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Beschreibung
Technisches Gebiet

[0001] DieErfindung betriffteinen Schneidbrenner und
eine Schneiddiise mit mindestens einem Heizsauerstoff-
kanal, mit wenigstens einem Heizgaskanal, mit einem
Schneidsauerstoffkanal, der eine Lavaldiise mit einem
konvergenten und einem divergenten Abschnitt aufweist,
und mit einem Disenkopf, der eine Freistellung aufweist,
in die Heizsauerstoffkanal, Heizgaskanal und Lavaldiise
des Schneidsauerstoffkanals miinden.

Stand der Technik

[0002] Bei einer gasmischenden ("premixing")
Schneiddise ist es bekannt (DE680158A), die Lavaldi-
se des Schneidsauerstoffkanals als Parallelstrahldise
auszufiihren, um damit Schnittleistung und Schnittgiite
der Schneiddise zu erhéhen. Gasmischende Schneid-
disen fuhren jedoch nachteilig zu erhéhten Temperatu-
ren am Dusenkopf, weshalb es eines erheblichen kon-
struktiven Aufwands bedarf, um die erforderliche Stand-
festigkeit derartiger Diisen zu gewahrleisten.

[0003] US2195384 offenbart eine Schneiddiise mit ei-
nem als Parallelstrahldiise ausgebildeten Schneidsau-
erstoffkanal. Gegentuber einer herkdmmlichen Lavaldi-
se ist diese Disenform weniger empfindlich gegenuber
Druckanderungen und erzeugt einen kompakten und na-
hezu zylindrischen Sauerstoffstrahl tGber einen weiten
Druckbereich.

[0004] Bei nachmischenden ("postmixing") Schneid-
disen ist bekannt (US5700421B, WO2011/042044A1,
WO02011/103923A1), dem Diisenkopf der Schneiddlse
eine Hilse ("shroud") zuzuordnen, die eine endseitige
zylindrische Freistellung ausbildet. In diese Freistellung
minden Heizsauerstoffkanal, Heizgaskanal und
Schneidsauerstoffkanal, wobei auf Grundlage dieser
Freistellung die Vermischung von Heizgas und Heizsau-
erstoff erhdht und auch konzentriert werden kann. Damit
kann gleichwie bei der gasmischenden ("premixing")
Schneiddise die Schneidqualitat sowie auch die
Schneidgeschwindigkeit der Schneiddiise verbessert
werden. Nachteilig kann solch eine Freistellung am Di-
senkopf, in den auch der Schneidsauerstoffkanal iber
eine Lavaldise mundet, zu einer Beeintrachtigung des
Schneidsauerstoffstrahls bzw. der Mischung von Heiz-
gas und Heizsauerstoff fiihren, was die Schneidge-
schwindigkeiten reduzieren kann. W02011/103923A1
offenbart eine Schneiddliise gemafl dem Oberbegriff von
Anspruch 1.

