Brennschneidfehler

Fehlerkennzeichnung und Ursachen
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Sehr geehrter Kunde,

das Brennschneidverfahren hat sich zu einem Fertigungsverfahren mit groRer Anwendungsbreite
entwickelt. Hochwertige Disen und Maschinen ermdglichen die Fertigung malfigerechter Bauteile
mit hoher Schnittflachengute entsprechend der DIN 2310.

Aber auch die beste Maschine bietet keine Gewahr fur fehlerfreie Brennschnitte. Dem Kénnen und
der Sorgfalt des Bedienungspersonals kommt eine ebenso bedeutende Rolle zu. Nur gepflegte
Dusen und Maschinen sowie deren richtige Einstellung ergeben optimale Schnittguten.

Zur Vermeidung von Brennschneidfehlern und der damit verbundenen Nacharbeit soll dieses
Merkblatt als Anleitung und Arbeitshilfe dienen.

Dieses Merkblatt wurde (mit der freundlichen Genehmigung durch Dipl.-Ing. P.Bernard, Knapsack)

auf der Grundlage eines entsprechenden Merkblattes der BEFA erstellt.

Bei der Zusammenstellung von Texten und Abbildungen wurde mit gro3ter Sorgfalt vorgegangen.
Trotzdem koénnen Fehler nicht ausgeschlossen werden.

Technische Anderungen und Irrtiimer vorbehalten

Die Firma ZINSER kann fur fehlerhafte Angaben und deren Folgen weder eine juristische Verant-
wortung noch irgendeine Haftung Ubernehmen.

Alle Rechte vorbehalten, auch die der fotomechanischen Wiedergabe und der Speicherung in
elektronischen Medien.
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Aufbau und Gliederung

Das Merkblatt gliedert sich in eine Ubersichtstabelle und Erlduterungen hierzu.

In der Ubersichtstabelle sind die méglichen Fehler horizontal und die Fehlerursachen vertikal
zusammengestellt.

Die Fehler sind in Gruppen zusammengefasst und mit Grof3buchstaben gekennzeichnet.

Die einzelnen Fehler sind durch kleine Buchstaben gekennzeichnet. z.B.: Aa, Ab,.. bis Hb. Die
Fehlerursachen sind fortlaufend von 01 bis 35 numeriert.

Auf diese Weise ergeben sich Felder, die nach der Rangfolge der Fehlerursachen verschieden-
artig angelegt sind.

. Hauptursache fur einen Fehler

RIS
& Ursache zweitrangiger Auswirkung

. Ursache drittrangiger Auswirkung

Einzelne Fehler konnen mehrere Ursachen haben, z.B. kann ,Flamme zu stark” sowohl eine zu
grol’e Gasmenge als auch eine zu hohe Austrittsgeschwindigkeit bedeuten.

Die Tabelle enthalt ferner eine verkleinerte Darstellung der Fehler.

Die Erlauterungen enthalten die Fehlergruppen und die Einzelfehler.
Der Fehler wird durch eine Skizze dargestellt und genau definiert. Die mdglichen Ursachen sind
erlautert.

Auf diese Weise konnen beim Brennschneiden beobachtete Fehler eingeordnet und ihre mogli-
chen Ursachen ermittelt werden. Eine schnelle Abhilfe beziehungsweise Behebung der Ursachen
ist moglich. Es ist zu beachten, dass einzelne Fehlerursachen im Zusammenwirken mit anderen
auch zu gegensatzlichen Erscheinungen fuhren konnen.

Bei der Betrachtung der Fehler werden von der Anlage herrihrende Fehler (z.B. eigen- oder frem-
derregte Schwingungen) nicht berlcksichtigt. Eine ausreichende Sauerstoffreinheit wird ebenfalls
vorausgesetzt.
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Brennschneidfehler

Brenner nicht winkelrecht in Schneidrichtung 01 .
Brenner nicht winkelrecht quer zur Schneidrichtung | 02
Brenner Brenner-Vorschub zu schnell

Brenner-Vorschub zu langsam
Brenner-Vorschub ungleichmaBig
Diisenabstand vom Blech zu groR
Dusenabstand vom Blech zu klein

Duse fiir die zu schneidende Dicke zu grof
Dise fiir die zu schneidende Dicke zu klein
Duse verschmutzt

Diise beschéadigt oder abgenutzt

Heiz- und
Schneiddise
(gemeinsam)

