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1 Anwendungsbereich

Das Merkblatt gibt Hinweise fir den Umgang mit Sauerstoff-
Kernlanzen zum thermischen Trennen von mineralischen und
metallischen Werkstoffen. Soweit nicht anders vermerkt, gelten
die Angaben fir den Einsatz an Atmosphére, in Abschnitt 3.4 und
4.3 wird auf den Einsatz unter Wasser eingegangen.

Sauerstoff-Kernlanzen eignen sich zum gerduscharmen und er-
schitterungsfreien Brennbohren und Trennen von mineralischen
Werkstoffen sowie von allen metallischen Werkstoffen, insbeson-
dere auch nicht brennschneidbaren Werkstoffen (z. B. hoch-
legierte Stahle und Gusswerkstoffe). Anmerkung: Neben Sauer-
stoff-Kernlanzen werden auch in geringem Umfang Pulverlanzen
angewendet, hauptsachlich im GielRereibereich.

2 Grundlagen

Das Prinzip des Verfahrens besteht darin, dass das Eisen der
Sauerstoff-Kernlanze, bestehend aus Mantelrohr und Kerndrah-
ten, im unter Druck zugefiihrten Reinsauerstoffstrom verbrannt
wird. Die bei der Verbrennung der Lanze entstehende Warme
(Arbeitstemperaturen zwischen 2000°C und 2500°C) bringt die
metallischen und mineralischen Werkstoffe zum Schmelzen. Die
Schmelzprodukte werden durch Gasfluss (z. B. Verbrennungs-
gase, Uberschissiger Sauerstoff) ausgetrieben.

Ferritischer Stahl wird im Sauerstoffstrom verbrannt. Beton, Kup-
ferlegierungen und austenitischer Stahl werden aufgeschmolzen.

Sauerstoff-Kernlanzen werden in unterschiedlichen Langen (1,5
bis 6 m) sowie mit einem typischen Aufendurchmesser von
13,5 mm (Gewindegrée R 1/4), 17,2 mm (R 3/8“) und 21,3 mm
(R 1/2*) aus Rohren nach DIN EN 10255 hergestellt, Bild 1. Auch
kleinere Bauarten mit AuRendurchmessern von 4 bis 9,5 mm (so
genannte ,Minilanzen®, siehe Abschnitt 3.5) werden eingesetzt.

Ersetzt Ausgabe Februar 1988

Sie bestehen aus einem Stahlrohr nach DIN EN 10255, das mit
eingezogenen Kerndrahten uber die gesamte Lange oder teilwei-
se gefullt ist. Sie sind fettfrei zu fertigen, zu lagern und zu verar-
beiten. Der erforderliche Sauerstoffarbeitsdruck (FlieRdruck) von
0,6 bis 1,2 MPa (1 MPa = 10 bar) ist abhangig vom Lanzendurch-
messer, dem zu schneidenden Werkstoff, dem Anwendungsfall
und der Schneidposition (waagerecht oder senkrecht).

Die Durchflussmenge des Sauerstoffdruckminderers nach DIN
EN ISO 2503 fur Gasflaschen bzw. DIN EN ISO 7291 fir Haupt-
stellen muss ausreichend bemessen sein. Im Mittel ergeben sich
Werte nach Tabelle 1.

Kunststoffkappe als
Gewindeschu

Nennaufen-
durchmesser

Bild 1. Verbindungsmdéglichkeiten an Sauerstoff-Kernlanzen mit Muffe
(nach DIN 28601) und Schutzkappe (Transportschutz) beim Ein-
satz an Atmosphare.

Tabelle 1. Typische Betriebsbedingungen.

Lanze Sauerstoffarbeitsdruck | Nenngasdurchfluss
(FlieRdruck)

1/4* 0,6 bis 0,7 MPa 30 m3h

3/8" 0,6 bis 0,8 MPa 80 m/h

1/2* 1,0 bis 1,2 MPa 120 m3h

Die Angaben des Herstellers sind zu beachten.

