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AA 75-11 "Thermisches Trennen"

Autogenes Brennschneiden

Autogenes Brennschneiden ist ein thermischer Schneidprozess, der mit Brenngas-Sauerstoff-Flamme
und Schneidsauerstoff ausgefuhrt wird. Die von der Heizflamme abgegebene und bei der
Verbrennung entstehende Warme ermaglicht eine fortlaufende Verbrennung durch den
Schneidsauerstoff. Die entsprechenden Oxide, vermischt mit wenig Metallschmelze, werden durch die
kinetische Energie des Schneidsauerstoffstrahls aus der Schnittfuge geblasen.

Die Angaben gelten fur Brennschnitte bei Werkstuckdicke von 3 mm bis 400 mm.

Plasmaschneiden

Plasmaschneiden ist ein thermischer Schneidprozess, der mit einem eingeschnurten Lichtbogen
ausgefuhrt wird. Im Lichtbogen werden mehratomige Gase dissoziiert und teilweise ionisiert;
einatomige Gase teilweise ionisiert. Der so erzeugte Plasmalichtbogen hoher Temperatur und groRer
kinetischer Energie schmilzt den Werkstoff oder verdampft ihn teilweise und treibt ihn aus. Dadurch
entsteht die Schnittfuge.

Die Angaben gelten fur Plasmaschnitte Werkstlckdicke von 1 mm bis 150 mm.

Laserstrahlschneiden

Laserstrahlschneiden ist ein thermischer Schneidprozess bei dem der fokussierte Laserstrahl die zum
Schneiden erforderliche Energie liefert, die dann im Werkstoff in Warme umgesetzt wird. Der
Schneidvorgang wird durch einen Gasstrahl unterstitzt. Beim Laserstrahlschneiden wird zwischen
Laserstrahlbrennschneiden, -schmelzschneiden und -sublimierschneiden unterschieden.

Die Angaben gelten fur Laserstrahlschnitte Werkstlckdicke von 0,5 mm bis 40 mm.

Schnittflachengute

Die Schnittflachengute ist der Abstand zwischen zwei parallelen Geraden, zwischen denen das
Schnittflachenprofil innerhalb des theoretischen Winkels (z.B. 90° bei einem Senkrechtschnitt) liegt. In
der Rechtwinkligkeits- oder Neigungstoleranz sind sowohl die Geradheits- als auch die
Ebenheitsabweichungen enthalten.

In Bild 1 ,Senkrechtschnitt” und Bild 2 ,Fasenschnitt” sind die groSten Ist-Abweichungen innerhalb
der Toleranzklasse dargestellt.
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Prufbereich

Bild 2 = Fasenschnitt

Lage der Messstellen

Die KenngrolRe Rechtwinkligkeits- oder Neigungstoleranz u, die in nachstehender Tabelle 2
beschrieben ist, wird nur in einem eingeschrankten Bereich der Schnittflache ermittelt. Der Bereich
muss um das Mal8 Aa nach Tabelle 1 von der oberen und von der unteren Schnittflachenkante
vermindert sein, siehe Bild 1 und 2. Der Grund fur die Reduzierung des Schnittprofils ist die
Anschmelzung auf der Oberkante des Schnittes.

Tabelle 1 — Make fir Aa

Schnittdicke a Aa
=3 0,1a
= 3£ 6 03
= 6= 10 06
= 10£ 20 1
= 20< 40 1.5
= A40<100 2
> 100 < 150 3
=150 < 200 ]
= 200 < 250 a
= 250 < 400 10
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Tabelle 2 - Rechtwinkligkeits- oder Neigungstoler&nz

Schnittdicke >20 | >40 | >80 | >80 | =100 | >120 | >140 | >160 | =180 | =200 | =220 | »240 | >260 | >280
5 bis | bis | bis | bis | bis | bis | bis | bis | bis | bis | bis | bis | bis | bhis | bis

20 40 &0 80 100 | 120 | 140 | 160 | 180 | 200 | 220 | 240 | 260 | 280 | 400

aj

u 13116 (19 | 22| 25| 28 | 31 34 | 37 |40 | 43 | 46 | 49 | 52 | 55

* Werte bis 140mm entsprechen Bereich 4 der DIN EN 1SO 9013, Werts > 140mm sind firmenspezifisch festgelegt.

Uberwachung und Priifung

Einmal jahrlich ist an vier Prafkdrpern die Qualitat der Schnittkanten zu Uberprifen. Die Mindestlange
der Schnittkante betragt 200 mm.

ein gerader Schnitt des dicksten Konstruktionsmaterials
ein gerader Schnitt des dinnsten Konstruktionsmaterials
eine scharfkantige Ecke aus einer reprasentativen Dicke
ein kurvenformiger Bogen aus einer reprasentativen Dicke

An einem geraden Prufkdrper missen Messungen uber jeweils mindestens 200 mm Lange erfolgen
und anhand der geforderten Qualitat der Schnittflache Uberpriuft werden.

Die scharfkantige Ecke und der bogenformige Prufkorper missen kontrolliert werden, um
festzustellen, dass sie Schnittkanten gleichwertiger Qualitat wie die geraden Schnitte ergeben.

Die Qualitat der Schnittflache muss in Ubereinstimmung der EN ISO 9013 sein.

Anderungsubersicht

Datum|Geédndert durch|Stichwortartige Beschreibung der Anderungen|Version
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Die aktuelle Version dieses QM-Dokuments ist im Intranet unserer Firm abgelegt.
Nur diese unterliegt dem systemspezifischen Anderungsdienst
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