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Thermisches Schneiden
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Verfahrensgrundiagen, Gute, MaBtoleranzen
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Thermal cutting; Laser beam cutting of metallic materials,
principles of process, quality, dimensional tolerances

Ersatz fur Ausgabe 09.80

Diese Norm wurde in Zusammenarbeit mit dem Deutschen Verband flir Schweitechnik (DVS) aufgestelit.

MafBe in mm

1 Anwendungsbereich

Diese Norm gilt fur metallische Werkstoffe, die zum
Laserstrahlschneiden geeignet sind, und fir Werkstlck-
dicken bis 10 mm.

2 Begriffe
Aligemeine Begriffe nach DIN 2310 Teil 1 und Teil 6.

3 Verfahrensgrundlagen
3.1 Verfahren

Laserstrahlschneiden bezeichnet die thermischen
Schneidverfahren, die mit einem fokussierten Laserstrahl
ausgefiihrt werden. Die Laserstrahlschneidverfahren wer-
den entsprechend DIN 2310 Teil 6 eingeteilt in

— Laserstrahlbrennschneiden

— Laserstrahlschmelzschneiden

— Laserstrahlsublimierschneiden

3.2 Werkstoffe

Die Laserstrahlschneideignung ist vom Werkstoff abhan-
gig. Schneidgeeignet sind unlegierte und legierte Stahle,
Nickelbasiswerkstoffe, Titanwerkstoffe, Aluminiumwerk-
stoffe u.a.

Die nachfolgend gegebene Giuteeinteilung orientiert sich
an den bei unlegierten Stahlen mit dem Laserstrahlbrenn-
schneiden gewonnenen Ergebnissen.

4 Bezeichnung

Bezeichnung eines Laserstrahlschnittes der Gite I und
der Toleranzklasse K:

Laserstrahlschnitt DIN 2310-1K

5 Giite der Schnittflache

Fir die Einteilung der Giite von Schnittflachen werden die
KenngréBen Rechtwinkligkeits- und Neigungstoleranz u
sowie gemittelte Rauhtiefe R, verwendet.

Die KenngréBen Rillennachlauf 7 und Anschmelzung r
und eine eventuelle Bartbildung kénnen zur visuellen
Beurteilung mit herangezogen werden.

Oxidreste auf der Schnittflaiche sowie vereinzelte Fehl-
stellen, z.B. Kolkungen und die Anhaftung von Schlacken-
tropfen, sind fir die Festlegung der Gutewerte in dieser
Norm nicht berticksichtigt.

51 Giite I und Giite 11

Die Schnittflachen werden nach Tabelle 1 in Gute I und
Gute II eingestuft. Die Rechtwinkligkeits- und Neigungs-
toleranz uistin Bild 1 enthalten. Fir Schnittdicken <2 mm
ist das MeBverfahren zur Bestimmung der Rechtwinklig-
keits- und Neigungstoleranz gesondert zu vereinbaren.
Die zulassige gemittelte Rauhtiefe R, gibt Bild 2 wieder.
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Bild 1. Rechtwinkligkeits- und Neigungstoleranz
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Bild 2. Gemittelte Rauhtiefe R,

Die gemittelte Rauhtiefe R, wird entsprechend DIN 2310
Teil 2 im Abstand %, der Schnittdicke von der Schnittober-
kante in Schneidrichtung gemessen. Bei Blechdicken
<2mm erfolgt die Messung hiervon abweichend im
Abstand '/, der Schnittdicke von der Schnittoberkante.
Der Bereich zur Bestimmung der Rechtwinkligkeits- und
Neigungstoleranz u soll entsprechend Bild 3 um das MaB
Aavon 0,1 a bei a <2 mm Schnittdicke und von 0,2 mm
bei a > 2 mm von der oberen und von der unteren
Schnittflachenkante vermindert sein.
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Bild 3. MeBbereich zur Bestimmung der Rechtwinklig-
keits- und Neigungstoleranz

Tabelle 1. Rechtwinkligkeits- und Neigungstoleranz u
und gemittelte Rauhtiefe R,

Giite der Rechtwinkligkeits- und | gemittelte
Schnittflache Neigungstoleranz u Rauhtiefe R,
nach Bild 1 nach Bild 2
Gute [ Feld 1 und 2 Feld 1 und 2
Glite 11 Feld 1 bis 3 Feld 1 bis 3

in mm —

5.2 Vereinbarte Giite

Von der Giite I und Gute II darf nach Vereinbarung abge-
wichen werden. Fir die vereinbarte Glte sind die Felder
fur die Rechtwinkligkeits- und Neigungstoleranz sowie die
gemittelte Rauhtiefe R, in der Reihenfolge u und R,
anzugeben. Wo auf die Festlegung eines Wertes verzich-
tet wird, ist eine ,,0“ (Null) zu setzen.

Beispiel 1: Beispiel 3:

Feld 1 flr u Feld 2 flir u

Feld 1 fir R, Keine Festlegung fir R,
Kurzzeichen: 11 Kurzzeichen: 20

6 MaBtoleranzen

Als NennmaB gilt das ZeichnungsmasB. Die IstmaBe wer-
den an den gesauberten Schnittflaichen festgestellt. Die
GrenzabmaBe nach Tabelle 2 gelten flr MaBe ohne Tole-
ranzangaben. Sie gelten nur fir die in der Tabelle 2
genannten Werkstickdicken.

Die GrenzabmafBe schlieBen den durch Rechtwinklig-
keits- und Neigungstoleranzen in Schnittdickenrichtung
verursachten Anteil ein. DarGber hinaus basieren die
Festlegungen fir die GrenzabmaBe auf dem Unabhan-
gigkeitsprinzip nach DIN ISO 8015, wonach die MaB-,
Form- und Lagetoleranzen unabhéangig voneinander gel-
ten. Wenn Form- und Lagetoleranzen, z.B. Geradheitsto-
leranz, Rechtwinkligkeitstoleranz in Schnittlangenrich-
tung, eingehalten werden sollen, sind diese besonders zu
vereinbaren.

Zu beachten ist, daB die einhaltbaren MaBtoleranzen
wesentlich von der Geometrie und dem Vorbehandiungs-
zustand des Werkstlicks abhdngen. Gegebenenfalls sind
die GrenzabmaBe gesondert zu vereinbaren.
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