Darstellung der Erfindung

[0005] Es ist daher die Aufgabe der Erfindung, eine
nachmischende Schneiddlise der eingangs geschilder-
ten Art derart zu verbessern, dass mit dieser trotz kon-
struktiver Einfachheit erhéhte Schneidqualitaten und
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Schneidgeschwindigkeiten erreicht werden kénnen.
[0006] Die Erfindung l6st die gestellte Aufgabe da-
durch, dass die in die Freistellung des Diisenkopfs min-
dende LavaldUse als Parallelstrahldiise ausgebildet ist.
[0007] Istdie in die Freistellung des Disenkopfs miin-
dende Lavaldise als Parallelstrahldiise ausgebildet,
kann damit eine erhebliche Steigerung der Schneidqua-
litdt und der Schneidgeschwindigkeit der Schneiddise
erméglicht werden, ohne dass mit einer Uberhitzung der
Schneiddise gerechnet werden muss, wie dies bei-
spielsweise bei gasmischenden Schneiddlisen bekannt
ist (DE680158A). Es konnte namlich festgestellt werden,
dass der im Wesentlichen in die Freistellung des Dusen-
kopfs parallel eintretende Schneidsauerstoffstrahl zur
verbesserten diisenkopfseitigen Vermischung von Heiz-
gas und Heizsauerstoff beitragen kann, weil dadurch die
Gefahr eines VerdichtungsstoRes im Bereich der Frei-
stellung vermindert werden kann. Damit kénnen die be-
kannten Vorteile der endseitigen Freistellung am Diisen-
kopf zur Konzentrierung von Heizgas und Heizsauerstoff
genutzt und dennoch auch deren Vermischung verbes-
sert werden, was sich positiv auf Schneidqualitat und
Schneidgeschwindigkeit auswirken kann. Zudem kann
sich zeigen, dass im Bereich der Freistellung eine Ver-
mischung des Schneidsauerstoffstrahls mit Heizgas,
Heizsauerstoff bzw. mit deren Reaktionsgasen ver-
gleichsweise gering gehalten werden kann. Dies kann
nicht nur einen Druckverlust des Schneidsauer-
stoffstrahls durch die Auffacherung seiner Strahlgrenze
vermeiden, sondern auch gleichzeitig seine Reinheit fur
eine hohe Reaktionsgeschwindigkeit bewahren. Dies
kann zurweiteren Verbesserung der Schneidqualitat und
Schneidgeschwindigkeit der Schneiddlse beitragen,
wodurch sich im Vergleich zu bekannten nachmischen-
den Schneiddisen ein erhdhter Wirkungsgrad einstellen
kann. Es kann sich daher zeigen, dass diese erfindungs-
gemale Modifizierung an der Lavaldiise ermdglicht, die
von nachmischenden Schneiddiisen bekannten, ver-
gleichsweise einfachen Konstruktionsverhéltnisse bei-
zubehalten. Somitist die Schaffung einer konstruktiv ein-
fachen, standfesten und in ihrem Wirkungsgrad verbes-
serten nachmischenden SchneiddUse erreichbar.
[0008] DieVermischungdes Schneidsauerstoffstrahls
mit Heizgas, Heizsauerstoff bzw. mit deren Reaktions-
gasen kann weiter vermindert werden, wenn die Freistel-
lung zylindrisch ausgebildet ist. Zudem kann solch eine
Freistellung mit vergleichsweise geringem konstruktiven
Aufwand in einem Disenkopf, beispielsweise durch Aus-
drehen, vorgesehen werden, wodurch die Schneiddlse
auch vergleichsweise glinstig hergestellt werden kann.
[0009] Konstruktive Einfachheit kann erreicht werden,
wenn die Schneiddiise einen Disenkorper aufweist, in
dem Heizsauerstoffkanal, Heizgaskanal und Schneid-
sauerstoffkanal vorgesehen sind, wobei an den Dusen-
korper der Disenkopf anschlielt. Vorzugsweise ist der
Dusenkdrper einstlickig, was die Standfestigkeit in der
Fihrung der Kanéle erheblich erhéhen kann.

[0010] Die Fertigung eines Schneidbrenners kann er-
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leichtert werden, indem der auf den Diisenkérper aufge-
steckte Dusenkopf ein AuRengewinde aufweist, mit dem
die Schneiddiise mit anderen Teilen des Schneidbren-
ners verbunden werden kann. Dies gilt insbesondere,
wenn die Uberlappung zwischen Diisenkopf und Diisen-
kérper durch einen Anschlag am Disenkdrper begrenzt
wird. Dadurch kann eine mechanische Kopplung bzw.
Einspannung entstehen, die den Disenkopf und Disen-
koérper am Schneidbrenner standfest halten kann. Zu-
dem kann sich dadurch das Austauschen der Schneid-
dise am Schneidbrenner erheblich erleichtern.

[0011] Einebesonders gegeniiberdenBelastungenim
Betrieb standfeste Schneiddiise kann geschaffen wer-
den, indem der Diisenkdrper mit dem Diisenkopf einsti-
ckig ausgebildet ist.

[0012] Bildet eine Hiilse den Disenkopf aus, kénnen
sich die konstruktiven Voraussetzungen zur Herstellung
der Schneiddlise weiter vereinfachen.

[0013] Die Konstruktionsverhaltnisse zur Ausbildung
eines Parallelstrahls kdnnen sich vereinfachen, wenn der
konvergente und/oder divergente Abschnitt der Lavaldu-
se einer gekrimmten Langsschnittkontur folgt.

