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@ Verfahren zum Brennschneiden von Stahlbrammen in Stranggiessanlagen und Anlage zur Durchfiihrung des

Verfahrens.

@) Beim Brennschneiden von Stahlbrammen an Strang-
gieBanlagen wird die Brennschneidschneidgeschwindig-
keit an die GieBgeschwindigkeit auch unter Berlicksichti-
gung etwaiger kurzfristiger Verzégerung im Schneidab-
lauf automatisch so angepasst, daB bis zum Beendigen
des Brennschnittes eine bestimmte vorgegebene Mitlauf-
strecke eingehalten wird.
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Verfahren zum Brennschneiden von Stahl-
brammen in StranggieBanlagen und Anlage
zur Durchfiihrung des Verfahrens

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zum Brenn-
schneiden von Stahlbrammen oder dergleichen an Stranggiefi-
anlagen, bei dem die Brennschneidmaschine in der Giefige-
schwindigkeit des Stranges wdhrend des Brennschneidenc
mitlduft. Ferner bezieht sich die Erfindung auf cine
StranggieBanlage flr Stahlbrammen oder dergleichen zum
Durchfiihren des Verfahrens, mit einer Brennschneidmaschine,
die fir die Dauer der Durchtrennung einer vorgegebenen
Brennschneidstrecke mit der GieBlgeschwindigkeit in Rich-

tung des Strangvorschubs mitlauft,

Bei der Durchfihrung des bekannten Verfahrens ging man von
einem weiten Bereich an moglichen Gieflgescnwindigkeiten
aus und war dorauf bedacht, durch aufwendige Technik an
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der Brennschneidmaschine bzw. -einrichtung mit Jeder
theoretisch méglichen GieBgeschwindigkeit mitfahren zu

konnen.

Um beim Brennschneiden die Rollen im Rollgang der Strang-
gieBanlage nicht zu beschiZdigen, ist bisher auch bei die-
ser Anlage eine aufwendige Technik notwendig, mit deren
Hilfe Jjeweils die Rollen, denen sich der Brennstrahl beim
Durchtrennen der Bramme nihert, abgesenkt werden. Dabei
ist zu berlicksichtigen, daB bei der bekannten Anlage
unterschiedliche Brammenguerschnitte und/oder Brammenma-
terialien eine unterschiedliche Mitlaufstrecke der Brenn-
schneideinrichtung mit der Bramme ergeben. Der Roll-

gang mufl der groBtmdglichen Mitlaufstrecke angepaBt sein.
Ein weiterer Nachteil besteht darin, daB auf Grund der
unterschiedlichen Mitlaufstrecken Zusatzeinrichtungen wie
Sonden, Schopfabtransportvorrichtungen und dergleichen Jje
nach Brammendicke und/oder Materialart neu eingestellt

oder in anderer Weise angepasst werden miissen,

Andere Wege, eine Rollgangbeschddigung durch den Brenner
zu vermeiden, sind - entweder den Rollgang entsprechend
den in etwa festlliegenden optimalen Schneid- und GieBge-
schwindigkeiten, Aussparungen im Rollgang, eine soge-
nannte SchneidstraBe vorzusehen und die Rollen nicht mehr

abzusenken - oder den Rollgang als Rollgangtisch auszu-~
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bilden und ihn um 1/2 Rollenteilung schnell unter dem
Brenner durchzuziehen, wenn sich dieser einer Rolle ndhert.
Beide lM6glichkeiten sind weder ausreichend, sicher noch
preiswert, weil die Rollenzehl nicht vermindert werden
kann wegen des Abkipms kurzer Stiicke, Die Vielzahl von
moglichen Schneid- und GieBgeschwindiglkkeiten ohne EinfluB-
nahme auf die Schneidgeschwindigkeit verhindert eine zu-

friedenstellende LOsung.

Aufgabe der Erfindung ist es, ein verbessertes Brennschneid-
verfahren der eingangs genannten Art sowie eine verbesser-
te StranggieBmaschine mit zugeordneten Brennschneideein-
richtungen vorzuschlagen, um damit den technischen Aufwand

zu reduzieren und die Produktion zu erleichtern.

