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1 Geltungsbereich

Werkstoffe

Das Merkblatt gilt flir das Laserstrahlschmelzschneiden von me-
lajlischen Werkstoffen, unabhéngig von der Dicke des Werk-
stiicks.

Schneidgase

Als Schneidgase kénnen folgende inerte oder reaktionstrdge
Gase ohne wesentliche Anteile an oxidierenden Komponenten
{Sauerstoff, Kohlendioxid usw.} zur Anwendung kommen:

- Stickstoff
- Argon
- Helium

sowie Gemische aus den vorgenannten Gasen.

Das Verfahren bedingt in der Regel Schneidgasdriicke von 5 bis
30 bar, gemessen an der Schneidgasdise (Gaskammer).

2 Zweck

Die in diesem Merkblatt vorgenommene Erléuterung von Un-
regelmaBigkelten soll dabei helfen, die Ursachen der belgfia

strahtschmelzschneiden mdglichen UnregeiméBigks Q
erkennen und zu vermeiden, um dadurch die 86
erhdhen sowie die Wirtschaftlichkeit des Schneidys
verhessern.

Unter Unregelméasigkeiten werden Abweichunge
sehenen Form und Lage des Schnittes verstanden.“S&s Merk-

blatt gibt nicht an, wie diese im Einzelfa beurteilen sind, wail
dies von den jeweiligen Anforderungen Schnitt abhéngt.
3 Einteilung der Unregelméfi n

DIN 8518 ,,UnregelméBigkeit autog¥nen Brennschnitien,
Laserstrahlschnitten ug Pialinaschrifiten; Einteilung, Benen-
nungen, Erkldrungen” Stelit d ¢ en UnregeiméBigkeiten
an thermischen Schnitten m und legt sinheitliche Be-
e N acht jedoch keine Aussage

elm&Bigkeiten in Abhdngigkeit

vam thermischen S¢

gen und Darstellungen der genann-
sichtigt die Einteilung der Unregeimébig-
keiten in J

Gruppe 1 Kanten

Gruppe 2- Schnittflachen

Gruppe 3 Schlacken

Gruppe 4 Risse

Gruppe 5 Sonstige UnregelméBigkei

Fiir jede UnregelméaBigkeit sind di n ihres Entstehens
angegeben. Dabei kdnnen eine o
maBgebend sein. Unabhéfggi
ihrer Wahrscheinlichkeit fiir

ten gegliedert in:

ind die Ursachen nach
on UnregelméaBigkel-

Ursache erster Ordnun
Ursache zweiter Ordnu
Ursache dritter Ord

nellers Bewertung der Entstehung
ich, Einzelne Angaben kdnnen
belspiolsweise:

schnittene Oberkante,
die Oberkante ist abgetragen

1 Schwankungen der Strahlparameter/
Oberhitzung infolge zu hoher Strecken-
energie

2 Materlalfehler

3 beschadigte Diise/Schneidgeschwin-
digkeit zu gro8

Obige Reihenfolge stellt abar - wie auch innerhalb dar Gruppen 1
- keine wertméBige Abstufung der UnregelméBigkeiten dar.

Gliederung erlaubt eine leichtere Einordnung der beim Laser-
rahlschmelzschneiden méglichen UnregelmiBigkeiten und ge-
staltet, fOr eine schnelle Abhilfe Sorge zu tragen. Hierbei ist zu
beachten, daB einzeine Ursachen von UnregelmaBigkeiten im
Zusammenwirken mit anderen auch zu gegensitzlichen Erschei-
nungen fithren kénnen.

Zur besseren Ubersicht (iber die Unregelméasigkeiten ist Tabel-
ie 1 (siehe Seite 3) aufgestellt worden, welche die maglichen Un-
regelméaBigkeiten (vertikal) und die Ursachen der UnregelméBig-
keiten (horizontal) enthdlt. Die Gruppen und die zugehorigen
Einzel-UnregelmaBigkeiten sind den Ordnungsnummern nach
DIN 8518 entsprechend gebracht. Die Ursachen der Unragel-
maBigkelten sind forllaufend von 1 bis 52 numeriert, Auf diese
Waeise ergeben sich Felder, die nach der Rangfolge der Ursachen
mit Ziffern 1 (Ursache erster Ordnung), 2 (Ursache zwelter Ord-
nung) oder 3 (Ursache dritter Ordnung) gekennzeichnet sind.

Tabelle 1 enthalt der Vollsténdigkeit halber (links oben) dia zeich-
nerische Darstellung der Einzel-UnregelméBlgkeiten in verklei-
nertem Magstab.

Tabelle 2 anthélt die Einzel-UnregelmaBigkeiten innerhalb der
entsprechenden Gruppe. Es wird |ewells eine genaue Definition
der UnregelmaBigkeiten und - sofern etforderlich -~ sine Kurz-
bezeichnung gegeben. Die mdglichen Ursachen von Unregel-
maBigkeiten werden niher erldutert und die UnregelméBigkelten
selbst durch zeichnerische Darstellung veranschaulicht.
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4 Ursachen von Unregelmisigkeiten

Fir alle méglichen Ursachen von UnregelméBigkeiten belm La-
serstrahlschmelzschneiden: siehe Ubersichtstabelle (Tabelle 1)
und Tabelle mit den Einzel-UnregelméBigkeiten (Tabelie 2).

Bei den nachfolgend beschriebenen Ursachen von Unregel-
méBigkeiten (Tabelle 2) wird davon ausgegangen, daB der unfo-
kussierte (Rohstrahl-)Laserstrahl im Strahlfithrungssystem nicht,
zum Beispiel durch Partikel, Rauch und Stdube, D&mpfe (L5-
sungsmittelddmpfe und Q) bzw. Gase (CO,) oder beschidigte
Strahlfihrungsoptiken, nachteilig beeinfluBt wird.
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5 Benennung der UnregelmiiBBigkeiten

Im folgenden sind die UnregelméBigkeiten einschlieflich {
nungsnummer nach DIN 8518 wiedergegeben:

74

Ordnungs-

nummer

11 Kantenanschmelzung

111 Kantenanschmelzung an der Schnittol nte
112 Kantenanschmelzung an der Schni er
12 Schmelzperlenkette

121 Schmelzperlenkette an der Schni ka
14 Angeschnittene Schnittoberk

21 Rechiwinkligkeits- und eranz
211 Kantenhohlschnitt

2111 Hohlschnitt unter berkante
2112 Hohlschnitt oberhalb nterkante
212 Schnittfugenerweiig

2121 Schnittfugener

2122 Schnittfugener

213 Schnittwink:

2131 Schnittwi

214 Hohies S

215 Weliiges

22

221

223

224

22

2

23

232 kungsanhaufung

4 Schnitiflachenenden nicht durchgeschnitten
In Schneidrichtung wellige Schnittfliche
31 Schlackenbart
2 Schlackenkruste
021 Risse in der Schnittfléiche
542 Unterbrochener Schnitt in Schnittiéingsrichtung




