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Teil 3

Thermal cutting; oxygen cutting, principles of process, quality, dimensional tolerances

Ersatz fiir Ausgabe 02.75

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

MaBe in mm

1 Anwendungsbereich

Diese Norm gilt fiir Werkstoffe, die zum autogenen
Brennschneiden geeignet sind, und fiir Werkstiickdicken von
3 bis 300 mm.

2 Begriffe
Allgemeine Begriffe nach DIN 2310 Teil 1.

3 Verfahrensgrundiagen
3.1 Verfahren

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

- der Werkstoff dort iiberwiegend oxidiert wird

- die entstehenden Produkte von einem Sauerstoffstrahl
hoher Geschwindigkeit ausgeblasen werden (aus:
DIN 2310 Teil 6/10.80).

3.2 Voraussetzungen

Der Werkstoff muB an der Reaktionsstelle auf eine Tempera-
tur gebracht werden, bei der er spontan mit Sauerstoff rea-
giert (Entziindungstemperatur).

Der Verfahrensablauf muB soviel Wéarme liefern, daB die in
Schneidrichtung liegenden Werkstoffbereiche mindestens
auf Entziindungstemperatur erwdrmt werden. Die Entziin-
dungstemperatur muB unter der Schmelztemperatur des
Werkstoffes liegen. Die Schneidschlacke muB so diinnfliissig
sein, daB sie vom Schneidsauerstoffstrahl ausgetrieben
werden kann.

3.3 Werkstoff

Die nach Abschnitt 3.2 genannten Voraussetzungen sind bei
reinem Eisen, bei unlegierten und mehreren legierten Stahlen
sowie bei Titan und einigen Titanlegierungen erfiilit. Der
Schneidvorgang wird durch Legierungsbestandteile — Man-
gan ausgenommen — erschwert, und zwar zunehmend mit
steigenden Anteilen, z. B. an Chrom, Kohlenstoff, Molybdén

und Silizium. Deshalb lassen sich unter anderem hochlegierte
Chrom-Nickel- oder Silizium-Stdhle und GuBeisen ohne
besondere MaBnahmen nicht brennschneiden. Derartige
Werkstoffe konnen mit anderen Verfahren thermisch
geschnitten werden, z. B. durch Metallpulver-Brennschnei-
den, Plasmaschmelzschneiden (siehe auch DIN 2310 Teil 4
und Teil 6).

4 Bezeichnung

Bezeichnung eines autogenen Brennschnittes der Giite  und
der Toleranzklasse A:

Brennschnitt DIN 2310 - IA
5 Giite der Schnittflache

Fiir die Einteilung der Giite von Schnittflachen werden die
KenngroBen Rechtwinkligkeits- und Neigungstoleranz u und
gemittelte Rauhtiefe R, verwendet.

Die KenngroBen Rillennachlauf n und Anschmelzung r
kénnen zur visuellen Beurteilung mit herangezogen werden.
Der Bereich zur Bestimmung der Rechtwinkligkeits- und Nei-
gungsabweichung soll um das MaB Aa nach Tabelle 1 von der
oberen und von der unteren Schnittflichenkante abgesetzt
sein (siehe Bild 1).
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Bild 1. MeBbereich fiir Rechtwinkligkeits- und Neigungs-

abweichung
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Seite 2 DIN 2310 Teil 3

Tabelle 1. MaBe fiir Aa 5.1 Giite I und Giite II
— Die Schnittflachen werden nach Tabelle 2 in Giite I oder Giite
Schnittdicke a Aa IT eingestuft. Die Rechtwinkligkeits- und Neigungstoleranz
u und die gemittelte Rauhtiefe R, sind in den Bildern 2 und 3
> 3bis 6 03 enthalten,
Z Tabelle 2. Rechtwinkligkeits- und Neigungstoleranz und
> 6bis 10 06 gemittelte Rauhtiefe
> 10 bis 20 10 Giite der Rechtwinkligkeits- Genmittelte
: Schnitt- und Neigungstoleranz ¥ | Rauhtiefe R,
> 20 bis 40 15 flache nach Bild 2 nach Bild 3
> 40 bis 100 20 Giite I Feld 1 und 2 Feld 1 und 2
>100 bis 150 30 Giite I1 Feld 1 bis 3 Feld 1 bis 3
>150 bis 200 50
5.2 Vereinbarte Giite
>200 bis 250 8,0 Von den Giiten I und Il kann nach Vereinbarung abgewichen
werden. Fir die vereinbarte Giite sind die Felder fur die
>250 bis 300 10,0 Rechtwinkligkeits- und Neigungstoleranz u und die gemit-

telte Rauhtiefe R, in der Reihenfolge u, R, anzugeben. Wo auf
die Festlegung eines Wertes verzichtet wird, ist eine ,0” (Null)
Vereinzelte Fehler, z. B. Kolkungen, sind fiir die Festlegung zu setzen.

der Gitewerte in dieser Norm nicht beriicksichtigt.

Bei Mehrflankenschnitten, z.B. fiir Y-, Doppel-V- oder Beipiel 1:| .
Doppel-HV-Nahte, ist jede Schnittfléche fiir sich zu beur- Feld 1 fiir u
teilen. Feld 1 fir R,
Zur Einstufung der Schnittflichengiite nach Tabelle 2 ist die Kurzzeichen: 11
Festlegung fir Feld 1 fir Rechtwinkligkeits- und Neigungs- Beispiel 2:
toleranz u und fiir die zuldssige gemittelte Rauhtiefe R, nicht Feld 2 fi
notwendig. Die Einteilung ist beibehalten, um auf die Moglich- eld < fur u )
keit des Erreichens der geringen Werte und damit auf die 0 fir R, (d. h. keine Festlegung)
Leistungsfahigkeit des Verfahrens hinzuweisen. Kurzzeichen: 20
6
55
P s =
= —"
Be b .
=
5.5 " ,\_\_00\5 Feldl 3 34
he3 L
= C |
s —] o2 ——T— T Feld 2 22
52 2 — y=04" = :
-_— 0
5 E\ 1 /J __,...--—-”Ju=0,1 +00013 _L—"
25 = Feld 1
‘5 .§ g’L -'"‘-'-‘ Il
a 't
x=Z
003 20 40 60 80 100 10 10 160 180 200 220 240 260 280 300

Schnittdicke a in mm —=
Bild 2. Rechtwinkligkeits- und Neigungstoleranz u

700
} 660
5600 /.-/
=
< 500
@ —\p3 = Feld 3 430
£ BT adill
Z 300 — _70+122 — | Feld 2
® o | /?'/ R‘l:"'f’/ L1220
ﬁ; //_ - R =h10*0,6?_____..._—--"""——
g 1 — Feld 1
005 20 %0 60 80 100 120 %0 160 180 200 220 240 260 2d0a@uments

Bild 3. Zulissige gemittelte Rauhtiefe R, Schnittdicke a in mm —= Document Sharing Hub

Full document details: DIN 2310-3:1987-11


http://www.avadocuments.com/doc/din-2310-3-1987-11
http://www.avadocuments.com/doc/din-2310-3-1987-11