Verfahrensseitig wird diese Aufgabe in der Weise gelést,
da3 die Brennschneidgeschwindigkeit an die GieBgeschwindig-
keit auch unter Berlicksichtigung etwaiger kurzfristiger
Verzdogerung im Schneidablauf automatisch so angepasst wird,
dal bis zum Beendigen des Brennschnittes eine vorbestimmte

vorgegebene Mitlaufstrecke eingehalten wird.

Da die Mitlaufstrecke nun ein fiir alle Mal vorgegeben ist,’
kommt man mit einer geringen Zahl von Unterstiitzungsrollen
im Schneidbereich aus. Weitere Vorteile lassen sich erzielen,
wenn man das Verfahren in der Weise fortbildet, daB in der

Schneidzone die Schneidbewegung so gefiihrt wird, daB eine
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bestimmte vorgegebene Bremnschneidbsln eingehalten wird,
die zwischen den unterstiitzenden Rollen so verliuft, daB

ein Absenken der Rollen im Stiitzrollgang entbehrlich wird.

Die Erfindung macht sich die Erkemnntnis zu Nutze, daB Bram-
menbreiten und Gieflgeschwindigkeiten in Verbindung mit
dicken und maximalen GieBzeiten ein Spektrum von Schneid-
zeiten und Mitlaufwegen ergeben, die bei einer Anlage

sehr #&hnlich sind, und daB der Rollgeng mit kleiner Rol-
lenteilung zum Einfahren eines Kalt-Anfahrstranges (Kette)
durch den heute bekannten Kurz-Kaltstrang, der von anderer
Seite her in die Anlage eingefiihrt wird, nicht mehr eine

unabénderliche Voraussetzung ist.

Das erfindungsgemédfe Verfahren gestatttet es daher ferner,
die Anzahl der im Schneidbereich notwendigen Unterstit-

zungsrollen wesentlich zu reduzieren,

Fir eine Stranggieflanlage der eingangs genannten Art wird
die gestellte Aufgabe dadurch geldst, daB eine Steuerein-
richtung die Brennschneidgeschwindigkeit so steuert, da8
der Trennvorgang bei sich dndernder GieBgeschwindigkeit
auch unter Berlicksichtigung etwaiger kurzfristiger Ver-
zbgerungen im Schneidablauf nach Zurlicklegung einer be-

stimmten Mitlaufstrecke beendet ist.

Mit einer solchen Steuereinrichtung 1ldB8t sich die Brenn-

geschwindigkeit Jederzeit so steuern, daB fiir alle Bram-
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menquerschnitte sowie Materialien die gleiche lMitlauf-
strecke erforderlich ist. Diese Steuereinrichtung kann
automatisch eine vorbestimmte vorgegcbene Brennschneid-
bahn vorgeben, die so verlduft, daB den Strang unter-

stitzende Rollen nicht abgesenkt zu werden brauchen.

Zusatzeinrichtungen wie beispielsweise eine Schopfab-
transportvorrichtung kann an einer bestimmten Stelle un-
veranderlich vorgesehen werden., Vorteilhafterweise kann
sich die Schopfabtransportvorrichtung am vorgesehenen

Ende der Mitlaufstrecke befinden.

Ferner kann es vorteilhaft sein; an der Brennschneidein-
richtung ein drehbar verstellbares Brenneraggregat mit
zwei oder mehr Brennern vorzusehen. Auf diese Weise 188t
sich beim Ausfall eines Schneidbrenners schnell eine Dreh-

bewegung ausfiihren und ein zweiter Schneidbrenner zum Ein-

satz bringen.,

Die Steuereinrichtung kann so ausgebildet sein, daBl sie
von dem Schneidbrenner bezliglich seiner Mitlaufstrecke
seines Bremmschnittverlaufes Riickmeldungen erhilt und bei

Bedarf Korrekturen der Brennschneidgeschwindigkeit vornimmt.

Durch die Steuereinrichtung gewinnt man den weiteren Vor-
teil, daB stets eine glatte Brennfldche entsteht, die ohne
Absatz ist, so daB auf diese Weise iiberall gestempelt wer-

den kann. Diese Absatzfreiheit gilt zumnindest fiir den Fall,
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daB nur ein Drenner pro Trennschnitt eingesetzt wird.

Es kann vorgesehen sein, daf zumindest einige Stitzrol-

len des Rollganges beli Brennerannsherung entgegen der

Brennerbewegungsrichtung seitlich verschiebbar sind,

Auch kamn vorgesehen sein, daB das Brennen kurzzeitig

eingestellt wird, wenn die Brennecr Stitzrollen aufgrund

von Stdrungen lberlaufen miissen.