[0014] Schliel3tder gekrimmte konvergente Abschnitt
Uber eine Wendestelle an den gekrimmten divergenten
Abschnitt der Lavaldiise an, kann sich eine konstruktiv
einfach ausgebildete Parallelstrahldiise ergeben.
[0015] Umdie Mischung von Heizsauerstoff- und Heiz-
gaskanal im Freiraum des Dusenkopfs zu verbessern,
kénnen mehrere Heizsauerstoff- und Heizgaskanale vor-
gesehen sein, wobei die Lavaldiise zentrisch und die
Heizsauerstoff- und Heizgaskanale mit ihren zur Laval-
diise konzentrisch angeordneten Offnungen in die Frei-
stellung miinden.

[0016] Eine zusatzliche Verbesserung der Schneid-
qualitdt und eine erhéhte Schneidgeschwindigkeit kdn-
nen sich dadurch ergeben, wenn die insbesondere au-
Renliegenden Offnungen der Heizsauerstoffkanile ab-
wechselnd unterschiedliche Durchmesser aufweisen.
[0017] Sind die Offnungen der Heizgaskanale auf Li-
cke zu den Offnungen der Heizsauerstoffkanalen ange-
ordnet, kann eine weitere Verbesserung der Mischung
von Heizgas und Heizsauerstoff ermdglicht werden, was
sich positiv auf Wirkungsgrad und Verwendbarkeit der
Schneiddiise auswirkt.

[0018] Die Erfindung kann sich insbesondere aus-
zeichnen, wenn die erfindungsgemafle nachmischende
Schneiddise flr einen Schneidbrenner verwendet wird.
[0019] Weist der Schneidbrenner ein an die Schneid-
dise anschlieBendes Anschlussstiick auf, das seine
Heizsauerstoffzuleitung mit dem Heizsauerstoffkanal
der Schneiddise, seine Heizgaszuleitung mit dem Heiz-
gaskanal der Schneiddiise und seine Schneidsauerstoff-
zuleitung mit dem Schneidsauerstoffkanal der Schneid-
diise verbindet, kann ein dichter und standfester Uber-
gang von den Anschlussleitungen des Schneidbrenners
auf die Kanale der Schneiddiise geschaffen werden.
[0020] Der Austausch der Schneiddiise kann erleich-
tertwerden, wenn das Anschlussstiick ein Innengewinde
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aufweist, welches im Eingriff mit dem AuRengewinde der
Hulse die Schneiddiise am Anschlussstiick auswechsel-
bar festhalt.

Kurze Beschreibung der Zeichnung
[0021] In den Figuren ist beispielsweise der Erfin-

dungsgegenstand anhand eines Ausflhrungsbeispiels
dargestellt. Es zeigen

Fig. 1 eine Stirnansicht auf eine Schneiddiise,

Fig. 2 eine Schnittansicht nach II-Il der Fig. 1,

Fig. 3  eine Schnittansicht nach IlI-Ill der Fig. 1 und
Fig.4 eine teilweise Darstellung zu einem Schneid-

brenner mit der Schneiddiise nach den Figuren
1 bis 3.

Weg zur Ausfliihrung der Erfindung

[0022] Die beispielsweise in den Figuren dargestellte
Schneiddiise 1 weist mehrere Heizsauerstoffkanale 2,
Heizgaskanéle 3 und einen Schneidsauerstoffkanal 4
auf. Wie in den Schnittansichten nach den Figuren 2 und
3 zu erkennen, gehtder Schneidsauerstoffkanal 4 in eine
Lavaldise 5 mit einem konvergenten Abschnitt 6 und
einem divergenten Abschnitt 7 Gber.

[0023] Im Allgemeinen ist vorstellbar, zusétzlich zum
konvergenten Abschnitt 6 und divergenten Abschnitt 7
der Lavaldise 5, weitere nicht ndher dargestellte Ab-
schnitte vorzusehen, beispielsweise eine zylindrische
Gurgel zwischen den Abschnitten 6 oder 7 und/oder auch
einen zylindrischen Auslauf anschlieRend an den diver-
genten Abschnitt 7, etc..