Flamme zu stark
Flamme zu schwach
Heizdise Flamme abgeknallt
Flamme mit Brenngasiiberschuss
Flamme mit zu groRem Sauerstoffiberschuss
Schneidsauerstoff-Menge zu grof3
Schneidsauerstoff-Menge zu klein
Schneidsauerstoff-Menge kurz unterbrochen
Schneiddise = Schneidsauerstoff-Druck zu hoch
Schneidsauerstoff-Druck zu niedrig
Schneidsauerstoff-Strahl gestort
Schneidsauerstoff-Strahl abgelenkt
Blechoberflache verzundert oder verrostet
Blechoberflache verschmutzt
Blech mit Seigerungen
Blech mit Dopplungen
Blech mit Schlackeneinschllssen
Blech mit fein verteilten Einschliissen
Gehalt an Kohlenstoff zu hoch
Gehalt an Legierungszuséatzen zu hoch
warmrissanfalliger Stahl
Vorwarmung des Werkstoffs ungenligend
Abkuhlung des Werkstlicks zu schnell

Blech

Werkstoff

Werkstoff kalt verfestigt
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Fehlergruppe A

Kantenfehler (an der Schnittoberkante)

Alle Beschadigungen der Schnittoberkante durch Anschmelzung oder Abtragung (DIN 2310

Blatt1).

a) Kantenanschmelzung

Kennzeichen:

Ursachen:

Die Anschmelzung ist zu grof3 (abgerundete Kante).

. « Brennervorschub zu langsam
« Heizflamme zu stark

Dusenabstand vom Blech zu grof3 oder zu klein
Duse fur die zu schneidende Dicke zu grof3
Flamme mit zu gro3em Sauerstoffuberschuss

(X

?

7

b) Schmelzperlenkette

Kennzeichen:

Ursachen:

Auf der Schnittkante bildet sich eine Schmelzperlenkette.

. « Blechoberflache verzundert oder verrostet

@ - Disenabstand vom Blech zu klein
LY
(XL . Heizflamme zu stark

® - Dulsenabstand vom Blech zu gro3
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c) Kanteniiberhang
Kennzeichen:  Auf der Schnittkante bildet sich ein durchlaufender Uberhang.

Ursachen: . o Heizflamme zu stark

X | Dusenabstand vom Blech zu klein
R

Brennervorschub zu langsam
Duseabstand vom Blech zu grof3

Duse fur die zu schneidende Dicke zu grof3
« Flamme mit Brenngasuberschuss

d) angeschnittene Oberkante mit festhaftender Schlacke
Kennzeichen: Die Oberkante ist abgetragen.
Ursachen: . - Dlsenabstand vom Blech zu grol3

« Schneidsauerstoffdruck zu hoch

“ o Heizflamme zu stark
Y

7
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Fehlergruppe B

Schnittflachenfehler: Unebenheit

Alle Abweichungen von der idealen Schnittflache. Als Schnittflachenunebenheit gilt der Abstand
zweier Parallelen, die unter dem theoretisch richtigen Winkel (bei Senkrechtschnitten also 90°)
das Schnittflachenprofil im hdchsten und tiefsten Punkt berihren (DIN 2310 Blatt1).

a) Hohlschnitt unter der Oberkante

Kennzeichen: Die Schnittflache ist im oberen Bereich unterhalb der Schnittkante ausgehdhit.
Die Schnittkante selbst kann mehr oder weniger angeschmolzen sein.

Ursachen: . « Schneidsauerstoffdruck zu hoch

® - Disenabstand vom Blech zu grof3
R °

+ Duse verschmutzt
- Schneidsauerstoffstrahl gestort

b) Schnittfugenverengung (konvergierend)
Kennzeichen: Die beiden Schnittflachen laufen nach unten zusammen.

Ursachen: . « Brennervorschub zu schnell

Disenabstand vom Blech zu grof
- Duse verschmutzt
Schneidsauerstoffstrahl gestort

'\2

(X

Duse fir die zu schneidende Dicke zu klein

N
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c) Schnittfugenverengung (divergierend)
Kennzeichen: Die beiden Schnittflachen laufen nach unten auseinander.
Ursachen: . « Brennervorschub zu schnell

« Schneidsauerstoffdruck zu hoch

‘\2 . Schneidsauerstoffmenge zu grof

® - Dlsenabstand vom Blech zu gro3

d) Hohles Schnittflachenprofil

Kennzeichen: Die Schnittflache ist Uber die gesamte Schnittiefe, bevorzugt im mittleren
Bereich, ausgehohilt.

Ursachen: . « Brennervorschub zu schnell
@ - Dise fiir die zu schneidende Dicke zu klein
LY

« Schneidsauerstoffdruck zu niedrig
« Dulse verschmutzt und/oder beschadigt

Schneidsauerstoffdruck zu hoch
Schneidsauerstoffstrahl gestort

N

%
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e) Welliges Schnittflachenprofil

Kennzeichen: Das Schnittflachenprofil verlauft in Richtung der Schnittiefe wellig, ist also
sowohl ausgehohlt als auch vorgewdlbt.