Nachstehend wird die Erfindung unter Bezugnahme auf eine

Zeichnung ndher erlidutert. Darin zeigen:

Bild 1 und 2 Je eine schematische Darstellung des

Bild 3

Bild 4

Bild 5

Bild 6

Verlaufes einer Brennschneidbabhn durch un-
terschiedlich breite Brammen, die mit kon-
stanter GieBgeschwindigkeit von einer Strang-
gieflanlage hervorgebracht werden;

eine #dhnliche Darstellung des Verlaufes einer
Brennschneidbahn, wie sie durch Eingriff in
die Brennerbewegung verursacht wird;

eine Brennschneidbahn durch eine relativ
schmale Bramme, bei der sich die GieBgeschwin-
digkeit stindig &ndert;

eine graphische Darstellung der Zuordnung mog-
licher GieBgeschwindigkeiten und Schneidge-
schwindigkeiten; und |

ein schematisches Blockschaltbild einer elek-
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trischen Steuereinrichtung fir die Brenn-

schneidgeschwindigkeit.

Stahlbrammen oder dergleichen werden bevorzugt mittels
StranggieBanlagen hergestellt, well bei dieser Methode
relativ wenig Materialverluste auftreten. Wdhrend der
Gleflstrang mit mdglichst konstanter Giefgeschwindigkeit
VG aus der in der Zeichnung nicht dargestellten Strang-
gieBanlage austritt, wird er durch eine Brennschneidein-
richtung in einzelne Brammen zerteilt. Die Brennschneid-
einrichtung lauft wdhrend des Brennschneidvorganges in der

Gielgeschwindigkeit mit dem Strang mit.

ErfindungsgemiB steuert eine Steuereinrichtung (Bild 6)
die mit VS bezeichnete Schneidgeschwindigkeit der Brenn-
schneideinrichtung in der Weise, daB die in Bild 1 bis 4
als schrédge dicke Linie dargestellte, von einer Anfangs-
linie A bis zu einer Endlinie E verlaufende Brennschneid-
bahn stets mit Ablauf einer konstanten, mit x bezeichneten
Mitlaufstrecke beendet wird. Die Brennschneidbahn ist die
resultierende aus der in Richtung x verlaufenden Giefige-
schwindigkeit VG und der senkrecht dazu verlaufenden Schneid-~
geschwindigkeit VS’ An der Bramme selbst verlauft die
Brennschneidbahn selbstverstindlich rechtwinklig zu dessen

Vorschubrichtung.

Bezeichnet man die Zeit mit t und die Breite der Bramme

bzw., des GieBSSstranges mit b (bei schmalen Brammen mit b',
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siehe Bild 2), dann gelten folgende Beziehungen:

x=%t°*°7V

G
=t ° VS
b
t ==
Vs
_b*vV
xkonstant - '-TT-Q
S

Da die Brammenbreite b bzw., b' vorgegeben ist, kann man
die konstante Mitlaufstrecke x dadurch einhalten, daB man

V
den Quotienten e entsprechend einhdlt.

Vs
Die Darstellungen der GieBstringe bzw, Brammen in Fig, 1
und 2 unterscheiden sich lediglich durch die groSere Bram-
menbreite b in Bild 1 und die kleiﬁere Bramuenbreite b' in
Bild 2. Durch Reduzierung der Schneidgeschwindigkeit VS 180t
sich in beiden Fillen die gleiche Mitlaufstrecke x der

Brennschneideinrichtung relativ zu dem GieBstrang einhalten.

In den Bildern 1 bis 5 ist der zur Unterstlitzung des GieB-
stranges 10 bzw. 10a erforderliche Rollgang in Form einer
Achse 14 mit zwei darauf drehbar gelagerten scheibenfdrmi-
gen Stitzrollen 12 angedeutet. In Vorschubrichtung sind
vorzugsweise weitere dhnliche Achseamit Stlitzrollen vorge-
sehen, Die Achse 14 sind in festgelegter Hthe montiert.
'Die in den Bildern 1 bis 5 dargestellte Achse 14 mit Stitz-