[0024] Der Schneidsauerstoffkanal 4 sowie auch die
anderen Kanéle 2 und 3 miindenin eine zylindrische Frei-
stellung 9 des Disenkopfs 8 der Schneiddiise 1. Indieser
Freistellung 9 tritt zumindest geringfligig eine Vermi-
schung der von den Heizsauerstoffkanadlen 2 und Heiz-
gaskanalen 3 gefiihrten Gase ein. Um Nachteile einer
dort stattfindenden Vermischung durch den in diesem
Bereich ebenso eintretenden Schneidsauerstoffstrahl 10
zu reduzieren, ist die Lavaldiise des Schneidsauerstoff-
kanals 4 erfindungsgemaR als Parallelstrahldiise ausge-
bildet. So werden stérende VerdichtungsstélRe wenigs-
tens im Bereich der Freistellung 9 vermieden. AuRerdem
kann mit einem im Wesentlichen parallelen Schneidsau-
erstoffstrahl 10 eine Verjingung des Mischbereichs fur
Heizsauerstoff und Heizgas zum offenen Ende 11 der
Freistellung 9 hin vermieden werden. Des Weiteren wird
auch die Konzentrierung der Gase der Heizsauerstoff-
kanale 2 und Heizgaskanale 3 nicht gestort, wie diese
im Stand der Technik (US5700421B,
W02011/042044A1 und WO2011/103923A1) durch die
kegelférmige Erweiterung des Schneidsauerstoffstrahls
10 unvermeidbar ist.

[0025] Der Fig. 2 ist weiter zu entnehmen, dass der
konvergente und der divergente Abschnitt 6 und 7 der
Lavaldiuse 5 jeweils einer gekrimmten Langsschnittkon-



5 EP 2901 079 B1 6

tur folgen. Beide Abschnitte 6 und 7 schlieRen lber eine
Wendestelle 12 aneinander an.

[0026] Die Lavaldiise 5 ist gegeniiber Heizsauerstoff-
und Heizgaskanal 2 und 3 zentrisch angeordnet. Die Off-
nungen 13, 14 und 15 sind gegeniber der Lavaldiise 5
in die Freistellung 9 konzentrisch miindend angeordnet.
[0027] Die gegeniiber der Lavaldiise 5 und den Off-
nungen 13 der Heizgaskanale 3 auRenliegenden Offnun-
gen 14 und 15 der Heizsauerstoffkanale 2 wechseln sich
in ihren Durchmessern ab. Damit wird ein vorteilhafter
Eintrag von Heizsauerstoff in die Freistellung 9 sicher-
gestellt.

[0028] Da die Offnungen 13 der Heizgaskanale 3 auf
Liicke zu den Offnungen 14 und 15 der Heizsauerstoff-
kanale 2 angeordnet sind, ergeben sich vorteilhafte Stro-
mungs- und Mischverhaltnisse.

[0029] Wie den Figuren 2 und 3 weiter zu entnehmen,
besteht die Schneiddiise 1 aus dem einteiligen Diisen-
kérper 16 und dem Diisenkopf 8. Der Diisenkopf 8 ist als
auf den Dusenkoérper 16 aufgesteckte Hilse 17 ausge-
bildet, die zum Diisenk&rper 16 ein Spiel 18 aufweist und
in Aufsteckrichtung durch einen Anschlag 19 begrenzt
wird, was ein Auswechseln der Hiilse 17 vom Disenkopf
8 erleichtert. Es ist jedoch auch vorstellbar, dass sich
zwischen Dusenkdrper 16 und Hilse 17 ein Presssitz
ausbildet. Zudem kann der Disenkdérper 16 mit dem Du-
senkopf 8 einstlckig ausgefiihrt sein, was nicht naher
dargestellt worden ist. Im Disenkoérper 16 sind Heizsau-
erstoffkanal 2, Heizgaskanal 3 und Schneidsauerstoff-
kanal 4 vorgesehen bzw. eingebracht, beispielsweise
Uber Bohrungen. Der Diisenkorper 16 fiihrt sohin diese
Kanale 2, 3 und 4 standfest zum Disenkopf 8. Eine kon-
struktiv einfache, nachmischende Schneiddiise 1 ist so
geschaffen.

[0030] Die Verwendung dieser erfindungsgemafen
Schneiddiise 1 fuhrt zu einem standfesten Schneidbren-
ner 20, der teilweise in Fig. 4 zu sehen ist. Zu diesem
Schneidbrenner 20 wird ein Anschlussstiick 21 gezeigt,
das andie Schneiddise 1 anschlieBtund Heizsauerstoff-
zuleitung 22, Heizgaszuleitung 23, Schneidsauerstoffzu-
leitung 24 fuhrt. Das Anschlussstiick 21 stellt nun eine
Verbindung zwischen seiner Heizsauerstoffzuleitung 22
und dem Heizsauerstoffkanal 2 der Schneiddiise 1, sei-
ner Heizgaszuleitung 23 und dem Heizgaskanal 3 der
Schneiddiise 1 und seiner Schneidsauerstoffzuleitung
24 und dem Schneidsauerstoffkanal 4 der Schneiddlse
1 her.

