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i4)  VERFAHREN UND VORRICHTUNG ZUM ANSCHNEIDEN, INSBESbNbERE BEINM SCHNELLBRENNSCHNEIDEN

+7)Es handelt sich um das Anschneiden metallischer Werkstoffe, insbesondere beim Schnellbrennschneiden. Ziel ist

ine Erhoehung der Produktivitaet des Anschneidprozesses. Nach der Aufgabe ist eine sichere Reproduzierbarkeit des
nschneidens zu gewaehrieisten, Unter Zuordnung einer zusaetzlichen kombinierten Heiz-und Schneidduese, die mit einer
ngewinkelten Heiz-und Schneidduese verbunden und dieser in Schnittrichtung vorgelagert ist, wird unter gleichzeitiger
inwirkung der Heizflammen beider Heizduesen sowie des Schneidstrahles der zusaetzlichen Heiz-und Schneidduese ein im
resentlichen gleichfoermig lineares, jedoch zeitlich begrenztes 1sothermenfeld in Schnittrichtung erzeugt, welches an

er Anschnittkante die Zuendisotherme des zu schneidenden Bleches ugberschreitet, und daB im wesentlichen

leichzeitig mit Ueberschreiten der Zuendisotherme die angewinkelte Schneidduese und die Schneidbewegung eingeschaltet
rerderi, so daf® die Schneidstrahlen beider Schneidduesen an der Schnittkante oder unwesentlich darunter zur .
ollision gebracht werden und darauffolgend die zusaetzliche senkrecht stehende Schneidduese und die ihr zugeordnete
eizduese abgeschaltet werden. -Figur 3- ’ '
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Verfahren und Vorrichtung zum Anschnelden, insbesondere
beim Schnellbrennschnelden

Anwendung sgebiet der Erfindung _

Die Erfindung'befrifft ein Verfahren zum Anschnelden, insbe-
'sondere beim Schnellbrennschneiden unter Verwendung mit
gegen die Schnittrichtung angewinkelter Heiz=- und Schneid-
diise und Vorrichtung zur Durchfithrung des Verfahrens.



-2 - '1225042»

Charakteristik der bekannten technischen Liosungen

Es ist bekannt, daB dié Schnittgeschwindigkeit beim Brenn-
schneiden wesentlich erhsht werden kann, wenn der Schneid-
sauerstoffstrahl in einer Schrégstellung in Schnittrichtung
gegen das zu schneidende Blech angreift (DE-AS 1752272, DE-

0S 2420880, US-PS 2184561). :

Diese Verfahrensweise kann auch mit solchen Sauerstoffdisen,
die mehrere Schneidétrahlen'aussenden, ausgelibt werden (US~

PS 2184561, SU-PS 112 658). Dabei ist auch schon vorgeschlagen
worden, einen schraggestellten Schneidstrahl als Vorschneld-
strahl mit xelatlv schlechter Schnittqualltat als Warmelie-
ferant vorlaufen zu lassen und diesem zwel beidseitig von ilm
und senkrecht zur Blechoberfliche angeordnete zusdtzliche
Schneldstrahlen mit gleicher Vorschubgeschwindigkeit nachzu—~
ordnen, die als Nachschneidstrahlen im warmen Materialbereich
gute Schnittqualititen erzeugen (DD-PS 68 435).

Zur Steigerung der Brennschneidgeschwindigkeit an dicken Stahl-
teilen ist in DE-0S 215 1365 eine Brenneranordnung entwickelt
worden, bei der ein erster Schneidbrenner zur Sehmittrichtung
und ein diesem folgender zweiter Schneidbrenner gegen die
Sehnittrichtung geneigt ist, wobei beide Brenner eine gemein-
same Schnittfuge'erzeugen.'An'dieser Brenneranordnung ist nach-
teillg, daﬁ die uchnlttqualltat nicht die erforderlichen Glite-
werte erreicht,