rollen 12 befindet sich gerade in dem mit M bezeichneten
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Mittelpunkt der Brennschneidbahn, Weil hier die weiter
unten beschriebene Stecuereinrichtung (Bild 6) weitgehend
fiir einen konstanten Brennschneidbahnverlauf sorgt, kon-
nen die Stiitzrollen 12 im allgemeinen ortsfest und dort
angeordnet werden, wo sie ihre Stlitzfunktion am besten er-
fillen und ein Abkippen des GieBstranges verhindern. Falls
dennoch einmal eine gr&Bere Abweichung der Bremnschneid-
bahn auftritt, die zu einer Gefihrdung einer Stiitzrolle
fithren kénnte, so ist die Steuereinrichtung in der Lage,
die Brenneranniherung rechtzeitig zu signalisieren und
eine Ausweichbewegung des Brenners vor der Stlitzrolle bzw.
eine Brennunterbrechung einzuleiten. Zu diesem Zwecke kon-
nen die Stlitzrollen auch mittels einer geeigneten Einrich-

tung auf ihrer Achse 14 verschiebbar angeordnet sein.

Die Konstanthaltung der Mitlaufstrecke x und damit die
Festlegung einer im wesentlichen gleichfdrmigen Brenn-
schneidstrecke hat dariiberhinaus noch den Vorteil, daB Zu-
satzeinrichtungen der StranggieBanlage wie beispielsweise
eine Sopfabtransportvorrichtung stets an der gleichen Stel-
le verbleiben kann, beispielsweise am vorgesehenen Ende

der Mitlaufstrecke x.

Wie schon erwdhnt, wird in Bild 2 bei der schmaleren Bramme
10a mit der geringeren Breite b' die konstante Mitlauf-
strecke x dadurch eingehalten, daB die Brenner-Schneidge-
schwindigkeit VS gegeniber Bild 1 reduziert wird. Dies

kann bei der Steuereinrichtung dadurch erreicht werden, daB



10

15

20

25

- 10 - 0004384

man das Verhdltnis % oder % vorgibt.

In Bild 3 gelten &hnliche Voraussetzungen wie in Bild 1,
mit dem Unterschied, daf hier im Verlaur der Brennschneid-
bahn zwei Mal der Brenner kurz zuriickgezogen gewechselt
wird. In diesem Falle ist die nicht dargestellte Brenn-
schneideinrichtung beispielsweise mit einem drehbar ver-
stellbaren Brenneraggregat mit zwei oder mehr Brennern ver-
sehen, Fdllt ein Brenner aus, wie er bei a (Bild 3) kurz
ohne zu Schneiden zurilickgezogen, dann wieder vorgeschoben
(in Bild 3 durch unterbrochene Linien angedeutet), um den
Schnitt an der Unterbrechungsstelle, aber zeitlich inzwi-
schen um A x versetzt weiterzufihren. Damit der Brenner
auf die ursprilingliche Schneidlinie zuriickgefihrt wird,

mufl die Schneidgeschwindigkeit VS kurzzeitig Uberkompen-
siert werden, wie in Bild 3 durch gekriimmte Linien ange~
deutet ist, damit die konstante Mitlaufstrecke x bei der

Endlinie E erreicht wird, genau wie in Bild 1 und 2.

In Bild 4 ist bei einer schmalen Bramme 10a gezeicht, wel-
chen Einflu3 eine sich mehrfach &ndernde GieBgeschwindig-
keit VG auf die Schneidgeschwindigkeit VS hat., Es entsteht
eine mehrfach gekriimmte Brennschneidbahn, aber die sich

am Ende ergebende Gesamtmitlaufstrecke x ist wiederum kon-

stant, dank der Steuereinrichtung.

Bild 5 zeigt eine Ubersicht der mdglichen GieBgeschwindig-

keiten VG, aufgetragen auf der Anfangslinie A, und der mdg-
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lichen zugeordneten Schneidgeschwindigkeiten Vg, aufge-
tragen auf der Endlinie L, Die Gicfigeschwindiglheiten VG
reichen von 0,25 bis 1,75 n/min, und die in entgegenge-
setzter Richtung sich steigernden Schneidgeschwindigkei-
ten liegen im Bereich zwischen 100 und 600 mm/min. Man
findet von jeder Gieflgeschwindigkeit mittels einer durch
den mit M bezeichneten Mittelpunkt verlaufenden Diago-
nalen die entsprechende Schneidgeschwindigkeit VS, welche
zur Einhaltung der konstanten Mitlaufstrecke x erforder-

lich ist.

