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(57) Plasmaschmelzschneidbrenner zum Schneiden
metallischer Werkstoffe unter Wasser, die elektrisch
leitend und mittels anderer Brenner nicht oder nur bedingt
schneidbar sind. Der Plasmaschmelzschneidbrenner weist
auf den Kegelmantelflichen der Diisenkappen
wendelformig sich erstreckende Gasleitkanile (4) auf, die
mit Gas beaufschlagt werden, das als Gasstrahlen (6) mit
hoher Geschwindigkeit diese Gasleitkanale (4) verlat, den
Plasmastrahl tangiert und so den Schutz des Plasmastrahls
(8) vor dem negativen Einflul des Wassers gewihrleistet.
Fig. 1
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Patentanspruch:

1. Plasmaschmelzschneidbrenner zum Schneiden metallischer Werkstoffe unter Wasser, der zur
Vermeidung des negativen Einflusses des Wassers Gasfiihrungen aufweist, die einen um den
Plasmastrahl rotierenden, in einem Winkel auf die Oberfliche des Werkstiickes gerichteten
Gasmantel erzeugen, geakennzeichnet durch zwischen zwei Disenkappen angeordnete, auf den
Kegelmantelflachen der Diisenkappen wendelférmig sich erstreckende Gasleitkanale (4), die in
einem solchen Winkel auf das Werksttick (7) gerichtet sind, daR die Gasstrahlen (6) den
Plasmastrahl (8) tangisren.

2. Plasmaschmelzschneidbrenner nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daf die
Gasleitkandle (4) als Nuten in der Diisenkappe (1) ausyebildet sind.

3. Plasmaschmelzschneidbrenner nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daf} die
Gasleitkandle (4) durch fiinf bis zwanzig Bohrungen in einem Zwischenstiick gebildet sind.

Hierzu 1 Seite Zeichnungen

Anwendu.igsgebiet der Erfindung

Plasmaschmelzschneidbrenner zum Schneiden metallischer Werkstoffe unter Wasser, die elektrisch leitand und mittels anderer
Brenner nicht oder nur bedingt schneidbar sind.

Charakteristik des bekannten Standes der Technik

Allgemein bekannt sind unterschiedliche Verfahrensvarianten beim Einsatz der Plasmaschmelzschneidbrenner zum
Plasmaschmaelzschneiden.

Es gibt technische Lésungen, in denen der Plasmaschmelzschneidbrenner in normaler Atmosphére (Trockenplasma) arbeitet
ader in dem der Schneidproze® unter Wasser {Wasserplasma) ausgefdhrt wird,

Bei Verwendung ven Plasmaschmelzschneidbrennern in normaler Atmosphire wird der zwischen Werkstiick und Katode
erzeugte Lichtbogen durch eine Diise eingeschniirt und dadurch die zum Schneiden notwendige Energiedichte erreicht.
Solche Plasmaschmelzschneidbrenner benutzen zur Erzeugung des Plasmasirahls ein Trigergas, was z.B. ein
Argon-Wasssrstoff-Gemisch, Stickstoff, Sauerstoff oder Luft sein kann.

Durch dieses Verfahren werden qualitativ hochwertige Schnitte bei giinstiger Ausnutzung der aufgewendeten Energie maglich.
Im Einsatz erzeugen solche Brenner aber einen hohen Lérmpegel, eine Blendwirkung, toxische Gase und Stiaube s owie
Metalldampfe.

Ziel der Erfindung

Dievorliegende Erfindung hat das Ziel, einen Plasmaschmelzschneidbrenner zu schaffen, mit dem beim Schneiden metallischer
Werkstoffe unter Wasser die Qualitit des Schneidvorganges bei gleichzeitiger Beseitigung der Larm-, Licht- und
Schadstoffbelastung am Arbeitsplatz und der Umwelt verbessert wird.

Darlegung des Wesens der Erfindung

Aufgebe der Erfindung ist es, einen Plasmaschmelzschneidbrenner zu entwickeln, mit auf den Kegelmantelfiichen der
Disenkappen wendelférmig sich erstreckenden Gasleitkanilen, aus denen Gasstrahlen mit hoher Geschwindigkeit austreten,
die den Plasmastrahl tangieren und so den Schutz des Plasmastrahls vor dem negativen Einflul des Wassers gewihrleisten.
ErfindungsgamaB wird die Aufgabe dadurch gelést, da die Diisenkappe eines Plasmaschmelzschneidbrenners mit einem
Konus von 8C bis 90° je nach Brennerart varsehen wird. Auf diesem Konus werden Gasleitfihrungen unter einer Neigung zur
Achse des Plasmaschmelzschneidbrenners von 30 bis 60° befestigt. Je nach PlasmaschmelzschneidbrennergroBe warden fiinf
bis zwanzig Gasleitfiihrungen, aus Stiben oder Hohlstiben bestehend, entsprechender Neigung symmetrisch angeordnet.
Durch die Gasleitfithrungen und die in das aufsteckbare Brennergehduse geschraubte Brennerkappe gebildeten Gasleitkanile
stromt das Gas mit hoher Geschwindigkeit. Es umstrémt tangential den Plasmastrahl und bildet somit einen hyperbolischen
Gaswirbel. Der Innendurchmesser dieses gebildeten Schutzmantels ist von 1,5 bis Bmm je nach zugefiikrter Gasmenge und der
Strémungsgeschwindigkeit variierbar und bildet mit der Werkstiickoberfliche einen Winkel von 30 bis 70°.

