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GESCHRAGTE BRENNZUSCHNITTE

Geschrigte Brennzuschnitte werden bei VITKOVICE STEEL, a.s. mithilfe
eines vollautomatischen Dreibrenner-Brennschneiders mit Sauerstoff-
und Erdgasbrennern hergestellt. Eine weitere Option ist der Einsatz
eines 3D-Plasmaschneiders. Der Brennschneidprozess (einschlieBlich
komplizierter Formen) wird computergesteuert.

Die Brennzuschnitte kénnen mit V-, Y-, X- und K-Typ-Schridgungen
gefertigt werden. Alle Schrégungstypen, einschlieBlich rechtwinkliger
Kanten, konnen an einem einzelnen Brennzuschnitt kombiniert werden,
aber jede Kante kann nur einen Schragungstyp aufweisen. Die Kanten
werden nach dem Schneiden gereinigt, entzundert und abgestumpft.

Die geschrégten Brennzuschnitte konnen in Léngen bis zu 18.000 mm
und Breiten bis zu 3.100 mm gefertigt werden. Die maximale Breite von
Brennzuschnitten ohne Schragungen betragt 3.200 mm. Der Bereich
der geschragten Kanten bei Autogenschneiden umfasst Dicken von 12
bis 80 mm und Schriagungswinkel von 15° bis 50°. Der minimale Radius
der geschragten Kante betrdgt 225 mm. Der Bereich der geschragten
Kanten beim 3D-Plasmaschneiden umfasst Dicken von 6 bis 30 mm und

Schragungswinkel von 15° bis 45°. Der minimale Radius der geschragten
Kante ist das Dreifache der Materialdicke, mindestens jedoch 25 mm.

Die Toleranz der Schrigungswinkel entspricht der CSN EN 1SO 9013 -
Stufe 4. Die MaBtoleranzen der Brennzuschnitte entsprechen der CSN
EN ISO 9013 - Stufe 2. Die Machbarkeit des Schréagens, inshesondere
bei hoher Materialdicke, muss individuell auf Basis der erforderlichen
Schriagengeometrie (Einstellbereich der Laterale) unter Berlicksichtigung
der folgenden Einschrénkungen bewertet werden:

e Schrdgungen, die in den inneren Ecken der Brennzuschnitte
zusammenlaufen oder enden, kdnnen nicht hergestellt werden.

e Eine Schragung darf nicht in der Mitte des Schnitts begonnen oder
beendet werden; die Schrdgungen miissen am Anfang und Ende der
geschnittenen Kante begonnen und beendet werden.

e Der Schragungswinkel oder -typ an einer bestimmten Schnittkante
darf nicht gedndert werden.

GEBOHRTE
BRENNZUSCHNITTE

In den Brennzuschnitten kdnnen Bohrungen angebracht werden. Neu
installierte CNC-Bohrausriistung ermdglicht das Bohren von Ldchern
mit einem Durchmesser von @ 5 - 40 mm sowie die Erstellung von
Gewindebohrungen bis max. M 32.

DREIBRENNER-AUTOGENSCHNEIDER

SCHNEIDEN VON LANGEN
BRENNZUSCHNITTEN

Die Lange der Brennzuschnitte betragt normalerweise bis zu 18.000 mm
ohne Einschrankung der Dicken und Breiten oder nach Vereinbarung
(Breiten und Dicken) bis zu 20.000 mm. Das Gesamtgewicht des
Ausgangsmaterials (Platte) fiir geschnittene Formen betrdgt bis
zu 13,5 Tonnen.

Schrégungstyp Materialdicke Winkel der geschrigten Kanten Weitere Abomessungen der geschrégten Kanten
v 12 - 80mm 15° - 50° —
Y 12 - 80mm 15° - 50° t-s=5mm,s = 4mm,tol. s = +1mm
X 12 -80mm 15° - 50° I=5mm,tol. | =+1mm
K 20 - 830mm 15° - 50° s=>4mm?", [ =5mm,tol.s, | =+1mm

3D PLAZMA

Schragungstyp Materialdicke Winkel der geschrégten Kanten Weitere Abomessungen der geschrégten Kanten
) 6-30mm 15° - 45° —
Y 8 -30mm 15° - 45° t-s=4mm,s=3mm,tol. s =+1mm
x
K 12 - 30mm 15° - 45° s=3mm?, | =4mm,tol. s, 1= +1mm

Die in den Tabellen angegebenen Werte sind ungeféhr, die erforderlichen Schragungen miissen von der Produktionsvorbereitungsabteilung bestétigt
werden. " Der senkrechte Teil der Fase (s) mit einem MaB von 1 — 2 mm kann nur von Hand nachgebessert werden.
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