Eine Kombination zweier Schneidbremner, die unter einem Winkel
zueinander stehen, ist in DE-PS 507 379 zum Brennschneiden von
Senkltchern vorgeschlagen worden. Mit dem eilnen Brenner wird
das Blech durchschlagen und im Durchschlagkrater greift danach |
der andere Brenner an, der um die Achse des zweliten eine Rota-
tionsbewegung ausfﬁhrt. Diese Vorrichtung ist jedoch in der er-
findungsgemifien Art und Weise fur das Schnellschneiden nicht
nutzbar. S
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Es ist weiterhin'bekannt, dal auch zwei hintereinander versetzt
‘angeordnete und schriggestellte Schneidbrenner verwendet werden
konnen, wobei der in Schnittrichtung vordere Brenner einen Vor=-
schnitt mit relativ geringer Qualitdt und der folgende Brenner
den Fertigschnitt hoher Qualitét erzeugt (GB-PS 512 267, DE-AS
2241115, FR=PS 72,30515 (2.150.905) ). . '
 Weiterhin wurde bereits vorgeschlagen, zu dem schrdgangreifen=—
den Schneidstrahl eine vorlagfénde Flamme anzuordnen (DE«AS.

. 1652 849). :

Das kritische Problem beim Schnellbrennschneiden stellt ‘jedoch
das Anschneiden an der Blechkante oder auch inmerhalb der Blech-
‘fldche dar. Beim Anschneiden an der Blechkante ist die An-
sdhnittételle im'Gegensatz zum konventionellen Brennschneiden
‘mit senkrechtem Brenner nicht die obere, sondern die untere
Blechkante. Und diese Blechkante wird durch die iiblich’ gela~
gerte Heizflamme nur unzureichend erwdrmt. Es wire zwar denk-
bar, den Brenner zum Anschneiden zur unteren Blechkante herab-
zubewegen, nach Erreichen der Zindtemperatur an der unteren '
Blechkante wieder anzuheben und dann die Vorschubbewegung ein-
zuschalten, Dies wilirde jedoch erheblichen Steuerungsaufwand
erfordern und auch technologisch nachteilig sein, weil ein
groBer Teil der Flammenenergie ungenutzt bleiben und somit

. guch dle Anschneidzeit vergleichsweise grofl bleiben wilrdes

Um dieses Anschnittproblem beim Schnellbrennschneiden zu losen,
wurde bereits vorgeschlagen, einen an sich bekapnten Schneid-
brenner wihrend der Anwdrmphase in senkrechter Stellung tiber

der Blechkante bzw, der Blechoberfldche zu belassen und nach
Erreichen der Zindtemperatur mit Zugabe des Schneldsauerstoff-
drucks zur Schneiddiise automatisch mit Hilfe dieses wachsenden
Schneidsauverstoffdruckes in die beabsichtigte Schriglage gegen
‘S¢hnittrichtung zu schwenken, wobel glelchzeltlg oder anschlies—
" send dessen Vorschubbewegung eingeleitet werden kann (DD-PS
141281). Der Nachteil dieser Verfahrensweise besteht darin,
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- daf zusdtzlich elastische Pneumatikbauelemente angeordnet sein
niissen, die sowohl sauerstoff- als auch hitzebesténdig sein
-sowle auch eine hinreichende Steuerémpfindlichkeit haben miissen.
Dies.stellt einen zusitzlichen Material-, Fertigung- und War-

' tung saufwand dar, angesichts der robusten Betriebsbedingungen
~ an Schneidmaschinen. o _ ’

Es wire zwar auch dépkbar, diese Brenner-Kippbewegung manuell
‘oder mit anderen Hilfsmitteln zu realisieren und dabel die in
. der Regel grofle Brennerzahl an einér‘MaSChine gleichzeitig mit
einer gemeinsamen Einrichtung zu_erfassen. Es hat sich jedoch’
gezeigt, dal dies nur mit noch grvlerem Aufwand moglich wére,
‘insbesondexe deshalb, well die Schneidbrenner an einer Maschine
nie alle auf eliner gemeinsamen Linie und Hohe stehen kinnen,
sondern nach der Gestalt der vorderen Blechkante ausgerichtet
werden. Die Gestalt der vorderen Blechkarnte kann sich sténdig
sndern. _— ‘ .
Es wire auch naheliegend, die beiden Budlagen eines schwenk-
baren Brenners durch zwei gesonderte Schneidbrenner darzu-
stellen; wobel der eine senkrecht stehende den Anschnitt reali-
slert und der zweite, dem ersten folgend schrigstehende Brennexr
den Fertigschnitt. Es hat sich jedoch herausgestellt, daB eine
derartige Verfahrensweise keine stabilen Arbeitsbedingungen ge-
* wdhrleistet.

