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1 Geltungsbereich

Das Merkblatt gilt für das autogene Brennschneiden von un- und 
niedrig legierten Stählen, unabhängig von der Dicke des Werk-
stücks.

2 Zweck

Die in diesem Merkblatt vorgenommene Erläuterung von Unre-
gelmäßigkeiten soll dabei helfen, die Ursachen der beim autoge-
nen Brennschneiden möglichen Unregelmäßigkeiten zu erken-
nen und zu vermeiden, um dadurch die Schnittqualität zu er-
höhen sowie die Wirtschaftlichkeit des Schneidverfahrens zu 
verbessern.

Unter Unregelmäßigkeiten 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 abhängt.

3 Einteilung der Unregelmäßigkeiten und Benennung

DIN EN 12584 „Unregelmäßigkeiten an Brennschnitten, Laserstrahl-
schnitten und Plasmaschnitten – Terminologie" stellt die mög-
lichen Unregelmäßigkeiten an thermischen Schnitten zusammen 
und legt einheitliche Benennungen hierfür fest. Die Norm macht 
jedoch keine Aussage über die Ursachen dieser Unregelmäßig-
keiten in Abhängigkeit vom thermischen Schneidverfahren. 
DIN EN 12584 legt lediglich Art, Form und Lage dieser Unregel-
mäßigkeiten fest. Das Merkblatt ergänzt deshalb ihre Ursachen 
unter Berücksichtigung der Ordnungsnummern, Benennungen 
und Darstellungen der genannten Norm und berücksichtigt die 
Einteilung der Unregelmäßigkeiten in 5 Gruppen:

Gruppe 3.2    Unregelmäßigkeiten an Schnittkanten
Gruppe 3.3    Unregelmäßigkeiten an Schnittflächen
Gruppe 3.4    Schlacken
Gruppe 3.5    Risse
Gruppe 3.6    Sonstige Unregelmäßigkeiten

Für jede Unregelmäßigkeit sind die Ursachen ihres Entstehens 
angegeben. Dabei können eine oder auch mehrere Ursachen 
maßgebend sein. Unabhängig davon sind die Ursachen nach ihrer
Wahrscheinlichkeit für das Auftreten von Unregelmäßigkeiten ge-
gliedert in:

– Ursache erster Ordnung
– Ursache zweiter Ordnung
– Ursache dritter Ordnung

Auf diese Weise ist eine schnellere Bewertung der Entstehung 
von Unregelmäßigkeiten möglich. Einzelne Angaben können 
mehrere Ursachen beinhalten, beispielsweise:

Unregelmäßigkeit 3.2.4
angeschnittene Schnittoberkante, die Oberkante ist abgetragen

Ursachen:
1 Düsenabstand vom Blech zu groß / 
Schneidsauerstoffdruck zu hoch – Menge zu groß

2 Heizflamme zu stark
3 Schneidsauerstoffkanal verschmutzt – beschädigt

Obige Reihenfolge stellt aber – wie auch innerhalb der Gruppen 
3.2 bis 3.6 – keine wertmäßige Abstufung der Unregelmäßigkei-
ten dar.

Die Gliederung erlaubt eine leichtere Einordnung der beim auto-
genen Brennschneiden möglichen Unregelmäßigkeiten und ge-
stattet, für eine schnelle Abhilfe Sorge zu tragen. Hierbei ist zu 
beachten, dass einzelne Ursachen von Unregelmäßigkeiten im 
Zusammenwirken mit anderen auch zu gegensätzlichen Erschei-
nungen führen können.

Zur besseren Übersicht über die Unregelmäßigkeiten ist Tabelle 1
(siehe Seite 2) aufgestellt worden, welche die möglichen Unre-
gelmäßigkeiten (vertikal) und die Ursachen der Unregelmäßig-
keiten (horizontal) enthält. Die Gruppen und die zugehörigen Ein-
zel-Unregelmäßigkeiten entsprechen den Ordnungsnummern nach
DIN EN 12584. Die Ursachen der Unregelmäßigkeiten sind fort-
laufend von 1 bis 37 nummeriert. Auf diese Weise ergeben sich 
Felder, die nach der Rangfolge der Ursachen mit Ziffern 1 (Ursa-
che erster Ordnung), 2 (Ursache zweiter Ordnung) oder 3 (Ursa-
che dritter Ordnung) gekennzeichnet sind.

Tabelle 1 enthält der Vollständigkeit halber (links oben) die zeich-
nerische Darstellung der Einzel-Unregelmäßigkeiten in verklei-
nertem Maßstab.

Tabelle 2 enthält die Einzel-Unregelmäßigkeiten innerhalb der 
entsprechenden Gruppe. Es wird jeweils eine genaue Definition 
der Unregelmäßigkeiten und – sofern erforderlich – eine Kurzbe-
zeichnung gegeben. Die möglichen Ursachen von Unregelmä-
ßigkeiten werden näher erläutert und die Unregelmäßigkeiten 
selbst durch zeichnerische Darstellung veranschaulicht.

4 Ursachen von Unregelmäßigkeiten

Für alle möglichen Ursachen von Unregelmäßigkeiten beim auto-
genen Brennschneiden: siehe Übersichtstabelle (Tabelle 1) und 
Tabelle mit den Einzel-Unregelmäßigkeiten (Tabelle 2).
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Brenner

Heiz- und 
Schneiddüse 
(Unregel-
mäßigkeiten 
gemeinsam)

Heizdüse
(Unregel-
mäßigkeiten
im Einzelnen)

Schneiddüse
(Unregel-
mäßigkeiten
im Einzelnen)

Blech

Werkstoff-
fragen

Problem beim
Anschneide

Brenner nicht winkelrecht in Schneidrichtung

Brenner nicht winkelrecht quer zur Schneidrichtung

Brennervorschub zu schnell

Brennervorschub zu langsam

Brennervorschub ungleichmäßig

Düsenabstand vom Blech zu klein

Düsenabstand vom Blech zu groß

Düse für die zu schneidende Blechdicke zu groß

Düse für die zu schneidende Blechdicke zu klein

Düse verschmutzt – beschädigt – abgenutzt

Flamme mit zu großem Heizsauerstoffüberschuss

Heizflamme zu stark

Heizflamme zu schwach

Heizflamme gestört

Heizflamme mit Brenngasüberschuss

Heizflamme abgeknallt

Schneidsauerstoff: Druck zu hoch – Menge zu groß

Schneidsauerstoff: Druck zu niedrig – Menge zu klein

Schneidsauerstoffkanal verschmutzt – beschädigt

Schneidsauerstoffstrahl gestört – abgelenkt

Schneidsauerstoffmenge kurz unterbrochen

Schneidkanalbohrung zu groß

Werkstoff zum Brennschneiden nicht geeignet

Blechoberfläche verschmutzt – verzundert – verrostet

Blech mit Seigerungen und Schlackeneinschlüssen

Blech mit vereinzelten Einschlüssen

Blech mit Dopplungen

Gehalt an Legierungselementen zu hoch

Kohlenstoffgehalt zu hoch

Schlackenfluss durch Blechauflage behindert

warmrissanfälliger Stahl

Werkstückvorwärmung zu greing

Abkühlung des Werkstücks zu schnell

Werkstoff kalt verfetigt

Brenner steht nicht über der Werkstückkante

Start für Vorschub: zu früh – zu spät

Zeit für Schneidsauerstoff-Druckanstieg: 
zu lang – zu kurz
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