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Verfahrensgrundlagen, Giite, MaRabweichungen
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Thermal cutting; oxygen cutting, bases of process,
quality and dimensional deviations

Mit DIN 2310 Blatt 1
Ersatz fiir DIN 2310 Blatt 1,
Ausgabe Februar 1965

Diese Norm wurde in Zusammenarbeit mit dem Deutschen Verband fiir SchweiStechnik (DVS) aufgestellt.

Blatt 1 dieser Norm enthilt Begriffe und Benennungen fiir das thermische Schneiden
Blatt 2 dieser Norm enthilt Festlegungen iiber das Ermitteln der Giite von thermisch geschnittenen Flachen

1. Verfahrensgrundlagen

1.1. Verfahren

Brennschneiden ist das thermische Schneidverfahren, das
mit Brenngas-Sauerstoff-Flamme und Schneidsauerstoff
ausgefiihrt wird. Die von der Heizflamme abgegebene und
die bei der Verbrennung des Werkstoffes entstehende
Wiarme ermoglicht eine fortlaufende Verbrennung durch
den Schneidsauerstoffstrahl. Der Reaktionsprozef} setzt
sich in die Tiefe und beim Bewegen des Schneidsauerstoff-
strahles in Vorschubrichtung fort. Die entstehenden
Oxide, vermischt mit Schmelze — im folgenden Schneid-
schlacke genannt — werden vom Schneidsauerstoffstrahl
ausgetrieben. Dadurch entsteht die Schnittfuge.

1.2. Voraussetzungen

Der Werkstoff muf an der Reaktionsstelle auf eine
Temperatur gebracht werden, bei der er spontan mit
Sauerstoff reagiert (Entziindungstemperatur). Die
Verbrennung muf} soviel Warme liefern, da3 die in
Schneidrichtung liegenden Werkstoffbereiche auf

Entziindungstemperatur erwirmt werden. Die Entziindungs-

temperatur muf3 unter der Schmelztemperatur des Werk-
stoffes liegen. Die Schneidschlacke muf so diinnfliissig
sein, daf} sie vom Schneidsauerstoffstrahl ausgetrieben
werden kann.

1.3. Werkstoff

Die unter Abschnitt 1.2 genannten Voraussetzungen sind
bei reinem Eisen, bei unlegierten und mehreren legierten
Stihlen sowie bei Titan und einigen Titanlegierungen
erfiillt. Der Schneidvorgang wird durch Legierungs-
bestandteile — Mangan ausgenommen — erschwert, und
zwar zunehmend mit steigenden Gehalten, z. B. an Chrom,
Kohlenstoff, Molybdidn und Silicium. Deshalb sind u. a.
hochlegierte Chrom-Nickel- oder Silicium-Stihle und
GuBeisen ohne besondere Ma3nahmen nicht brennschneid-
geeignet. Derartige Werkstoffe konnen mit anderen
Verfahren thermisch geschnitten werden.

2. Giite der Schnittfliche

Fiir die Einteilung der Giite von Schnittflichen werden
die Kenngrofen Unebenheit u und Riefentiefe h
verwendet.

Die KenngroBen Riefennachlauf n und Anschmelzung r
konnen zur visuellen Beurteilung mit herangezogen
werden.

Vereinzelte Fehlstellen, z. B. Kolkungen, sind fiir die
Festlegung der Giitewerte in dieser Norm nicht beriick-
sichtigt.

Bei Mehrflankenschnitten, z. B. fiir Y-, Doppel V- oder
Doppel-HV-Nihte, ist jede Schnittfldche fiir sich zu
beurteilen.

2.1. Giite I und Giite II

Die Schnittflichen werden entsprechend Tabelle 1 in
Giite I oder Giite II eingestuft. Die zuldssige Unebenheit u
und die zuldssige Riefentiefe & sind in den Bildern 1

und 2 enthalten.

2.2. Vereinbarte Giite

Von den Giiten I und II kann nach Vereinbarung
abgewichen werden. Fiir die vereinbarte Giite sind die
Felder mit den zuléssigen Abweichungen flir die Uneben-
heit und die Riefentiefe in der Reihenfolge u, h anzu-
geben. Wo auf die Festlegung eines Wertes verzichtet
wird, ist eine ,,0° (Null) zu setzen.

1. Beispiel einer vereinbarten Giite:

1 fiiru

1 firh

Kurzzeichen: 11

2. Beispiel einer vereinbarten Giite:

2 fir u

0 fiir A

Kurzzeichen: 20

Tabelle 1. Zuliassige Abweichungen von der geometrisch-
idealen Oberfliche (DIN 4760)

Zuldssige Abweichungen
Giite nach Bild 1 und Bild 2
der Schnittflache Unebenheit Riefentiefe
u h
Giite I Feld 1 und 2 Feld 1 und 2
Giite II Feld 1 bis 3 Feld 1 bis 3

Fliir Werkstiickdicken, die mit Stufenspriingen zusammen-
fallen, gelten die Werte der niachsthoheren Stufung, z. B.
fiir Giite I Schnittdicke ¢ = 20 mm Feld 2 betrégt die
zuldissige Abweichung fiir die Riefentiefe 95 pm.

Fortsetzung Seite 2 und 3
Erlduterungen Seite 4

Fachnormenausschu3 Schweitechnik (FNS) im Deutschen Normenausschuf3 (DNA)
Fachnormenausschu3 Zeichnungen (FZ) im DNA
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Bild 1. Zulidssige Unebenheit
(Die Zahlenwerte kennzeichnen den oberen Grenzwert)
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Bild 2. Zulissige Riefentiefe
(Die Zahlenwerte kennzeichnen den oberen Grenzwert)
Tabelle 2. Zulissige Abweichungen vom Nennmaf (MaBe in mm)
Genauig- Werkstiick- NennmaBbereich
keitsgrad dicke 35 bis 315 bis 1000 bis 2000 bis
unter 315 unter 1000 unter 2000 unter 4000
3 bis 50 0,5 +1,0 +1,5 +20
A
iiber 50 bis 100 +1,0 +2,0 25 +3,0
3 bis 50 +1,5 +25 +3,0 +3,5
B
iiber 50 bis 100 +25 +3,5 4,0 +45
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