6.3.5 Verschleissfeste Sonderstahle, Bereich Thermisches Schneiden

15. Thermisches Schneiden

FUr das thermische Trennen von Blechen aus ver-
schleiBfesten Stadhlen kommen vorzugsweise nach-
folgende Verfahren in Betracht:

e Autogenes Brennschneiden
e Plasmaschneiden
e Laserstrahlschneiden

In jungster Zeit tritt das Laserstrahlschneiden beson-
ders in den Vordergrund. Mit einem 3-kW-CO,-Laser
werden Blechdicken bis etwa 20 mm verarbeitet.
Je nach Laserleistung und Blechdicke lassen sich
oft deutlich héhere Schneidgeschwindigkeiten als
beim autogenen Brennschneiden realisieren. Ein
weiterer Vorteil des Laserstrahlschneidens ist der ge-
ringere Verzug der Bauteile. Das Plasmaschneiden
ermaoglicht, wie aus folgender Abbildung hervor-
geht, die hochsten Schneidgeschwindigkeiten mit
gewissen Einschrankungen bezlglich der Schnitt-
kantenausbildung.
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Beim thermischen Trennen kommt es im Bereich
der Schnittkante kurzzeitig zu einer sehr hohen Tem-
peratur und nachfolgend zu einer schnellen Abkuh-
lung. Die hieraus resultierenden Werkstoffverdnder-
ungen dussemn sich in der Aufhdriung unmitteloar
an der Schnittkante und einer daran angrenzenden
Erweichungszone.
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Beim autogenen Brennschneiden dunnerer Bleche
ist eine geeignete Schnittfolge zu wahlen, um eine
starke Durchwdrmung der Bauteile zu vermeiden.
Bei dicken Blechen sind demgegenuber die zu be-
arbeitenden Schnittzonen zur Vermeidung von Ris-
sen in einer Breite von mindestens 100 mm vorzu-
warmen. Das Vorwarmen zum Brennschneiden der
Stahle XAR 320 und XAR 400 wird ab einer Blech-
dicke von etwa 40 mm, bei den anderen Sonder-
st@hlen ab etwa 30 mm empfohlen. Bei WerkstUck-
temperaturen unter + 5°C empfiehlt es sich, auch
bei dunneren Blechen die Schnittzonen in einer
Breite von mindestens 100 mm handwarm vorzu-
warmen. Bei langen Schnittkanten kommt der Ein-
satz von Vor- und Nachlaufbrennern in Betracht,
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