[0031] Zudem wird das Anschlussstiick 21 zum Fest-
halten der Schneiddiise 1 am Schneidbrenner 20 ver-
wendet. Hierzu weist das Anschlussstiick 21 ein Innen-
gewinde 25 auf, das mitdem AulRengewinde 26 der Hiilse
17 zusammenwirkt. Damit kann die Hiilse 17 an das An-
schlussstiick 21 angezogen werden und infolgedessen
auch der Dusenkorper 16 in das Anschlussstiick 21 ge-
driickt bzw. zwischen Hllse 17 und Anschlussstiick 21
eingespannt werden.

[0032] Das Anschlussstlick 21 weist zu diesem Zweck
mehrere Gegenanschlage 27, 28 , 29 auf, die zudem vor-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

zugsweise konische Dichtflachen zwischen dem An-
schlussstiick 21 und dem Disenkdrper 16 bilden. Im All-
gemeinen ist jedoch lediglich ein Gegenanschlag 27 im
Anschlussstiick 21 vorstellbar, der vorzugsweise eine
Dichtflache zwischen dem Anschlussstiick 21 und dem
Disenkdrper 16 ausbildet.

[0033] Konstruktiveinfach geldstistso ein dichter Gas-
anschluss zwischen den Kanélen 2, 3, 4 des Diisenkor-
pers 16 und den Leitungen 22, 23, 24 des Anschluss-
stlicks 21 gewabhrleistet. Zudem ist damit eine verschlis-
sene Schneiddlise 1 am Schneidbrenner 20 einfach aus-
wechselbar.

Patentanspriiche

1. Schneiddiise mit mindestens einem Heizsauerstoff-
kanal (2), mit wenigstens einem Heizgaskanal (3),
mit einem Schneidsauerstoffkanal (4), der eine La-
valdiise (5) mit einem konvergenten und einem di-
vergenten Abschnitt (6, 7) aufweist, und mit einem
Dusenkopf (8), der eine Freistellung (9) aufweist, in
die Heizsauerstoffkanal (2), Heizgaskanal (3) und
Lavaldise (5) des Schneidsauerstoffkanals (4) min-
den, dadurch gekennzeichnet, dass die in die Frei-
stellung (9) des Disenkopfs (8) miindende Lavaldi-
se (5) als Parallelstrahldiise ausgebildet ist.

2. Schneiddiise nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Freistellung (9) zylindrisch aus-
gebildet ist.

3. Schneiddise nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Schneiddise (1) einen Di-
senkorper (16) aufweist, in dem Heizsauerstoffkanal
(2), Heizgaskanal (3) und Schneidsauerstoffkanal
(4) vorgesehen sind, und dass an den Diisenkorper
(16) der Dusenkopf (8) anschlieft.

4. Schneiddiise nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der auf den Disenkoérper (16) auf-
gesteckte Dusenkopf (8) ein AuRengewinde (26)
aufweist.

5. Schneiddise nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Dusenkérper (16) mit dem Du-
senkopf (8) einstiickig ausgebildet ist.

6. Schneiddiise nach Anspruch 3, 4 oder 5, dadurch
gekennzeichnet, dass eine Hilse (17) den Disen-
kopf (8) ausbildet.

7. Schneiddiise nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass der konvergente
und/oder divergente Abschnitt (6, 7) der Lavaldise
(5) einer gekrimmten Langsschnittkontur folgt.

8. Schneiddiise nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
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zeichnet, dass der gekrimmte konvergente Ab-
schnitt (6) Uber eine Wendestelle (12) an den ge-
krimmten divergenten Abschnitt (7) der Lavaldise
(5) anschlief3t.

Schneiddise nach einem der Anspriiche 1 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, dass mehrere Heizsauer-
stoff- und Heizgaskanale (2, 3) vorgesehen sind, und
dass die Lavaldise (5) zentrisch und die Heizsau-
erstoff- und Heizgaskanale (2, 3) mitihren zur Lava-
Idiise (5) konzentrisch angeordneten Offnungen (13,
14, 15) in die Freistellung (9) miinden.