Ziel der Erfindung

‘.

Durch die Erfindung ist die Produktivitst’ des Anschneidens, ins-
besondere beim Schnellbrennschneiden untexr Senkung eines zu-

- sdtzlichen Material=-, Fertigung—.und>Wartungsaufwandes Zu er-
 hthen. '
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Das Wesen der Erfindung

' Der Brfindung liegt damit die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren
und Vorrichtung zum Anschneiden, insbesondere beim Schnell-
brennschneiden, zu entwickeln und MaBnahmen vorzusehen, die
in der Lage sind, unter Zuhilfenahme eines Schneidbrenners
mit geringem Material- und Energieaufwand eine sichere Repro-
duzierbarkeit des Anschneidprozesses beim Schnellbrennschnei-
‘den zu gewdhrlelsten und eine minimale Anschneidzeit sowie |
elne gute Schnittqualitdt im Anschneidbereich zu ermﬁglichen.i

Erfihdungsgeméﬁ wird die Aufgabe dadurch gelvst, daB der An-
schneidprozel, insbesondere: beim Schnellbrennschneiden, mit
gegen die Schnittrichtung angewinkelter Heiz-— und Schneiddiise
so gestaltet wird, daB unter Zuordnung einer zus&dtzlichen, senk-
" recht zum Blech gelagertén, vorzugswelse kombinierten Heiz- und
Schneiddiise, die mit der angewinkelten Heiz- und Schnelddiise
© verbunden und dieser in Schnittrichtung vorgélagert ist, mittels
gleichzeitiger Iinwirkung der Heizflammen beider Heiz- und
Schneiddiisen sowie des Schneidstrahles der zusdtzlichen senk-
rechten Heiz~ und Schneiddiise iiber die gesamte Blechdicke ein
im wesentlichen gleichformig lineares; jedoch zeltlich begrenztes
Isothermenfeld in Schnittrichtung erzeugt wird, das an der An-
schnittstelle die Zilndisotherme des zu schneidenden Werkstoffes
liberschreitet, dafl im wesentlichen gleichzeitig mit Uberschreiten
" der ziéndisotherme.die angewinkelte Schneiddiise und die Schneid=-
" bewegung eingeschaltet werden, so daB die Schneidstrahlen. beider
Schneiddiisen an der Schnittunterkante oder unwesentlich darunter
zur Kollision gebracht werden und dab darauffolgend dle zusétz-
liche senkrecht stehende Schneiddiise und vorzugsweise auch die
ihr zugeordnete Helzdilse wieder abgeschaltet wird.
Eine Vorrichtung zur Ausiibung des -erfindungsgeméifien Verfahrens
kaun so gestaltet sein, daf die angewinkelte Schneiddiise und
'die,zusétzliche senkrecht zum Blech'gelagerte Schneiddilse mit
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einzeln zugeordneten Heizflammen oder einexr gemeinsamen Helz-
flamme entweder in einem gemeinsamen Dilsenktrper oder jeweils
gesonderten, vorzugsweise gleichartigen kombinierten Heiz-

und Schneiddiisenksrpern angeordnet sind, so daB die Achsen
beider Disen- oder Dilsensysteme sich im Bereich der Unter-
kante des zu schneidenden Bleches oder unwesentlich daruntexr

- schneiden., - .

-Weiterhin konnen bei einer solchen Vorrichtung die angew1nkelte
'Heiz- und Schneiddilse und die zusétzliche senkrecht zum Blech
: gelagerte Heiz— und Schneiddiise auch mit jeweils zugehSrigen
Brennerksrpern entweder unverdnderbar starr oder verstellbar
' gueinander mit Hilfe eines Verbindungsstiicks gekoppelt werden.