Ursachen: . « Brennervorschub zu schnell
§ - Dise verschmutzt und/oder beschadigt
LY |

« Schneidsauerstoffdruck zu niedrig
Schneidsauerstoffstrahl gestort

Duse fur die zu schneidende Dicke zu grof3

f) Winkelabweichung der Schnittflachen

Kennzeichen: Das Schnittflachenprofil verlauft nicht im theoretisch richtigen Winkel.
Zusatzlich kénnen andere Schnittflachenfehler auftreten.

Ursachen: . « Brenner nicht winkelrecht quer zur Schneidrichtung

® - Schneidsauerstoffstrahl abgelenkt
LY |

AN

%
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g) Abgerundete Unterkante
Kennzeichen: Die Schnittunterkante ist mehr oder weniger angeschmolzen.

Ursachen: . « Duse verschmutzt und/oder beschadigt
« Schneidsauerstoffstrahl gestort

g - Brennervorschub zu schnell
Y -
(X4 . Schneidsauerstoffdruck zu hoch

%

7,

h) Stufe an der Unterkante

Kennzeichen: Kantenanschmelzung mit Aushéhlung im unteren Bereich der Schnittflache.

Ursachen: . « Brennervorschub zu schnell
« Dulse verschmutzt und/oder beschadigt
« Schneidsauerstoffstrahl gestort
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Fehlergruppe C

Schnittflachenfehler: Riefenfehler

Alle Abweichungen von der normalen Riefenbildung, bezogen auf den Riefenverlauf und die Rie-
fentiefe. Fur die Riefentiefe sind die zulassigen Abweichungen in der DIN 2310 Blatt1 festgelegt.

a) Ubermassiger Schnittriefennachlauf

Kennzeichen:  Sehr starke rlickwartige Ablenkung der Schnittriefen. In der Regel verbunden mit
einer gewissen Hohlheit in Abhangigkeit von der Starke der Ablenkung. Beide Feh-
ler kdnnen die konstruktive Verwendbarkeit des geschnittenen Teils erschweren.

Ursachen: . e Brennervorschub zu schnell

Duse fur die zu schneidende Dicke zu klein
- Schneidsauerstoffmenge zu klein
Schneidsauerstoffdruck zu niedrig

(X

Dusenabstand vom Blech zu grof3

b) Schnittriefenvorlauf oben

Kennzeichen: Mehr oder weniger ausgepragter Riefenvorlauf an der Oberkante, der allmahlich
in den normalen Riefenvorlauf Ubergeht.

Ursachen: . « Brenner nicht winkelrecht in Schneidrichtung

"‘ « Duse verschmutzt und/oder beschadigt
‘A « Schneidsauerstoffstrahl gestort

)

i
%
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c) Schnittriefenvorlauf unten zu grof

Kennzeichen: Das normale Mal} Ubersteigende, auf der Schnittflache erkennbare Ablenkung
der Riefen an der Unterkante in Schneidrichtung.

Ursachen: - « Duse verschmutzt und/oder beschadigt
« Schneidsauerstoffstrahl gestort

® - Schneidsauerstoffstrahl abgelenkt
LY 0

d) Ortliche Schnittriefenablenkung

Kennzeichen: Vom gleichmafRigen Riefenverlauf abweichende Ablenkung der Schnittriefen
nach vorn und/oder hinten. Die Lage der Ablenkung kann Uber die gesamte
Schneiddicke variieren.

Ursachen: - « Blech mit Seigerungen, Schlackeneinschlissen oder mit
fein verteilten Einschlissen

g -+ Brennervorschub ungleichmafi
(\A g g
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e) UbermiRige Schnittriefentiefe

Kennzeichen: Rillenartige Ausbildung der Schnittflache in Schnitttiefenrichtung. Riefengebun-
den aber unabhangig vom Riefenverlauf (bei Vor- und Nachlauf moglich).

Ursachen: . « Brennervorschub zu schnell oder ungleichmafig

§ - Dusenabstand vom Blech zu klein
Y
(X4 . Flamme zu stark

« Gehalt an Legierungszusatzen zu hoch

7

f) Schnittriefentiefe ungleichmaRig
Kennzeichen: Schwankung der Schnitttiefe zwischen normal und Ubermassig (Ce).

Ursachen: - « Brennervorschub zu schnell oder ungleichmaRig

“ « Flamme zu schwach

X
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Fehlergruppe D

Schnittflachenfehler: in Schneidrichtung

a) In Schneidrichtung wellige Schnittflache
Kennzeichen:  Nicht riefengebundene Erhohungen und Vertiefungen in Schneidrichtung.