Schneiddiise nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die insbesondere aulRenliegenden
Offnungen (14, 15) der Heizsauerstoffkanale (2) ab-
wechselnd unterschiedliche Durchmesser aufwei-
sen.

Schneiddiise nach Anspruch 9 oder 10, dadurch
gekennzeichnet, dass die Offnungen (13) der Heiz-
gaskanale (3) auf Liicke zu den Offnungen (14, 15)
der Heizsauerstoffkanale (2) angeordnet sind.

Schneidbrenner mit einer nachmischenden
Schneiddiise (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 11.

Schneidbrenner nach Anspruch 12, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Schneidbrenner (20) ein
an die Schneiddise (1) anschlieBendes Anschluss-
stiick (21) aufweist, das seine Heizsauerstoffzulei-
tung (22) mit dem Heizsauerstoffkanal (2) der
Schneiddiise (1), seine Heizgaszuleitung (23) mit
dem Heizgaskanal (3) der Schneiddiise (1) und sei-
ne Schneidsauerstoffzuleitung (24) mit dem
Schneidsauerstoffkanal (4) der Schneidduise (1) ver-
bindet.

Schneidbrenner nach Anspruch 13, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Anschlussstiick (21) ein
Innengewinde (25) aufweist, welches im Eingriff mit
dem AulRengewinde (26) der Hiilse (17) die Schneid-
dise (1) am Anschlussstiick (21) auswechselbar
festhalt.

Claims

Cutting nozzle having at least one heating oxygen
channel (2), having at least one heating gas channel
(3), having a cutting oxygen channel (4) which has
a Laval nozzle (5) with a convergent and a divergent
section (6, 7), and having a nozzle head (8) which
has a cut-out (9) into which the heating oxygen chan-
nel (2), heating gas channel (3) and Laval nozzle (5)
of the cutting oxygen channel (4) open, character-
ized in that the Laval nozzle (5) opening into the
cut-out (9) of the nozzle head (8) is designed as a
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10.

1.

12.

13.

parallel jet nozzle.

Cutting nozzle according to claim 1, characterized
in that the cut-out (9) is formed cylindrically.

Cutting nozzle according to claim 1 or 2, character-
ized in that the cutting nozzle (1) has a nozzle body
(16) in which heating oxygen channel (2), heating
gas channel (3) and cutting oxygen channel (4) are
provided, and in that the nozzle head (8) adjoins the
nozzle body (16).

Cutting nozzle according to claim 3, characterized
in that the nozzle head (8) fitted onto the nozzle
body (16) has an external thread (26).

Cutting nozzle according to claim 3, characterized
in that the nozzle body (16) is formed integrally with
the nozzle head (8).

Cutting nozzle according to claim 3, 4 or 5, charac-
terized in that a sleeve (17) forms the nozzle head

(8).

Cutting nozzle according to one of claims 1 to 6,
characterized in that the convergent and/or diver-
gent section (6, 7) of the Laval nozzle (5) follows a
curved longitudinal section contour.

Cutting nozzle according to claim 7, characterized
in that the curved convergent section (6) adjoins the
curved divergent section (7) of the Laval nozzle (5)
via a turning point (12).

Cutting nozzle according to one of claims 1 to 8,
characterized in that a plurality of heating oxygen
and heating gas channels (2, 3) are provided, and
in that the Laval nozzle (5) is centric and the heating
oxygen and heating gas channels (2, 3) open into
the cut-out (9) with their openings (13, 14, 15) ar-
ranged concentrically with respect to the Laval noz-
zle (5).

Cutting nozzle according to claim 9, characterized
in that the openings (14, 15) of the heating oxygen
channels (2), in particular those located on the out-
side, have alternately different diameters.

Cutting nozzle according to claim 9 or 10, charac-
terized in that the openings (13) of the heating gas
channels (3) are arranged in a staggered manner
relative to the openings (14, 15) of the heating oxy-
gen channels (2).

Cutting torch having an after-mixing cutting nozzle
(1) according to one of claims 1 to 11.

Cutting torch according to claim 12, characterized
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in that the cutting torch (20) has a connecting piece
(21) which adjoins the cutting nozzle (1) and con-
nects its heating oxygen supply line (22) to the heat-
ing oxygen channel (2) of the cutting nozzle (1), its
heating gas supply line (23) to the heating gas chan-
nel (3) of the cutting nozzle (1) and its cutting oxygen
supply line (24) to the cutting oxygen channel (4) of
the cutting nozzle (1).