Nun zur Beschreibung der bereits erwZhnten Steuereinricin-
tung in Verbindung mit Bild 6, Zur Ermittlung der GieB; 2-
schwindigkeit VG, mit der ein GieBstrang aus der nicht
dargestellten StranggieBmaschine austritt, dient ein Ir-
pulsgeber 30 mit nachgeschaltetem Richtungsauswerter 3:Z.
Ferner gibt es im Bereich der Stranggiefimaschine einen
breiten Geber 34, der die Breite b des GieBstranges bzw.
der Bramme entweder automatisch abtastet oder in den dieser
Wert eingegeben wird, ferner einen dicken Geber 36 fiir die
Dicke des GieBstranges, und einen Temperaturgeber 38, wel-

cher anzeigt, ob der GieBstrang kalt oder warm ist.

Folglich werden in der in Fig. 6 schematisch dargestellten
Steueranordnung fiir die StranggieBanlage vier Informationen
Uiberarbeitet: GieBgeschwindigkeit VG’ Brammenbreite b,

Brammendicke und Brammentemperatur, Diese vier Informatio-

nen werden fortlaufend, ggf. unter Zwischenschaltung ge-
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eigneter potential trennender Interface-Baugruppen in

einen Mikroprozessor 20 eingegehen, welcher daraus fort-
laufend die Schneidgeschwindigkeit VS ermittelt und aus-
gangsseitig liber eine Leitung 45 an die nicht dargestellte
Bremnschneideinrichtung vorgibt. Mittels eines der Brenn-
schneideinrichtung zugeordneten Impulsgebers 40 wird gleich-
zeitig fortlaufend der Ist-Wert der dort vorhandenen
Schneidgeschwindigkeit VS ermittelt und Uber einen Richtungs-

auswerter 42 an den Mikroprozessor 20 riickgemeldet,

Auf einem Steuerstand der StranggicBanlage bzw. der Brenn-
schneideinrichtung befinden sich auBer allen notwendigen Be-
dienungselementen flir die Steuereinrichtung drei in Bild 6
mit L1, L2 bzw. L3 bezeichnete Anzeigeleuchten. Hiervon
dienen L1 und L2 zur Anzeige, wenn ein oberer bzw. unterer
Grenzwert der Schneidgeschwindigkeit VS ibcr- bzw. unter-
schritten worden ist. Anzeigeleuchte L3 tritt in Funktion,

wenn der Brenner die ideale Brennschneidbahn verlassen hat,
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1. Verfahren zum Brennschneiden von Stahlbrammen oder
dergleichen an Stranggiefanlagen, bei dem die Brenn-
schneidmaschine in der GieBgeschwindigkeit des Stran-
ges wéhrend des Brennschneidens mitliuft,

5 dadurch gekennzeichnet,
dafl die Brennschneidgeschwindigkeit an die GieBge-
schwindigkeit auch unter Berlicksichtigung etwaiger
kurzfristiger Verzogerung im Schneidablauf automatisch
so angepasst wird, daB bis zum Beendigen des Brennschnit-
10 tes eine hestimmte vorgegebene Mitlaufstrecke einge-

halten wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
15 dafl in der Schneidzone die Schneidbewegung so gefihrt

wird, daB8 eine bestimmte vorgegebene Brennschneidbahn
Minchen: R. Kramer Dipl.-Ing. « W. Weser Dipl.-Phys. Dr. rer. nat. « H. P, Brehmn Dipi.-Chem. Dr. phil. nat.
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eingehalten wird, die zwischen den unterstitzenden
Rollen so verliuft, dafl ein Absenken der Rollen im
Stlitzrollgang entbehrlich wird, und damit die Anzahl

der Rollen in Mitlaufrichtung verringt werden kann,

StranggieBanlage fir Stalilbrammen oder dergliechen,
zum Durchfihren der Verfohren nach Anspruch 1 oder 2,
mit einer Bremnschneidmaschine, die fiir die Dauer der
Durchtrennung einer veorgegebenen Brennschiieidstrecke
mit der GieBgeschwindigkeit in Richtung des Strangvor-
schubs mitlauft,

dadurch gekennzeichnet,

daB eine Steuereinrichtung (Fig. 6) die Brennschneid-
geschwindigkeit so steuert, dafl der Trennvorgang bei
sich &@ndernder GieBgeschwindigkeit (VG) auch unter Be-~
riicksichtigung etwaiger kurzfristiger Verzoigerungen

im Schneidablauf nach Zuriicklegung einer bestimmten

Mitlaufstrecke (x) beendet ist.

