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(54) VERFAHREN ZUM AUTOGENEN BRENNSCHNEIDEN MIT SAUERSTOFF

(57) Der begrenzende Faktor fiir die Schnittgeschwindig-
keit beim Brennschneiden ist das Austragen der Schlacke
aus dem Schnittspalt. Zwecks Erhdhung der Schnittge-
schwindigkeit wird der Sauerstoff in fliissiger Form un-
ter einem Druck von mehreren hundert bis einigen tau-
send bar aus einer Fliissigstrahlschneiddiise (1) suf das
Werkstiick gerichtet. Die Auftreffenergie und damit der
Austrag der Schlacke werden damit gesteigert. Der Fliis-
sigstrahlschneiddiise kann ein Vorwdrmbrenner zugeordnet
werden, der die Oberfliiche des Werkstiickes auf Ziindtem-
peratur erwirmt. Bevorzugtes Amwendungsgebiet ist das

Schneiden von Stranggufbrammen.
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum autogenen Brennschneiden mit fliissigem Sauerstoff.

Bekanntlich ist der limitierende Faktor in der Schnitigeschwindigkeit beim Brennschneiden das Austragen der
Schlacke aus dem Schnittspalt. Hohere Schnittgeschwindigkeiten wiren bei vielen Anwendungsfillen von
Vorteil. So ist die Schnittgeschwindigkeit beim autogenen Brennschneiden von StrangguBbrammen kleiner als
die Ausziehgeschwindigkeit der Brammen. Beispielsweise betriigt bei 200 mm dicken Brammen die
Schnittgeschwindigkeit max. etwa 0,5 m/min. Die Ausziehgeschwindigkeit betrigt dagegen 1,5 bis 2,0 m/min.
Wenn die StrangguBbrammen der Linge nach getrennt werden sollen, ist es wiinschenswert, die
Schneidgeschwindigkeit der Ausziehgeschwindigkeit anzupassen.

Ein Verfahren der eingangs erwihnten Art wurde durch die DE-OS 2 404 013 bekannt, Bei diesem bekannten
Verfahren wird der aus der Schneiddiise austretende gasformige Sauerstoff so kalt gehalten, daB er aufgrund seiner
Dichte ndherungsweise die Eigenschaften eines fliissigen Strahles aufweist. Es hat sich jedoch in der Praxis
gezeigt, daB dieses Verfahren auf sehr grofe Schwierigkeiten stoBt.

Weiters wurde, um die Schnittgeschwindigkeit zu erhdhen, durch die US-PS 2 521 199 vorgeschlagen, die
Ausstromgeschwindigkeit aus der Schneiddiise auf Uberschallgeschwindigkeit zu steigern. Die hierdurch mégliche
Steigerung der Sauerstoffzufuhr ist jedoch begrenzt. Erheblich mehr Sauerstoff kann durch die Schneiddiise
zugefiihrt werden, wenn der Sauerstoff aus ihr in fliissiger Form austritt, wie es aus der DE-OS 1 752 904
bekannt ist. In der Praxis treten hierbei aber groBe Schwierigkeiten auf, da der fliissige Sauerstoff in der Zuleitung
und Schneiddiise, sowie beim Ausitritt aus der Schneiddiise in solchem MaSe verdampft, daB die Ausbildung eines
prézisen Schneidstrahles in zylindrischer Form unméglich wird. Eine Realisierung erschien daher nur in
Sonderfillen moglich. So ist aus der DD-PS 148 020 ein Verfahren zum Schneiden mit fliissigem Saverstoff
bekannt, bei dem auf den Schneidstrahl ein Umgebungsdruck von mindestens 52 bar wirkt und die
Austrittstemperatur des Sauerstoffes unter 155K liegt, d. h. das Schneiden erfolgt in Druckkammern oder groBen
Wassertiefen. Die genannten Werte von Druck und Temperatur entsprechen denen des kritischen Punktes von
Sauerstoff. Bei Einhaltung dieser Werte ist der Sauerstoff immer fliissig, eine gasférmige Phase kann iiberhaupt
nicht auftreten.

Der Erfindung liegt demgegeniiber die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zum autogenen Brennschneiden mit
fliissigem Sauerstoff zu schaffen, welches unter atmosphérischen Bedingungen durchgefiihrt werden kann und eine
groBe Steigerung der Schnittgeschwindigkeit ermoglicht.

Ausgehend von dem im Oberbegriff des Anspruches 1 beriicksichtigten Stand der Technik ist diese Aufgabe
erfindungsgemaB dadurch geldst, daB der Sauerstoff in fliissiger Form auf einen Druck zwischen 200 und 4000 bar
gebracht, durch eine Fliissigstrahlschneiddiise der Schneidstelle zugefiihrt wird und die zur
Fliissigstrahlschneiddiise fiihrende Leitung mit fliissigem Stickstoff gekiihlt wird.

