohrférmige Sauerstoff-
Schutzwand 16 um die Schneidflamme, um deren Wir-
kungsgrad zu verbessern. Die Vermischung von Heizgas
und Heizsauerstoff und die damit verbundene héchste
erreichbare Verbrennungstemperatur "T" sowie der
Schutz des austretenden Stromes durch den Schutz-
mantel aus einem Luft/Sauerstoffgemisch erfolgt in ei-
nem gréReren Abstand "A" zwischen der Starkschneid-
dise 1 und Oberflache des Werkstlickes 200.

[0025] Fig. 4 zeigt nochmals die Ansicht gemaR Fig.
1, um die Schnitte C-C und D - D in den Fig. 5 und 6 zu
verdeutlichen.

[0026] Fig. 5 zeigt einen Langsschnitt C - C durch den
Disenkorper 2 mit dem Schneidsauerstoffkanal 5, den
Heizgaskanalen 10 und den Heizsauerstoffkanélen, die
in den Freiraum 7 miinden. Bei dieser Ausfihrungsform
11 ist der vom Disenkorper 2 umfasste Freiraum 7 ke-
gelférmig, d.h. konisch, ausgebildet, so dass die Medien
Heizgas und Heizsauerstoff geneigt den Freiraum 7 pas-
sieren und sich mischen und dabei bewirken, dass sich
die Medien in einem weiteren Abstand "B" von der Stark-
schneiddise 1 entfernt verwirbeln.

[0027] Fig. 6 zeigt einen Langsschnitt D - D gemafl
Fig. 4 durch den Dusenkdrper 2, welcher durch die Heiz-
sauerstoffkanale 11, den Schneidsauerstoffkanal 5 und
den zusatzlichen Sauerstoffkanal 13 zusammen mit dem
Kanal 14 zum Ansaugen von Umgebungsluft 15 zur ring-
formigen Nut 12 verlduft. Die Medienkanale 5,11 treten
in den kegelférmigen Freiraum 7 aus. Der zusatzliche
Sauerstoff der Kanéle 13 und 14 tritt in der ringférmigen
Nut 12 aus.

[0028] Fig. 7 zeigt eine von Fig. 6 abgewandelte Aus-
fuhrungsform, bei welcher der Freiraum 7 eine im We-
sentlichen kegelige bzw. konische Form aufweist, wobei
die Kegel- bzw. Konusflache abgewinkelte Flachen auf-
weist.

[0029] Fig. 8 zeigt ein Detail X gemaR Fig. 7, wobei
der Medienaustritt fir Schneidsauerstoff und Heizsauer-
stoff in einen etwa halbkugelférmigen Freiraum 7 erfolgt.

Liste der Bezugszeichen

[0030]

1 Starkschneiddiise

2 Disenkorper

3 Sechskant

4 AuRengewinde

5 Schneidsauerstoffkanal
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Eintrittseite

Freiraum
Austrittsflache
konische Erweiterung
Heizgaskanale

innerer Teilkreis
Heizsauerstoffkanale
mittlerer Teilkreis

Nut

Sauerstoffkanale

Kanal

Umgebungsluft
Sauerstoff-Schutzwand
Schneidbrenner
Werkstlck

Abstand

Abstand
Verbrennungstemperatur

Patentanspriiche

1.

Starkschneiddiise (1) zum Schneiden von Stahl-
werkstliicken und Werkstlicken (200) aus Eisenle-
gierungen, insbesondere von Brammen, Blécken
und Knuppeln, aufweisend einen Disenkdrper (2)
mit einem Gewinde (4) zum Befestigen an einem
Schneidbrenner (100), einen mittig angeordneten
Schneidsauerstoffkanal (5), konzentrisch dazu auf
einem bestimmten inneren Teilkreis (10.1) angeord-
net eine Vielzahl von Heizgaskanalen (10) und kon-
zentrisch dazu auf einem weiteren mittleren Teilkreis
(11.1) eine Vielzahl von Heizsauerstoffkanalen (11),
wobei die Ausstrémoéffnungen der Medienkanale
(5,10,11) in einem vom Disenkdrper (2) umfassten
Freiraum (7) miinden, dadurch gekennzeichnet,
dass der vom Disenkoérper (2) umfasste Freiraum
(7) von den Ausstréméffnungen der Medienkanale
(5,10,11) fur Schneidsauerstoff, Heizsauerstoff und
Heizgas hin zu dessen Austrittsende kegelférmig
oder etwa halbrundférmig ausgebildet ist und da-
durch bewirkt, dass die ausstromenden Medien
Heizsauerstoff und Heizgas bei Uberschallstrémung
an der kegelfdrmigen bzw. etwa halbrundférmig ge-
wolbten Austrittsflache (8) des Diisenkérpers (2) zur
Dusenmitte hin abgelenkt werden, und in einem wei-
teren Abstand (B) von der Starkschneiddiise (1) ent-
fernt aulRerhalb des Diisenkdrpers (2) mit der um-
gebenden Luft verwirbeln.

Starkschneiddiise nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass zusatzlich eine Mehrzahl von
Sauerstoffkandlen (13) durch den Disenkoérper (2)
verlauft und in eine ringférmige Nut (12) an dessen
Austrittsende miindet, so dass zusatzlich ausstro-
mender Sauerstoff eine rohrférmige Sauerstoff-
Schutzwand (16) bildet.
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Starkschneiddiise nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die ringférmige Nut (12) einen
variablen Querschnitt, vorzugsweise halbrund oder
rechteckig, aufweist.