StranggieBanlage nach Anspruch 3,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Steuereinrichtung (Fig. 6) die Brennschneidge-
schwindigkeit so steuert, dafB fiir alle Brammenquer-
schnitte und Materialien die gleiche Mitlaufstrecke (x)

erforderlich ist.

StranggieBanlage nach Anspruch 3 oder 4,

dadurch gekennzeichnet,
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daf die Steuereinrichtung (Fig. 6) in der Schneidzone
mindestens eine bestimmte vorgegebene Brennschnecidbahn
erzeugt, die so verlduft, daB eine Abegenkung der den
Strang unterstiitzenden Rollen (12) nicht erforderlich

ist.

StranggieBanlage nach einem der Anspriiche 3 bis 5,
dadurch gekennzeichnet,

dafl alle Brennschneidbahnen auf einer oder mehreren,
aber vorbestimmten Linien (A) beginnen, die rechtwink-

lig zum Strangvorschub verlaufen.

StranggieBanlage nach einem der Anspriiche 3 bis 6,
dadurch gekennzeichnet,

da in der Schneidzone im Rollgang mit symmetrisch
angeordneten Scheibenrollen (12) keine den Brennschnitt

behindernden Stiitzrollen vorgesehen sind.

StranggieBanlage nach einem der Anspriiche 3 bis 6,
dadurch gekennzeichnet,

dafl alle mdglichen Brennschneidbahnen einen bestimmten
Bereich (M) durchlaufen, in dem keine den Brennschnitt
behindernden Stiitzrollen (12) oder Stiiizrollenteile

in der Schneidzone im Rollgang vorgesehen sind.

StranggieBanlage nach einem der Anspriiche 3 bis 8,
dadurch gekennzeichnet,

daB im Schneidbereich im Rollgang nur die Mindestzahl
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von Stlitzrollen vorgesehen sind, die erforderlich sind,
um ein Abkippen der Brammen (10) bzw. der Brammenstiicke

zu vermeiden,

StranggieBanlage nach einem der Anspriiche 3 bis 9,
dadurch gekennzeichnet,

daB die mindestens vorgesehenen Stitzrollen (12) bei
Brenneranniherung gegen die Brennerbewegungsrichtung

verfahrbar sind.

StranggieBanlage nach einem der AnsprﬁcheiB bis 10,
dadurch gekennzeichnet,

daB die Steuereinrichtung (Fig. 6) bei nicht vermeid-
barem Uberfahren einer Stiitzrolle den Brennschneidvor-

gang wihrend des Uberfahrens unterbricht.

StranggieBanlage nach einem der Anspriiche 3 bis 10,
dadurch gekennzeichnet,
daB am vorgesehenen Ende der Mitlaufstrecke eine Schopf-

abtransporteinrichtung vorgesehen ist,

StranggieBanlage nach einem der Anspriliche 3 bis 11,
mit einem Brenner,

dadurch gekennzeichnet,

daB8 ein drehbar verstellbares Brenneraggregat mit zweil

oder mehr Brennern versehen ist.
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StranggieBanlage nach einem der Anspriiche 3 bis 11,
mit zwei Brennern,

dadurch gekennzeichnet,

daf zumindest ein Brenner nach Durchlaufen eines vor-

gegebenen Mitlaufweges den Brennschnitt beendet.

Stranggiefanlage nach einem der Anspriiche 3 bis 13,
dadurch gekennzeilchnet,

daB die Steuereinrichtung Rﬁckmgldungen der -vom Schneid-
brenner in Bezug auf die Mitlaufstrecke und des Brenn-
schnittes zurlickgelegten Weges erhdlt und daraufhin

ggf. eine Berichtigung der Bremnschneidgeschwindigkeit

vornimmt.,
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A = Brenner 0-Stellung

E = Brenner Endstellung

M = Mitte Schneidiicke

Vg= Gieflgeschwindigkeit m/min

Vs = Schneidgeschwindigkeit mm/min
X = Mitlaufweg der Maschine
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