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Thermisches Schneiden
Ermitteln der Glte von Brennschnittflachen

DIN
2310

Teil 2
Oxygen cutting; determination of the quality of cut surface
1 Geltungsbereich Tabelle 1. FeinmeBgerite
Diese Norm gilt fiir brenngeschnittene Werkstiicke, deren FeinmeBgerat
Schnittgiite nach DIN 2310 Teil 3 ermittelt werden soll. Kenn- Zuldssiger
Sie gilt fu.r Sf:hmttdfcken_von 3 bis 100 mrn . groBe | Fehler der Beispiele
Als Schnittdicke gilt bei Senkrechtschnitten die Werk- MeBgerite
stiickdicke, bei Schragschnitten mit einem oder mehreren
Brennern die Breite jeder einzelnen stehengebliebenen Fiihrungsvorrichtung in Richtung
Schnittflache. der Schnittdicke und des theore-
u 0,02 mm | tischen Winkels mit MeBuhr
Tastspitzenwinkel = 90°
2 Zweck Tastspitzenradius =0,1 mm
Zweck dieser Norm ist, Schnittflichen-Gutemuster, MeB-
verfahren und MeBgeréate anzugeben, mit denen die Werte FeinmeBgerat zum kontinuierlichen
der KenngroBen nach DIN 2310 Teil 1 A 0.002 Abtasten in Schneidrichtung
n Riefennachlauf ! mm Tastspitzenwinkel = 90°
u Unebenheit Tastspitzenradius =0,01 mm
h Riefentiefe MeBmikrosk it Fadenk
| eBmikroskop  mi adenkreuz
§ Agschme:u:glu h ittelt oder beurteilt d n 0,05 mm und Kreuzschlitten ausreichender
von Brennschnittflichen ermittelt oder beurteilt werden Verstellbarkeit
kdnnen.
Sondergerdat zum Abtasten des
3 Schnittflachen-Gilitemuster r 0,05 mm | Profiles der Schnitt-Oberkante
mit MeBuhr

und MeBgerate

Schnittflichen-Gutemuster im Sinne dieser Norm sind
Vergleichsmuster von Brennschnittflachen zum Beurteilen
der Gute; diese Muster sind nach der Lage der MeBwerte
in den Feldern und nach der sich daraus ergebenden Giite
gekennzeichnet. Der Gebrauch von Schnittflichen-Giite-
mustern ist wegen des geringeren Zeitaufwandes in vielen
Fallen dem Gebrauch von GrobmeBgeriten vorzuziehen.

FeinmeBgerate eignen sich fiir den Gebrauch in Labora-
torien, GrobmeBgerate fir den Gebrauch in Werkstatten.

Bei der Wah! der MeBgerite ist zu beachten, daB der zu-
lassige Fehler der MeBgerite nicht gréBer als 20 % der
Werte der zu messenden KenngréBen sein darf.

Tabelle 1 enthdlt eine Aufzahlung von FeinmeBgeraten.
Tabelle 2 enthalt eine Aufzéhlung von GrobmeBgeraten.

4 Messen
4.1 MeBbedingungen

Die Messungen sind an fehlerfreien Schnittflachen auszu-
fuhren. Fehler, die das Ausmessen und das Einstufen der
Schnittflachen in Giiteklassen nach DIN 2310 Teil 3 storen
oder verhindern, sind in DIN 8518 angegeben. Dies sind
vor allem Kerben, Schmelzkanten und fest haftende
Schlacke.

Ob und in welcher Weise Fehler beseitigt oder ausge-
bessert werden dirfen, ist durch Vereinbarungen festzu-
legen.

Zulassige Abweichungen vom gleichmiBigen Aussehen
am Anfang und am Ende des Schnittes und die zulédssige
GroBe und Anzahi zufélliger Fehler auf der Schnittfliche
konnen in Lieferbedingungen festgelegt werden.

Als Bezugsebene gilt die Oberseite oder die Unterseite
des brenngeschnittenen Werkstiickes. Sie muB eben und
sauber sein.

Tabelle 2. GrobmeBgerite

Kenn-
groBe

Zulassiger
Fehler der
MeBgerite

GrobmeBgerate

Beispiele

0,1 mm

Anschlagwinkel (Werkstattwinkel
mit Genauigkeit | oder |l nach
DIN 875), fir Schragschnitte
Gehrungswinkel oder Stellwinkel,
eingestellt auf den theoretischen
Abschragungswinkel, dazu Tiefen-
messer mit Tastspitze, MeBdraht,
Fihlerlehre

0,02 mm

MeBuhr mit Tastspitze an Fiihrungs-
vorrichtung in Schneidrichtung
Tastspitzenwinkel = 90°
Tastspitzenradius =01 mm

0,2 mm

Anschlagwinkel (fiir Schragschnitte
Gehrungswinkel oder Stellwinkel),
dazu MeBschieber mit Nonius oder
graviertes Lineal mit Nonius
Winkelmesser mit Umrechnungs-
tabelie vom Nachlaufwinkel auf die
Nachlauflange

0,1 mm

Konvexlehre (Radienschablone)

Fortsetzung Seite 2
Erlduterungen Seite 3
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Seite 2 DIN 2310 Teil 2

4.2 MeBstellen Fadenkreuz Anschlagwinkel
Anzahl und Lage der MeBstellen hangen von Form und
GroBe des Werkstiickes ab, bisweilen auch vom Verwen- /

dungszweck, z.B. bei brenngeschnittenen Flanken von l /l
Zahnradern, die nicht weiter bearbeitet werden. Nach-
stehende Angaben kdnnen als Anhalt betrachtet werden.

Anzahl der MeBstellen
Gite | mindestens 2 MeBstellen je m Schnittlange

Giite Il mindestens 1 MeBstelle je m Schnittlange
Anzahl der Einzelmessungen an jeder MeBstelle fir
u 3 mit je 20 mm Abstand voneinander —e{ N

h 1 im Abstand %53 Schnittdicke von der Oberkante des
Schnittes

L

— n
Bild 2. MeBbeispiele fur Riefennachlauf
4.3 Ausfiihrung

Die Werte der KenngriéBen fur die Brennschnittflachen
werden - je nach Art der Messung - mit den entspre-
chenden Gerédten nach Abschnitt 3 ermittelt. r>

Die Riefentiefe ist an 20 mm Schnittiange im Abstand %
der Schnittdicke von der Schnitt-Oberkante in Schneid- v
richtung zu messen.

MeBbeispiele enthalten die Bilder 1 bis 3
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Grundprofil

Bild 1. MeBbeispiel fiir Riefentiefe h Bild 3. MeBbeispiele fir Unebenheit
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