Starkschneiddiise nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Sauerstoffkanale (13) mit
mindestens einem weiteren, riickseitig angebrach-
ten Kanal (14) zum Ansaugen von Umgebungsluft
(12) versehen sind, wobei der Kanal (14) von der
AuBenseite des Duisenkdrpers (2) zum jeweiligen
Sauerstoffkanal (13) verlauft.

Claims

1.

A heavy cutting nozzle (1) for cutting workpieces
made of steel and workpieces (200) made of iron
alloys, particularly slabs, ingots and billets, compris-
ing a nozzle body (2) with a thread (4) for fastening
to a cutting torch (100), a centrally arranged cutting
oxygen channel (5), a multiplicity of heating gas
channels (10) arranged concentrically thereto on a
specific inner pitch circle (10.1) and a multiplicity of
heating oxygen channels (11) arranged concentri-
cally thereto on a further middle pitch circle (11.1),
wherein the outflow openings of the media channels
(5, 10, 11) open out into a clearance (7) enclosed by
the nozzle body (2), characterised in that the clear-
ance (7) enclosed by the nozzle body (2) is formed
in a conical or approximately semicircular manner
from the outflow openings of the media channels (5,
10, 11) for cutting oxygen, heating oxygen and heat-
ing gas and, in this way and thereby enables effect
that the media, heating oxygen and heating gas,
flowing out are diverted by ultrasonic flow at the con-
ical or slightly semi-circular curved outlet surfaces
(8) towards the centre of the nozzle, and swirl with
the surrounding air at a distance (B) farther away
from the heavy cutting nozzle (1) outside the nozzle
body (2).

A heavy cutting nozzle according to claim 1, char-
acterised in in that a multiplicity of oxygen channels
(13) additionally runs through the nozzle body (2)
and opens out into a ring-shaped groove (12) at the
outflow end of the nozzle body (2) so that additionally
escaping oxygen forms a pipe-shaped protective ox-
ygen wall (16).

A heavy cutting nozzle according to claim 2, char-
acterised in that the ring-shaped groove (12) is
characterised by a variable cross-section, prefera-
bly semi-circular or rectangular.

A heavy cutting nozzle according to claim 2, char-
acterised in that the oxygen channels (13) are
equipped with at least one further, rear-mounted

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

channel (14) for sucking ambient air (12), whereby
the channel (14) runs from the outside of the nozzle
body (2) to the respective oxygen channel (13).

Revendications

Buse de découpe de forte épaisseur (1) permettant
de découper les piéces en acier et les pieces (200)
en alliages de fer, notamment dalles, lingots et billet-
tes, comprenant un corps de buse (2) muni d’un fi-
letage (4) pour la fixation d’un chalumeau (100), un
canal d’'oxygene de découpe disposé au centre (5),
une multiplicité de canaux de gaz de chauffage (10)
disposés concentriquement par rapport a celui-ci sur
un cercle de pas intérieur spécifique (10.1) et une
multiplicité de canaux d’'oxygene de chauffage (11)
disposés concentriquement par rapport a celui-ci sur
un autre cercle de pas médian (11.1), ou les orifices
d’écoulement du canaux de fluides (5, 10, 11) dé-
bouchent dans un dégagement (7) entouré par le
corps de buse (2),caractérisée en ce que le déga-
gement (7) entouré par le corps de buse (2) est de
forme conique ou plus ou moins semi-circulaire a
partir des ouvertures d’écoulement des canaux de
fluides (5, 10, 11) pour 'oxygéne de découpe, I'oxy-
gene de chauffage et le gaz de chauffage et, de cette
facon, et permet donc de dévier par ultrasons I'écou-
lement des fluides, de I'oxygéne de chauffage et du
gaz de chauffage au niveau des surfaces d’écoule-
ment (8) coniques ou légerement semi-circulaires,
vers le centre de labuse, pour tourbillonner avec l'air
environnant a une distance (B) éloignée de la buse
de découpe de forte épaisseur (1) a I'extérieur du
corps de buse (2).

Buse de découpe de forte épaisseur selon la reven-
dication 1, caractérisée en ce qu’en outre une mul-
tiplicité de canaux d’oxygéne (13) traverse le corps
de buse (2) et se transforme en gorge annulaire (12)
a I'extrémité d’écoulement du corps de buse (2) de
facon a ce que le surplus d’'oxygene d’échappement
forme une paroi d’'oxygéne de protection tubulaire
(16).

Buse de découpe de forte épaisseur selon la reven-
dication 2, caractérisée en ce que la gorge annu-
laire (12) consiste en une section transversale va-
riable, de préférence semi-circulaire ou rectangulai-
re.

Buse de découpe de forte épaisseur selon la reven-
dication 2, caractérisée en ce que les canaux d’oxy-
gene (13) sont équipés d’au moins un autre canal
monté a l'arriere (14) pour aspirer I'air ambiant (12),
tandis que le canal (14) s’étend de I'extérieur du
corps de buse (2) vers le canal d’'oxygene respectif
(13).
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