Dabei wirkt die kinetische Energie aller Gasstrahlen, die hnlich einem Zyklon in ihrer Gesamtheit eine zentrifugale Wirkung zur
Verdréingung des Wassers hat. Das durch die wendelférmige Anordnung der Gasieitfithrungen und der Brennerkappe gebildeten
Gasleitkanile stramende Gas verldRt diese als Gasstrahlen, verhindert so den Zutsitt des Wassers zum Plasmastrahl, ohne dabei
die Strémungsbedingungen des Plasmastrahls zu stéren.
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Austihrungsbeisplel
Die Erfindung wird nachstehend an sinem Ausfiihrungsbeispigl niher erldutent. in der zugehdrigen Zeichnung zeigen:

Fig. 1: erfindungsgeméRer Plasmaschmelzschneidbrenner;
Fig.2und4: Ausfihrungsformen der Gasleitfihrungen.

Ein Plasmaschmelzschneidhrenner wurde mit einer Diisenkappe 1 versehen, deren Kegelmantaslfliche entsprechend der
Brennerart 60 bis 90° betragen kann. Auf dieser Kegelmantelfliche werden funf bis zwanzig aus Stdben bestehende
Gasleitfihrungen 2 in einer Neigung zur Achse des Plasmaschmelzschneidbrenners von 30 bis 60° befestigt. Dariiber wird das
Brennergehéuse 9, in das die Brennerkappe 3 geschraubtist, gesteckt, wodurch die Gasleitkanéle 4 gebildetwerden. Durch diese
Gasleitkantile 4 strdmt mit hoher Geschwindigkeit Gas, vorzugsweise Argon, Argon-Luft-Gemisch, Stickstoff nder Luft. Das Gas
verlaBt die Plasmaschmelzschneidbrennermﬂndung 5 als Gasstrahlen 6. Durch die Anordnung der Gasleitfiihrungen 2
tangieren die Gasstrahlen 6 um den Plasmastrahl 8 einen Kreis von 1,5 bis 8mm Durchmesser und treffen mit einen Winks! von
30 bis 70° auf die Oberfliche des Werkstiickes 7 auf. Der Plasmastrahl 8 wird von dem aus Gac bestehendsn zyklonartigen Wirbel
umgeben und verhindert so das Vordringen des Wassers zum Plasmastrahl 8. Dabei erfolgt die Verdriingung des Wassers nicht
nur durch den statischen Druck des einzelnen Gasstrahls, sondern iiberwiegend durch die kinetische Energie aller Gasstrahlen,
Das gleiche Prinzip wird durch die weiteren Ausfiihrungsvarianten entsprechend Fig.2 und 3 erreicht.

In Fig.2 sind die Gasleitfihrungen 2 Hohlstébe, die ebenfalls unter einer Neigung zur Plasmaschmelzschneidbrennerachse von
30 bis 60° befestigt werden. Dabei strémt durch die Hohlstdbe das Gas mit hoher Geschwindigkeit. Sie sind also gleichzeitig
Gasleitkanile 4.

In Fig.3 » ird zwischen Diisenkappe 1 und Brennerkappe 3 ein Zwischenstiick gepalt, in das tangential fiinf bis zwanzig
Bohrungen als Gasleitkanile 4 eingearbeitet sind.

Das Einbringen von Nuten auf den Konus der Diisenkappe 1in einer Neigung zur Achse des Plasmaschmelzschneidbrenners von
30 bis 60° ist eine weitere mégliche Variante. Dabei bilden diese Nuten die Gaslsitkanile 4.

Durch die erfindungsgemiBe Lésung wird ein zuverlassiger Schutz des Plasmastrahls vor dem Eindringen des Wassers auch bei
schwankendem Brennerabstand gewahrleistet. Dies wird durch die Anordnung der Gasleitfihrungen und die gebildeten
Gasleitkanile erreicht.

Die mit hoher Geschwindigkeit auf die Werkstiickoberfliche auftreffenden Gasstrahlen, fiir deren Erzeugung eine Gasmenge von
nur 0,115m*min erforderlich ist, werden von dieser abgelenkt, so daR spezis!l der Ansatzpunkt des Plasmastrahls auf der
Werkstiickoberfliche gut vor dem Wasser geschiitzt wird. Das wirkt sich besonders positiv auf die Qualitat der Schnittfliache aus.
Eine negative Beeinflussung des Plasmastrahis durch die Gasstromung oder das Wasser wird also vermieden.

Durch die hohe Rotationsgeschwindigkeit des entstehenden Gaswirbels werden die Gasblasen in sehr kleine Blaschen zerlegt.
Dadurch ergibt sich eine intensivere Wechselwirkung mit dem Wasser und damit eine wirksamere Absorption der Schadstoffe
durch das Wasser.

Ein weiterer Vorteil der erfindungsgemiRen Lésung ist die gleichzeitige Méglichkeit der Verwendung in normaler Atmosphirs,
Das aufsteckbare Brennergehiuse mit der aufgeschraubten Brennerkappe kann dazu entweder abgezogen werden oder auch
aufgesteckt bleiben, dv diese Teile den Schneidbetrieb nicht behindern wiirden.
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