DK 621.791.94:620.1 DEUTSCHE NORM November 1987

DIN
2310

Thermisches Schneiden
Ermitteln der Giite von Schnittflachen

Teil 2
Thermal cutting; determination of the quality of cut surface Ersatz fir Ausgabe 05.76
Diese Norm wurde in Zusammenarbeit mit dem Deutschen Verband fiir SchweiBtechnik (DVS) aufgestellt.
1 Anwendungsbereich 3 Schnittflachen-Giitemuster und MeBgerite
Diese Norm gilt fir thermisch geschnittene Werkstiicke, Schnittflachen-Giitemuster im Sinne dieser Norm sind
deren Schnittglite ermittelt werden soll. Vergleichsmuster von Schnittfltichen zum Beurteilen der

GUte‘). Diese Muster sind nach der Lage der MeBwerte in den

Feldern und nach der sich daraus ergebenden Giite gekenn-
2 Zweck zeichnet. Der Gebrauch von Schnittflichen-Giitemustern ist
wegen des geringeren Zeitaufwandes in vielen Fallen dem
Gebrauch von GrobmeBgeraten vorzuziehen. FeinmeBgeréate
eignen sich fir den Gebrauch in Laboratorien, GrobmeB-
gerate fir den Gebrauch in Werkstétten.

Bei der Wahl der MeBgerate ist zu beachten, daB die Fehler-

Zweck dieser Festlegungen ist, Schnittflachen-Gitemuster,
MeBverfahren und MeBgerate anzugeben, mit denen die
Werte der KenngréBen nach DIN 2310 Teil 1

- n Rillennachlauf

- u Rechtwinkligkeits- und Neigungstoleranz grenzen der MeBgerate nicht groBer als 20% der Werte der
- R, Gemittelte Rauhtiefe zu messenden KenngroBen sein dirfen.
- r Anschmelzung Tabelle 1 enthélt Beispiele von FeinmeBgeréten.

von Schnittflachen ermittelt oder beurteilt werden konnen.  Tabelle 2 enthalt Beispiele von GrobmeBgeriten.

Tabelle 1. FeinmeBgerate

FeinmeBgerate
. Fehlergrenze L
KenngroBe der MeBgerite Beispiele
Fihrungsvorrichtung in Richtung der Schnittdicke und des theoretischen
u 0.02 mm Winkels mit MeBuhr nach DIN 878
’ Tastspitzenwinkel < 90°
Tastspitzenradius < 0,1 mm
R 0.002 mm FeinmeBgerat, z. B. elektrisches Tastschnittgerat nach DIN 4772, zum
z ' kontinuierlichen Abtasten in Schneidrichtung
n 0,05 mm MeBmikroskop mit Fadenkreuz und Kreuzschlitten ausreichender Verstellbarkeit
r 0,05 mm Sondergerat zum Abtasten des Profiles der Schnitt-Oberkante mit MeBuhr
Geradheit 0,2 mm Stahldraht mit max. 0,5 mm Durchmesser Fiihlerlehre nach DIN 2275

1) Zum Beurteilen von Brennschnitten sind von der Bundesanstalt fiir Materialforschung und -priifung Schnittflachen-
Gutemuster nach DIN 2310 aufgestellt worden, die Giber den Deutschen Verlag fiir SchweiBtechnik GmbH, Postfach 27 25,
4000 Dusseldorf 1, bezogen werden kénnen.

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

Fortsetzung Seite 2 bis 4

NormenausschuB SchweiBtechnik (NAS) im DIN Deutsches Institut fiir Normung e. V.
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Tabelle 2. GrobmeBgerite

GrobmeBgerate
.. Fehlergrenze L
KenngroBe der Meggeréte Beispiele
Anschlagwinkel (Werkstattwinkel mit Genauigkeitsgrad 1 oder 2 nach DIN 875),
u 0.1 mm fur Schragschnitte Gehrungswinkel oder Stellwinkel, eingestelit auf den
’ theoretischen Schnittflankenwinkel, dazu Tiefenmesser mit Tastspitze, MeBdraht,
Flhlerlehre
R, - Schnittflachen-Gltemuster (siehe 1) auf Seite 1)
n 0,2 mm Anschlagwinkel, fiir Schragschnitte Gehrungswinkel oder Stellwinkel, dazu
MeBschieber mit Nonius oder graviertes Lineal mit Nonius
Winkelmesser mit Umrechnungstabelle vom Nachlaufwinkel auf die Nachlauflange
r 0,1 mm Konvexlehre (Radienschablone)
Geradheit 0,2 mm Stahldraht mit max. 0,5 mm Durchmesser, Fiihlerlehre nach DIN 2275
4 Messen

4.1 MeBbedingungen

Die Messungen sind an fehlerfreien Schnittflachen auszufiihren. Fehler, die das Ausmessen und das Einstufen der Schnittflachen
in Guteklassen nach DIN 2310 Teil 3 oder Teil 4 stéren oder verhindern, sind in DIN 8518 angegeben. Dies sind vor allem Kolkungen,
Kerben, Schmelzkanten und fest haftende Schlacke.

Ob und in welcher Weise Fehler beseitigt oder ausgebessert werden dirfen, ist durch Vereinbarungen festzulegen.

Abweichungen von gleichmaBigem Aussehen am Anfang und am Ende des Schnittes und die zuldassige GréBe und Anzahl der
Fehler auf der Schnittfliche kdnnen in Lieferbedingungen festgelegt werden.

Als Bezugselement gilt die Oberseite oder die Unterseite des thermisch geschnittenen Werkstiickes. Sie muB3 eben und sauber
sein.

Fiir die Bestimmung der Geradheit sind das Bezugselement und die MeBgerade so zueinander auszurichten, daB der groBSte
Abstand zwischen den MeBgeraden und der Istoberflache zu einem Minimum wird. Die Minimum-Bedingung ist in DIN ISO 1101/
03.85, Abschnitt 3.7, ndher erlautert.

4.2 MeBstellen

Anzahl und Lage der MeBstellen hangen von Form und GroBe des Werkstlickes ab, bisweilen auch vom Verwendungszweck, z. B.
bei thermisch geschnittenen Flanken von Zahnradern, die nicht weiter bearbeitet werden. Nachstehende Angaben konnen als
Anhalt betrachtet werden.

Anzahl der MeBstellen

- Gite I mindestens 2 Mefistellen je m Schnittlange

- Gilte II mindestens 1 MeBstelle je m Schnittlange

Anzahl der Einzelmessungen an jeder MeBstelle fiir

-u 3 - mit je 20 mm Abstand voneinander

- R, 1 - mit Abstand 24 Schnittdicke von der Schnitt-Oberkante

4.3 Ausfiihrung
Die Werte der KenngroBen fir die Schnittflaichen werden - je nach Art der Messung — mit den entsprechenden Geréten nach
Abschnitt 3 ermittelt.

Die gemittelte Rauhtiefe R, nach DIN 4768 Teil 1ist an 15 mm Schnittlange mit Abstand 2 der Schnittdicke \)on der Schnitt-
Oberkante in Schneidrichtung zu messen. Die Messung erfolgt nach DIN 4775 mit einem Tastgerdt nach DIN 4772.

MeBbeispiele enthalten die Bilder 1 bis 3.
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Bild 1. MeBbeispiele fiir Rillennachlauf n
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