Ursachen: . « Brennervorschub zu schnell
« Gehalt an Legierungszusatzen zu hoch

Duse verschmutzt und/oder beschadigt
« Flamme mit Brenngasuberschuss

« Schneidsauerstoffstrahl gestort

« Gehalt an Kohlenstoff zu hoch

(X

® « Brennervorschub ungleichmal3ig
« Duse fur die zu schneidende Dicke zu grof3
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Fehlergruppe E

Schnittflachenfehler: unvollstandige Schnitte

Der Schnitt reif3t vor Beendigung ab. Es ergibt sich keine durchlaufende Schnittflache bis zum
Schnittende.

a) Ende nicht durchgeschnitten
Kennzeichen:  Schnittflache mit Restdreieck am Schnittende.

Ursachen: - « Brennervorschub zu schnell

L

b) Aussetzen des Schneidvorgangs

Kennzeichen: Schnitt endet im vollen Blech.

Ursachen: . « Brennervorschub zu schnell
« Duse fur die zu schneidende Dicke zu klein
« Duse verschmutzt und/oder beschadigt
« Flamme zu schwach
« Schneidsauerstoffstrahl gestort
« Blechoberflache verschmutzt
« Blech mit Dopplungen

@ - Brennerabstand vom Blech zu grof3
Y. - ;
(X&' . Schneidsauerstoffmenge zu klein

« Blechoberflache verzundert oder verrostet

- Blech mit Seigerungen und/oder Schlackeneinschllissen

e Flamme abgeknallt
« Blech mit fein verteilten Einschlissen




CUTTING ||||II|" """ "|II||“

WELDING
1 6 Brennschneidfehler, Fehlerkennzeichnung und Ursachen ZINSER

sivce 195 | [ __ocnnutilll

Fehlergruppe F

Kolkungen

Vereinzelte oder zusammenhangende, unregelmalliige Bereiche von Auswaschungen begrenzter
Tiefe auf der Schnittflache. Vorzugsweise in Richtung des Schneidstrahls. Die Tiefe und Breite der
Auswaschungen Ubertrifft die der Schnittriefen.

a) Vereinzelte Kolkungen
Kennzeichen: In unregelmassigen (weiten) Abstanden auftretende Auswaschungen.

Ursachen: . « Flamme abgeknallt
Schneidsauerstoff kurz unterbrochen
Blechoberflache verzundert, verrostet oder verschmutzt

Blech mit fein verteilten Einschliissen

Flamme zu schwach

b) Zusammenhangende Kolkungsgebiete

Kennzeichen: In unregelmassigen, engen Abstanden oder zusammenhangend auftretende

Auswaschungen.
Ursachen: . e Brennervorschub zu schnell
« Blechoberflache verzundert, verrostet oder verschmutzt

§ - Disenabstand vom Blech zu klein
Y
(XL . Flamme zu schwach

g l
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c) Kolkungen besonders in der unteren Schnitthalfte

Kennzeichen: In unregelmaligen Abstanden und im unteren Schnittbereich auftretende Aus-
waschungen.

Ursachen: . « Brennervorschub zu langsam

« DuUse verschmutzt und/oder beschadigt
« Schneidsauerstoffstrahl gestort

(X

. « Flamme zu schwach
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Fehlergruppe G

Anhaftende Schlacke

Festhaftender, schwer entfernbarer Schlackenansatz an der Schnittunterkante oder auf der
Schnittflache.

a) Schlackenbart
Kennzeichen: Festhaftende Schlacke an der Unterkante.

Ursachen: . « Brennervorschub zu schnell oder zu langsam
« Duse fur die zu schneidende Dicke zu klein
« Schneidsauerstoffdruck zu niedrig

"‘ « Flamme mit Brenngasuberschuss
‘A « Blechoberflache verzundert, verrostet oder verschmutzt

- Dlsenabstand vom Blech zu grof3
@
« Flamme zu stark

b) Schlackenkruste
Kennzeichen: Festhaftende Schlacke auf der Schnittflache. Vorzugsweise im unteren Bereich.

Ursachen: . « Gehalt an Legierungszusatzen zu hoch
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Fehlergruppe H

Risse

Die Risse konnen in oder unterhalb der Schnittflache liegen und sind werkstoffbedingt. Die sicht-
baren Risse kommen haufiger vor.

a) Risse in der Schnittflache
Kennzeichen: Die Risse sind aufierlich erkennbar.

Ursachen: . « Gehalt an Kohlenstoff oder Legierungszusatzen zu hoch
warmrissanfalliger Stahl

Vorwarmung des Werksttcks ungenugend

Abkuhlung des Werkstucks zu schnell

Werkstoff kalt verfestigt

b) Risse unterhalb der Schnittflache

Kennzeichen: Innerhalb des Werkstoffs, in der Nahe der Schnittflachen verlaufende, nur im
Querschnitt bzw. Querschliff erkennbare Risse.

Ursachen: . « Gehalt an Kohlenstoff oder Legierungszusatzen zu hoch

warmrissanfalliger Stahl

Vorwarmung des Werkstucks ungenugend

Abkuhlung des Werkstlcks zu schnell

Werkstoff kalt verfestigt

V y
7
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