Durch die erfindungsgemiBe Kiihlung des fliissigen Sauerstoffes in der Zuleitung zur Schneiddiise mit
fliissigem Stickstoff wird jegliche Verdampfung des Sauerstoffes in der Zuleitung und beim Austritt aus der
Schneiddiise verhindert. Es wird somit ein préziser Fliissigkeitsstrahl gebildet. Durch die hohen Driicke von
200 bis 4000 bar wird zudem die kinetische Energie des Fliissigkeitsstrahls so sehr gesteigert, daB hierdurch der
Schneidvorgang kriftig unterstiitzt wird, #hnlich dem Wasserstrahlschneiden. Die Auftreffenergie des Sauerstoffes
wird hierbei aufgrund seiner héheren Dichte gesteigert. Dariiberhinaus ist wegen der kleineren Auftrefffliche die
Auftreffenergie pro Flicheneinheit groBer. ZweckmiBigerweise wird das Verfahren so betrieben, daf die Menge an
fliissigem Sauerstoff der fiir das Brennschneiden erforderlichen Menge an gasformigem Sauerstoff entspricht. Die
durch den fliissigen Sauerstoff eingetragene Kilte kann in Kauf genommen werden, da die Verdampfungswirme
von fliissigem Sauerstoff verhiltnismiBig klein ist. Gegebenenfalls kann der Fliissigstrahlschneiddiise ein
Vorwarmbrenner vorgeschaltet werden, mit dem die Oberfléichentemperatur des Werkstiickes auf Ziindtemperatur
erhitzt wird.

Ein weiteres Ziel der Erfindung ist es, eine Vorrichtung zur Durchfiihrung des erfindungsgemiBen Verfahrens
vorzuschlagen. Eine solche Vorrichtung ist erfindungsgemi dadurch gekennzeichnet, daB die
Versorgungseinrichtung ein isolierter Speicher fiir fliissigen Sauerstoff ist, die Schneiddiise als
Fliissigstrahlschneiddiise ausgebildet ist, welche durch eine isolierte Leitung und eine Hochdurckpumpe mit dem
Speicherraum fiir fliissigen Sauerstoff in Verbindung steht und die isolierte Leitung mit einer Ummantelung aus
fliissigem Stickstoff versehen ist.

Die Zeichnung veranschaulicht ein Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung, ndmlich das Schneiden einer
StrangguBbramme, in schematischer Form.

Dargestellt ist eine Fliissigstrahlschneiddiise aus welcher ein Strahl (2) fliissigen Sauerstoffs mit hoher
Geschwindigkeit austritt und auf die zu schneidende StrangguBbramme (3) auftrifft. Die Zufuhr des fliissigen
Sauerstoffes erfolgt durch eine isolierte Leitung (4) aus einem isolierten Speicher (5) fiir fliissigen Sauerstoff,
Dieser isolierte Speicher (5) besitzt die iiblichen, nicht niher bezeichneten Rohrleitungen und Ventile zur
Entnahme von fliissigem und gasformigen Sauerstoff. Der fiir das erfindungsgemiBe Verfahren benotigte fliissige
Sauerstoff wird durch die Leitung (6) aus dem isolierten Speicher (5) abgezogen und gelangt iiber das Ventil (7)
zur Hochdruckpumpe (8), welche den Druck des fliissigen Sauerstoffes auf 500 bar erhht. Der endgiiltige Druck
des an der Fliissigstrahlschneiddiise (1) zur Verfiigung stehenden fliissigen Sauerstoffs wird mit Hilfe des
einstellbaren Uberstromventils (9) festgelegt. Nicht benStigter fliissiger Saverstoff flieBt vom Uberstromventil
(9) durch die Leitung (10) zuriick in den isolierten Speicher (5). Auch die zur Hochdruckpumpe (8) und zum
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Uberstromventil (9) fithrende Leitung sowie die vom Uberstromventil (9) abgehenden Leitungen sind isoliert.
Die isolierte Leitung (4) kann zusatzlich mit einer Ummantelung aus fliissigem Stickstoff versehen werden, um
ein vorzeitiges Verdampfen des Sauerstoffes zu verhindern. Mit den marktiiblichen Fliissigsauerstoffpumpen
lassen sich Hochstdriicke von 300 bis 600 bar erreichen. Die Erfindung ist jedoch nicht auf diesen Druckbereich
beschrankt, sondern es konnen auch die vom Wasserstrahlschneiden her bekannten Driicke bis 4000 bar und mehr
zur Anwendung kommen.

PATENTANSPRUCHE

1. Verfahren zum autogenen Brennschneiden mit fliissigem Sauerstoff, dadurch gekennzeichnet, daB der
Sauerstoff in flissiger Form auf einen Druck zwischen 200 und 4000 bar gebracht, durch eine
Fliissigstrahlschneiddiise (1) der Schneidstelle zugefiihrt wird und die zur Fliissigstrahlschneiddiise fithrende
Leitung (4) mit fliissigem Stickstoff gekiihlt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daf der Fliissigstrahlschneiddiise ein
Vorwirmbrenner zugeordnet ist, mit dem die Oberfléichentemperatur des Werkstiickes auf Ziindtemperatur erhitzt
wird.

3. Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach einem der Anspriiche 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, da8 die Versorgungseinrichtung ein isolierter Speicher (5) fiir fliissigen Sauerstoff ist, die
Schneiddiise als Fliissigstrahlschneiddiise (1) ausgebildet ist, welche durch eine isolierte Leitung (4) und eine
Hochdruckpumpe (8) mit dem Speicherraum fiir fliissigen Sauerstoff in Verbindung steht und die isolierte
Leitung mit einer Ummantelung aus fliissigem Stickstoff versehen ist.

4, Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, daB der Fliissigstrahlschneiddiise ein
Vorwirmbrenner zugeordnet ist.

Hiezu 1 Blatt Zeichnung



Patentschrift Nr. 391 099

OSTERREICHISCHES PATENTAMT

Int. C1%: B23K 7/00

10. 8.1990

Ausgegeben

Blatt 1

£~

NN

g

NN IrIIONN

g
ViDL VOO IITeONy

/

1 b

oL

)T LT




	BIBLIOGRAPHY
	DESCRIPTION
	CLAIMS
	DRAWINGS