Ausfithrungsbeispiel -

Die Erfindung soll nachstehend an einem Ausfﬁhfungsbeispiel
nsher erliutert werden. In den zugehbrigen Zeichnungen zelgen:

Fig. 1: den Querschnitt durch eine erfindungsgemdfBe
. Vorrichtung in einem Augenbllok des An-
schneidens

Fig. 2 den schematischen Verfahrensablauf mit
-bis einer anderen erfindungsgemifien Vor-
. - Fig. 5% richtung

So befindet sich'géméﬁ Fig. 1 am unteren knde eines Brenner-—
korpers 1, der gleichzeitlg zur Befestigung an einer nichtdar-
gestellten an sich bekannten Bremnschneidmaschine dient, ein’
‘Dilsenkopf 2., In den Diisenkopf 2 milndet eine Heizgasgemischzu-—
fiihrung 3, die der Versorgung der hintereinanderliegenden Helz~- -
diisenkanile 4 und 5 dient, wobei die Heizdiisenkandle 4 und 5
‘durch die Zwischenriume zwischen dem unteren Materialbereich
des Disenkopfes 2 und den Schneiddiisen 6 bzw. 7 gebildet werden.
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Die échneiddﬁsen 6 und 7 werden durch die gesonderten
_Schneidsauerstoffzufuhrungen 8 und 9 versorgt. Die Achsen
der -Schneiddiisen 6 und 7 wie auch di¢ der Heizdiisenkan#le
5 und 4 stehen in einem Winkel von 25° zuelnander, wobei
die Achse der Schneiddiise 6 und der Heizdiisenkanile 4 senk=-
recht zur Oberflache des Bleches 10 gelagert sind., Mit dem
Pfell 11 4ist die beab51cht1gte Schnittrichtung gekennaelch-v
net. : . - '
In Fig. 1 ist der Augenbllck des Anschneidens erfaBt in

" welchem die Anschnittkante 12 des Bleches 10 durch die
-,'glelchzeitige LEinwirkung der Flammen 13 und 15 und des
~ Schneidstrahles 14 iiber die gesamte Blechdicke so erhitzt
worden ist, daB die Ziindisotherme désAbegrenzten linearen
Isothermenfeldes im Werkstoff erreicht wurde.
Der'Augenbliok des Einschaltens der Schneidsauverstoffzufiih-
rung 9 fir Schneiddiise 7 steht uamittelbar bevor. Der hori-
zontale Abstand der Schneiddiisen 6 und 7 ist so bemessen,
daB sich deren Achsen, bei einer Dicke des Bleches 10 von
25 mm und einem senkrechten Abstand zwischen der Oberfliche
des Bleches 10 und der Unterkante des Diisenkopfes 2 wn 8 mnm
an der Unterkante 16 des Bleches 10 schneiden.
In Fig. 2 bis 5 ist eine weitere erfindungsgem&Be Vorrichtung
im schematischen erfindungsgem&fien Verfahrensablauf darge-
- stellt, Hier sind an einer Halterung 17 zwel gleichartige
~ Schneidbrenner 18 und 19 so befestigt, daB der in Schnitt-
. richtung 11 vornliegende Schneidbrenner 18 senkrecht zur
Oberfléche des zu schneidenden Bleches 10 steht und dahintér
. mit einexr Schrédgstellung von 25° dér‘Sohneidbrenner 19. Die
- Schneidbrenner 418 und 19 verfilgen jeweils iiber gleichartige
. Heiz- und:Schneiddﬁsensysteme, Mit Fig. 2 wird der Augenblick
des Anschneidens dargestellt, in welchem der Schneidbrenner 18
mit seiner Heizflamme 20 und mit seinem Schneidstrahl 21 das |
Blech 10 bereits angewdrmt hat, Der Schneidbrenmer 19 und
~die Schneidbewegung sind noch nicht elngeschaltet, In Fig. 3
lst die erfindungsgemife Vorrichtung.béreits in Bewegung in
Schnittrichtung 11 versetzt und dér Schneidbremner 19 ist
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mit siner Heizflamme 22 und selnem Schneidstrahl 23 einge-
schaltet; Der Schneldstrahl 21 1st abgeschaltet worden und
der nachstrtmende Restsauerstoff hat anfangs im wesentlichen
senkrechte Schnittriefen 24 erzeugts.

