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Diese Norm wurde in Zusammenarbeit mit dem Deutschen Verband flr Schweitechnik (DVS) aufgestellt.

Fremdsprachige Benennungen sind nicht Bestandteil dieser Norm; fir ihre Richtigkeit kann keine Gewahr uber-
nommen werden.

Die schematischen Bildbeispiele dienen der Erldauterung der thermischen Schneidverfahren.

Das thermische Schneiden wird in die Gruppe 3.4 Abtragen (siehe auch DIN 8590) des Ordnungssystems nach
DIN 8580 (z.Z. Entwurf) wie folgt eingeordnet:

Gruppe 34
Abtragen

341 342 343
Thermisches Abtragen Chemisches Abtragen Elektrochemisches Abtragen

l |

3413 3414 3415
Thermisches Abtragen Thermisches Abtragen Thermisches Abtragen
durch Gas durch elektrische Gasentladung durch Strahlen
Funken Lichtbogen Plasma Lichtstrahl Laserstrahl
Elektronenstrahl  lonenstrahl

In den Darstellungen bedeutet:
l Bewegungsrichtung des Werkzeugs

1 Anwendungsbereich

Diese Norm enthalt die Einteilung der Fertigungsverfahren
zum thermischen Schneiden nach Ordnungsgesichts-
punkten und die Erlduterung des Prinzips der Verfahren.

2 Einteilung der thermischen

3 Einteilung nach der Physik

des Schneidvorgangs
Alle praktisch angewandten Verfahren sind Mischformen.
Sie werden nach dem vorherrschenden Vorgang

Brennen, Schmelzen oder Sublimieren eingeordnet. Der
ReaktionsprozeB setzt sich jeweils in die Tiefe und beim

Jede Art der Vervielfaltigung, auch auszugsweise, nur mit Genehmigung des DIN Deutsches Institut fiir Normung e.V, Berlin, gestattet.

. B i hubri .
Schneidverfahren ewegen in Vorschubrichtung fort

Die thermischen Schneidverfahren kénnen nach folgen-
den Ordnungsgesichtspunkten eingeteilt werden:

— nach der Physik des Schneidvorgangs

— nach dem Grad der Mechanisierung

— nach der Art des von auBlen auf das Werkstlck ein-
wirkenden Energietragers

— nach der Anordnung des Wasserbads

31 Brennschneiden

Brennschneiden sind die thermischen Schneidverfahren,
bei denen die Schnittfuge dadurch entsteht, daB

— der Werkstoff dort tberwiegend oxidiert wird

— die entstehenden Produkte von einem Sauerstoff-
strahl hoher Geschwindigkeit ausgeblasen werden.
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3.2 Schmelzschneiden Schneidsauerstoff \// Heizsauersftoff
Schmelzschneiden sind die thermischen Schneidver- /?Brenngas

fahren, bei denen die Schnittfuge dadurch entsteht, daB /
— der Werkstoff dort liberwiegend geschmolzen wird

— die entstehenden Produkte von einem Gasstrahl
hoher Geschwindigkeit ausgeblasen werden.

Schneidbrenner

3.3 Sublimierschneiden

Sublimierschneiden sind die thermischen Schneidverfah-
ren, bei denen die Schnittfuge dadurch entsteht, daB

— der Werkstoff dort uberwiegend verdampft wird

— die entstehenden Produkte durch Expansion und/
oder von einem Gasstrahl ausgeblasen werden.

Heizflamme

Werkstick

4 Einteilung nach dem Grad Schneidsauerstoffstrahl

der Mechanisierung Bild 1. Autogenes Brennschneiden
41 Handschneiden (manuelles Schneiden) .
Samtliche den Bewegungsablauf des Schneidens kenn- Sthneidbrenner
zeichnenden Vorgange werden von Hand ausgefihrt.
Flammenkegel

4.2 Teilmechanisches Schneiden

Einige den Bewegungsablauf des Schneidens kennzeich-

nenden Vorgange laufen mechanisch ab. Schneidsauerstoff-

strahl
4.3 Volimechanisches Schneiden Heizflamme
Samtliche den Bewegungsablauf des Schneidens kenn-
zeichnenden Vorgange laufen mechanisch ab. .

Werkstick Metallpulver -
4.4 Automatisches Schneiden Luft - Strom oder

. , Metallpulver -

Samtliche den Bewegungsablauf des Schneidens kenn- Sauerstoff -Strom
zeichnenden Vorgange einschiieBlich aller Nebentétigkei- Bild 2. Metallpulver-Brennschneiden

ten, z.B. Wechseln der Werkstlcke, laufen selbsttatig

nach einem Programm ab. 513 Metallpulver-Schmelzschneiden

Metallpulver-Schmelzschneiden (siehe DIN 32510 Teil 2)
ist das thermische Schneidverfahren, das mit Brenngas-
Sauerstoff-Flamme und Schneidsauerstoff unter Zufuh-
rung von Metallpulver ausgefihrt wird (siehe Bild 3). Die
Wérme der Brenngas-Sauerstoff-Flamme und des
verbrannten Metallpulvers schmelzen den Werkstoff. Das

5 Einteilung nach der Art des von auBen
auf das Werkstiick einwirkenden Energie-
tragers und Verfahrensbeschreibung

51 Thermisches Abtragen durch Gas
511 Autogenes Brennschneiden

Autogenes Brennschneiden ist das thermische Schneid-
verfahren, das mit Brenngas-Sauerstoff-Flamme und
Schneidsauerstoff ausgeflihrt wird (siehe Bild 1). Die von
der Heizflamme abgegebene und die bei der Verbren-
nung von Werkstoff entstehende Warme ermdglichen
eine fortlaufende Verbrennung durch den Schneidsauer-
stoff. Die entstehenden Oxide, vermischt mit Metall-
schmelze — auch Schneidschlacke genannt —, werden
vom Schneidsauerstoffstrahl ausgetrieben. Dadurch
entsteht die Schnittfuge. Der gréBere Anteil des abgetra-
genen Werkstoffes ist verbrannt.