Cutting torch according to claim 13, characterized
in that the connecting piece (21) has an internal
thread (25) which, in engagement with the external
thread (26) of the sleeve (17), exchangeably holds
the cutting nozzle (1) on the connecting piece (21).

Revendications

Buse de coupe comportant au moins un canal d’oxy-
gene de chauffe (2), au moins un canal de gaz de
chauffe (3), un canal d’oxygene de coupe (4) qui
présente une buse a effetLaval (5) dotée d’'une partie
convergente et d’'une partie divergente (6, 7), et com-
portant une téte de buse (8) qui présente un déga-
gement (9) dans lequel débouchent le canal d’oxy-
gene de chauffe (2), le canal de gaz de chauffe (3)
et la buse a effet Laval (5) du canal d’'oxygene de
coupe (4), caractérisée en ce que la buse a effet
Laval (5) débouchant dans le dégagement (9) de la
téte de buse (8) est réalisée sous la forme d’une
buse a jet paralléle.

Buse de coupe selon la revendication 1, caractéri-
sée en ce que le dégagement (9) est cylindrique.

Buse de coupe selon la revendication 1 ou 2, carac-
térisée en ce que la buse de coupe (1) présente un
corps de buse (16) dans lequel sont prévus le canal
d’oxygene de chauffe (2), le canal de gaz de chauffe
(3) et le canal d’'oxygene de coupe (4), et que la téte
de buse (8) se raccorde au corps de buse (16).

Buse de coupe selon la revendication 3, caractéri-
sée en ce que la téte de buse (8) montée sur le
corps de buse (16) présente un filetage extérieur
(26).

Buse de coupe selon la revendication 3, caractéri-
sée en ce que le corps de buse (16) est formé d’'une
seule piece avec la téte de buse (8).

Buse de coupe selon la revendication 3, 4 ou 5, ca-
ractérisée en ce qu’un manchon (17) forme la téte
de buse (8).

Buse de coupe selon 'une des revendications 1 a
6, caractérisée en ce que la partie convergente
et/ou divergente (6, 7) de la buse a effet Laval (5)
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suit un contour de section longitudinale courbe.

Buse de coupe selon la revendication 7, caractéri-
sée en ce que la partie convergente courbe (6) se
raccorde a la partie divergente courbe (7) de la buse
a effet Laval (5) par un point d’inflexion (12).

Buse de coupe selon I'une des revendications 1 a
8, caractérisée en ce que plusieurs canaux d’oxy-
gene de chauffe et de gaz de chauffe (2, 3) sont
prévus et que la buse a effet Laval (5) débouche
centralement et les canaux d’oxygéne de chauffe et
de gaz de chauffe (2, 3) avec leurs ouvertures (13,
14, 15) disposées concentriquement par rapport a
la buse a effet Laval (5) dans le dégagement (9).

Buse de coupe selon la revendication 9, caractéri-
sée en ce que les ouvertures (14, 15), en particulier
extérieures, des canaux d’oxygéne de chauffe (2)
présentent alternativement des diameétres différents.

Buse de coupe selon la revendication 9 ou 10, ca-
ractérisée en ce que les ouvertures (13) des canaux
de gaz de chauffe (3) sont disposées en quinconce
par rapport aux ouvertures (14, 15) des canaux
d’oxygene de chauffe (2).

Chalumeau de coupe comportant une buse de cou-
pe apost-mélange (1) selon I'une des revendications
1a11.

Chalumeau de coupe selon la revendication 12, ca-
ractérisé en ce que le chalumeau de coupe (20)
présente une piece de raccordement (21) qui se rac-
corde a la buse de coupe (1) et qui relie sa conduite
d’alimentation en oxygéne de chauffe (22) au canal
d’oxygene de chauffe (2) de la buse de coupe (1),
sa conduite d’alimentation en gaz de chauffe (23) au
canal de gaz de chauffe (3) de la buse de coupe (1)
et sa conduite d’alimentation en oxygéne de coupe
(24) au canal d’'oxygene de coupe (4) de la buse de
coupe (1).

Chalumeau de coupe selon la revendication 13, ca-
ractérisé en ce que la piece de raccordement (21)
présente un filetage intérieur (25) qui, en prise avec
le filetage extérieur (26) du manchon (17), maintient
la buse de coupe (1) de maniere interchangeable
sur la piece de raccordement (21).
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