In Fig. 4 hat sich die erfindungsgemiBe Vbrrichtung wieder
ein Stiick weiter in Schnittrichtung 11 bewegt. Die Heiz-
flamme 20 wird in diesem Moment abgeschaltet, so daB nur

. noch die Restflammengasmengé eine kurze Zeit nachbremnt.

In Fig. 5 ist der Schneidbrenner 18 vtllig abgeschaltet, die
'érfindungégeméﬁe Vorrichtung ist bis zu diesem Moment wieder
ein Stick weitergefalwen, der Schneidbrenner 19 mit seiner
Heizflamme 22 und seinem Schneidstrahl 23 allein erzeugt

den Schnitt mit im wesentlichen schfégen Schnittriefen 25.
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Erfindungsanspruch

1., Verfahren zum Anschneiden, insbesondere zum Sohnellbrenn-—

schneiden unter Verwendung mit gegen die Schnitirichtung
_ angewinkelter Heiz~ und Schneiddiise, gekennzelc h -

net dadurch  ; daB unter Zuordnung einer -zu-
sitzlichen, senkrecht zum Blech (10) gelagerten, vorzugs-
weise kombinierten Heiz- und Schneiddiise (43 6), die mit
elner angewinkelten Heiz—- und Schneiddiise (5; 7) verbunden
und dieser in Schnittrichitung (11) vorgelagert ist, mittels
gleichzeitiger Binwirkung der Heizflammen (13; 15) beider -
Heizdiisen (43 5) sowie des Schneidstrahles (14) der zushtz—
lichen senkrechten Heiz- und Schneiddiise (43 6) tiber die
gesamte Blechdicke ein im wesentlichen gleiohformig llneares,
jedoch zeitlich begrenztes Isothermenfeld in S¢hnittrichtung
(11) erzeugt wird, das an der Anschnittkante (12) die Ziind-
isotherme des zu schneidenden Bleches (10) ilberschreitet,
und daBl im wesentlichen gleiohzéitig mit Uberschréiten der
7indisotherme die angewinkelte Schneiddiise (7) und die
Schneidbewegung eingeschaltet werden, so daB die Schneid—
strahlen beider Schneiddiisen (6; 7) an der Schnittunter—
‘kante (16) oder unwesentlich darunter zur Kollision ge—
bracht werden und daB darauffolgend die zusitzliche senk-

- recht stehende'Schneiddﬁse}(6) und vorzugsweise auch die

. ihrx zugeordnete'Heizdﬁse (&) abgeschaitet werden,

2. Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach Punkt 1,
. gekennzedichnet dadurch - , daB die
. angewinkelte Schneiddiise (7) und die zusdétzliche senkrecht
‘zum Blech (10) gelagerte Schneiddiise (6) mit einzeln zuge-
ordneten ‘Heizflammen versehen sind und entweder in einem
gemelnsamen Brennerkorper (1) oder in jewells gesonderten,
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yorzugsweise gleichartigen Schneidbrennern (18; 19) der-
art angeordnet sind, daB die Achsen beider Schneiddiisen
(65 7) sich im Bereich der Schnittunterkante (12) des
Bleches (10) oder unwesentlich darunter schneiden.

Vorrichtung zur Durchfithrung des Verfahrens nach Punkt 2,
g e'k ennzeichnedt dadurch , daB.die

- angewinkelte Heiz- und Schneiddiise (5; 7) und die zusitz-

liche senkrecht zum Blech (10) gelagerte Heiz- und Schneid-
diise (43 6) entweder mit einem gemeinsamen Brennerktrper
(1) starr oder mit gesonderten, verstellbar zueinander aus-—
gebildeten Schneidbrennern (185 19) mittels einer Halterung
(17) verbunden sind. '

- Hierzu zwei Blatt Zeichnungen -
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