512 Metallpulver-Brennschneiden

Metallpulver-Brennschneiden ist autogenes Brennschnei-
den (siehe Abschnitt 51.1) unter Zuflihrung von Metall-
pulver zur Reaktionsstelle (siehe Bild 2). Die zuséatzliche
Warme durch Verbrennen des Metallpulvers und die ent-
standenen Metalloxide machen die Schneidschlacke so
dunnfllissig, daB3 sie vom Schneidsauerstoffstrahl ausge-
trieben wird. Dadurch entsteht die Schnittfuge.

Werkstiick

Schneidsauerstoffstrahl

im Schneidsauerstoffstrahl zu Metalloxiden verbrannte
Metallpulver Uberfuhrt die mineralische Schmeize in eine
dinnflissige Schlacke (Lava), die durch den Schneid-
sauerstoffstrahl ausgetrieben wird. Dadurch entsteht die
Schnittfuge.

Metallpulver-
zufihrung

> <__—Brenngas
~—""~Heizsauerstoff

Schneidbrenner

Heizflamme

Bild 3. Metallpulver-Schmelzschneiden

Schneidsauerstoff



514 Brennhobeln

Brennhobeiln ist das thermische Verfahren zum Abtragen
von Werkstoff an Werkstuckoberflachen, das mit Brenn-
gas-Sauerstoff-Flamme und Hobelsauerstoff ausgefihrt
wird. Die von der Heizflamme abgegebene und die bei
der Verbrennung von Werkstoff entstehende Warme
ermoglicht fortlaufendes Schmelzen und Verbrennen
durch den Hobelsauerstoffstrahl. Der geringere Anteil des
abgetragenen Werkstoffs ist verbrannt.

5141 Brennfugen

Brennfugen ist Brennhobeln, bei dem Werkstoff mulden-
férmig abgetragen wird (siehe Bild 4).

Hobelsauerstoff

Werkstiick
Brenngas -
Heizsauerstoff-
Gemisch

Heizflamme

Hobelstrahl
Bild 4. Brennfugen

51.4.2 Brennflammen

Brennflammen ist Brennhobeln, bei dem Werkstoff
schichtférmig abgetragen wird (siehe Bild 5).

Werkstick )

Brenngas-
Heizsauerstoff-
Gemisch

Heizflamme

Flammstrahl

Bild 5. Brennflammen

515 Brennbohren

Brennbohren mit Sauerstofflanze (Sauerstoff-Kern- oder
Sauerstoff-Pulverlanze, siehe DIN 32510 Teil 1) ist ein
thermisches Lochstechen (siehe Bild 6). Das freie Ende
der Sauerstofflanze wird auf Entzindungstemperatur
gebracht und brennt unter Zugabe von Sauerstoff ab. Bei
mineralischen Werkstoffen Uberfihren die bei der Ver-
brennung der Sauerstofflanze entstehenden Metalioxide
die sonst zdhe Mineralschmelze unter Silikatbildung in
eine dlnnflissige Schlacke (Lava), die durch den Sauer-
stoff ausgetrieben wird. Bei metallischen Werkstoffen wird
das Metall im Sauerstoffstrom oxidiert und durch den
Sauerstoff ausgetrieben. Dadurch entsteht eine Bohrung.
Mehrere Bohrungen aneinandergereiht ergeben eine Per-
foration oder eine Trennfuge.
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Werkstick
Perforation
i ;//(S'rege belassen)
¢
Rk
<Sauerstoff
1" Sauerstoff-

lanze

Sauerstofflanzen-Griffstick
Bild 6. Brennbohren

51.6 Flammstrahlen

Flammstrahlen ist das thermische Verfahren zum Ab-
tragen von Schichten oder Beldgen auf Oberflachen, das
mit Brenngas-Sauerstoff-Flamme ausgeflhrt wird (siehe
Bild 7). Die Oberflache von metallischen oder minerali-
schen Werkstlicken wird schnell und kurzzeitig erwérmt.
Organische Belége, z. B. Farbe, Gummi oder O, verbren-
nen. Anorganische Beldge oder Schichten platzen infolge
unterschiedlicher Ausdehnung gegeniiber dem Grund-
werkstoff ab oder werden umgewandelt.

Brenngas-
Sauerstoff -
Gemisch

Gasflamme

Bild 7. Flammstrahlen

5.2 Thermisches Abtragen durch
elektrische Gasentladung

5.21 Lichtbogen-Sauerstoffschneiden

Lichtbogen-Sauerstoffschneiden ist das thermische
Schneidverfahren, das mit elektrischem Lichtbogen und
Schneidsauerstoff ausgefihrt wird (siehe Bild 8). Der
Lichtbogen brennt zwischen Hohlelektrode und Werk-
stlick. Die vom Lichtbogen abgegebene und die bei der
Verbrennung von Werkstoff entstehende Warme ermég-
lichen eine fortlaufende Verbrennung durch den Schneid-
sauerstoff. Die entstehenden Oxide, vermischt mit
Schmelze, werden vom Schneidsauerstoffstrahl ausge-
trieben. Dadurch entsteht die Schnittfuge.



