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1 Geltungsbereich

Das Merkblatt gilt fur das Plasmaschneiden von un- und niedrig-
legierten Stahlen, unabhangig von der Dicke des Werkstiicks.

2 Zweck

Die in diesem Merkblatt vorgenommene Erlauterung von Un-
regelmaRigkeiten soll dabei helfen, die Ursachen der beim Plas-
maschneiden méglichen UnregelméaRigkeiten zu erkennen und
zu vermeiden, um dadurch die Schnittqualitdt zu erh6hen sowie
die Wirtschaftlichkeit des Schneidverfahrens zu verbessern.

Unter UnregelmaRigkeiten werden Abweichungen von der vorge-
sehenen Form und Lage des Schnittes verstanden. Das Merk-
blatt gibt nicht an, wie diese im Einzelfall zu beurteilen sind, weil
dies von den jeweiligen Anforderungen an den Schnitt abhangt.

3 Einteilung der UnregelmaBigkeiten

ge Uber die Ursachen dieser UnregelmaRigkeite
vom thermischen Schneidverfahren. DIN EN 122

blatt ergédnzt deshalb ihre Ursachen
Ordnungsnummern, Benennungen un

Nachdruck und Kopie, auch auszugsweise, nur mit Genehmigung des Herausgebers

nannten Norm und berlcksichtigt der Unregel-
maRigkeiten in 5 Gruppen:

— Gruppe 3.2 UnregelméBigkel anten,

— Gruppe 3.3 UnregelmaRigk: hnittflachen,

— Gruppe 3.4 Schlacken,
— Gruppe 3.5 Risse,
— Gruppe 3.6 Sonsti@ nre!

Fir jede UnregelmaRigkel e Ursachen ihres Entstehens

angegeben. Dabei ki n el der auch mehrere Ursachen
mafgebend sein. abhé davon sind die Ursachen nach
ihrer Wahrscheinlicl r d@s Auftreten von UnregelmaRigkei-

ten gegliedert ing

DVS 2
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Auf diese Weise ist eine schnellere B
von UnregelmaRigkeiten mogli i

— Ursache erster Ordnung,
— Ursache zweiter Ordnung,
— Ursache dritter Ordnung.
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UnregelmaBigkeit 3.2.4
angeschnittene Schnittoberka

ie Oberkante ist abgetragen,

Obige Reih
3.2 bis 3.

ten dar.

iade ubt eine leichtere Einordnung der beim Plas-
tiden moglichen UnregelmaRigkeiten und gestattet, fir

g@A\bhilfe Sorge zu tragen. Hierbei ist zu beachten,
nzelne Ursachen von UnregelméRigkeiten im Zusammen-
n mit anderen auch zu gegensatzlichen Erscheinungen fiih-

Zur besseren Ubersicht iiber die UnregelméaRigkeiten ist eine Ta-
lle aufgestellt worden, welche die méglichen UnregelmaRigkei-
(vertikal) und die Ursachen der UnregelméaRigkeiten (horizon-
enthélt. Die Gruppen und die zugehérigen Einzel-Unregelma-
igkeiten entsprechen den Ordnungsnummern nach DIN EN
12584. Die Ursachen der UnregelmaRigkeiten sind fortlaufend
von 1 bis 43 nummeriert. Auf diese Weise ergeben sich Felder,
die nach der Rangfolge der Ursachen mit Ziffern 1 (Ursache erster
Ordnung), 2 (Ursache zweiter Ordnung) oder 3 (Ursache dritter
Ordnung) gekennzeichnet sind.

Tabelle 1 enthalt der Vollstandigkeit halber (links oben) die zeich-
nerische Darstellung der Einzel-UnregelmaRigkeiten in verklei-
nertem Mafstab.

Tabelle 2 enthélt die Einzel-UnregelmaRigkeiten innerhalb der
entsprechenden Gruppe. Es wird jeweils eine genaue Definition
der UnregelméRigkeiten und — sofern erforderlich — eine Kurzbe-
zeichnung gegeben. Die méglichen Ursachen von Unregelma-
Rigkeiten werden naher erldutert und die UnregelméaRigkeiten
selbst durch zeichnerische Darstellung veranschaulicht.

4 Ursachen von UnregelmaBigkeiten

Far alle méglichen Ursachen von UnregelmaRigkeiten beim Plas-
maschneiden: siehe Ubersichtstabelle (Tabelle 1) und Tabelle
mit den Einzel-UnregelmaRigkeiten (Tabelle 2).
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3.3.3

3.3.1.5
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Bildn

kante)

an einer Schnittflache

iche Rillenablenkung

UnregelmaBigkeiten beim Plasmaschneiden

28
29

3.4 | Schlackenkruste

3.5.2 | Makroriss

3.2.2 | an der Schnittoberkante haftende Schmelzperlenkette
3.4 | Schlackenbart

3.2.1 | Kantenanschmelzung (an der Schnittoberkante)
3.2.2 | an der Schni

3.2.1| Kantenanschmelzung (an der Schnif
3.2.3 | Kanteniiberhang (an der Schnittoberkante)

3.2.4 | angeschnittene Schnittoberkante
3.3.1.1| Kantenhohlschnitt (unterhalb der Schnittoberkante)

3.3.1.1 | Kantenhohlschnitt (oberhalb der Sc
3.3.4 | Schnittflachenenden nicht durchgeschnitten

3.3.3 | Kolkungsanhaufungen
3.3.5 | wellige Schnittflache
3.6.1 | Anschnittabweichung

3.3.3 | Einzelkolkung

3.3.1.2 | Schnittfugenerweiterung (an der Werkstiickoberseite)

3.3.1.2 | Schnittfugenerweiterung (an der Werkstiick

3313

3.3.1.4 | hohles Schnittflachenprofil
3.3.1.5 | welliges Schnittfliachenprofil

3.3.2.1 | ibermaRiger Rillennachlauf

3.3.2.2 | Rillenvorlauf
3.3.2.5 | ungleichméaRige Rillentiefe

3.3.24 | ibermaRige Rillentiefe

3313
3323

3.6.4 | unterbrochener Schnitt in Schnittdickenrichtung
3.6.5 | unterbrochener Schnitt in Schnittlangsrichtung

3.6.2 | Anstechabweichung
3.6.3 | zu breite Schnittfuge

3.31.
\%
3.3.2.2

UnregelmaBigkeiten beim Plasmaschneiden sowie die Ursachen dafiir.

3.3.11
%
3.3.2.1

Erklarung: 1 Ursachen erster Ordnung 2 Ursachen zweiter Ordnung e 3 Ursachen dritter O

Gruppe 3.2: UnregelmaRigkeiten

an Schnittkanten
Gruppe 3.3: UnregelmaBigkeiten

Gruppe 3.4: Schiacken
Gruppe 3.5: Risse
UnregelmaRigkeiten

Gruppe 3.

Tabelle 1.