Beim atmosphérischen Einsatz kénnen kurzzeitig eine neue Lan-
ze und ein Lanzenrest Gber Schraubmuffen ohne Dichtungen
verbunden werden. Unter Wasser werden einteilige Lanzen ein-
gesetzt, siehe Abschnitt 3.4. Hierdurch ist eine bessere Hand-
habung des Schneidgerates unter Wasser gesichert. Verlangerte

Diese Veroéffentlichung wurde von einer Gruppe erfahrener Fachleute in ehrenamtlicher Gemeinschaftsarbeit erstellt und wird als eine wichtige Erkenntnisquelle zur
Beachtung empfohlen. Der Anwender muss jeweils priifen, wie weit der Inhalt auf seinen speziellen Fall anwendbar und ob die ihm vorliegende Fassung noch giiltig
ist. Eine Haftung des DVS und derjenigen, die an der Ausarbeitung beteiligt waren, ist ausgeschlossen.
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Rohre (zwei oder mehrere aneinander geschraubte Rohre) sind
fur den Unterwasser-Einsatz nicht handhabbar und zu sperrig.

Sauerstoff-Kernlanze

e e

Muffe

Kernlanzen-
Griffstiick

Druck-
minderer

Ziindeinrichtun:

Schlauch (z. B. SchweilRbrenner,

Sauerstoff

Sauerstoff

BaRA N Zindquelle,
lu z. B. SchweiR-
brenner
- ! Griffstiick

Sauerstoff-
druckminderer

~ Sauerstoff-
uelle:
inzelflaschen,

Flaschenbiindel

oder Kaltvergaser

Sauerstoffschlauch

Bild 2. Grundausriistung zum Betreiben einer Sauerstoff-Kernlanze.

Bei Sauerstofflanzen missen Drahtdurchmesser, Rohrdurchmesser
sowie die Rohrwanddicke aufeinander abgestimmt sein, um ein
gleichmaBiges Abschmelzen der Metallteile wahrend des
Brennschnitts zu gewéhrleisten.

Die Mindestausriistung, Bild 2, zum Betreiben einer Sauerstoff-
Kernlanze ist in DIN 32510 festgelegt.

Die Hauptkomponenten sind:

a) Kernlanzen-Griffstiick mit Absperrvorrichtung, Sauerstoffaus-
stromsicherung (selbsttatige Gassperre) und Schlauchan-
schluss.

b

~

Sauerstoffschlauch, dieser sollte mindestens 9 mm Innen-
durchmesser fir R 1/4“ haben, um ein ausreichendes Sauer-
stoffangebot sicherzustellen.

In besonderen Fallen ist aus Sicherheitsgriinden ein ,Panzer-
schlauch® (Schlauch mit Ummantelung nach DIN 8541-2) zu
verwenden (z. B. im GielRereibereich).

c) Sauerstoffdruckminderer (siehe Tabelle 1).

d) Sauerstoffversorgung (Einzelflasche, Flaschenbatterie oder
-bundel, Kaltvergaser).

e) Zundeinrichtung
Zum Zinden einer Sauerstoff-Kernlanze werden verwendet:
— Schweillbrenner (langsam verbrennende Gase alleine, wie
z. B. Propan, Erdgas, sind nicht geeignet).
Aufsteckziinder (Thermoziinder).
elektrische Kurzschlussziindanlagen.
der flissige Werkstoff.

f) Personliche Schutzausrustung.

3 Anwendung

Je nach Werkstoff werden Sauerstoff-Kernlanzen unterschiedlich
angewendet.

3.1 Brennbohren mineralischer und metallischer Werkstoffe

Dieses wird bei allen metallischen Werkstoffen sowie z. B. bei
Beton (auch stahlbewehrter Beton), Gestein, Feuerfest-Werkstoff
angewendet. Nach dem Ziinden wird die Sauerstoff-Kernlanze
unter Einhaltung bestimmter Bewegungsablaufe, Bild 3, mit dem
zu trennenden Werkstoff in Kontakt gebracht.

Bewegung zur Erhaltung der Ver-
brennungsfahne (vor und zuriick)

N

/ruhrende Bewegung

Lanze .
(leicht ansteigend)  igtetiick

Schlacke, Schmelze, Lava

Bild 3. Bewegungen der Sauerstoff-Kernlanze wéhrend des Brennvor-
gangs.

Je nach Aufgabenstellung und Zuganglichkeit zum Objekt wer-
den unterschiedliche Arbeitsweisen angewendet. So lasst sich
beim Brennbohren in engen Rdumen oder von unten nach oben
die Lanze miuhelos biegen, Bild 4. Hierdurch wird einmal die
Zuganglichkeit zur Bohrstelle und zum anderen die Sicherheit
der ausfilhrenden Person gewahrt, da diese dann nicht im Fun-
kenflug steht.

Zum Herstellen von Einzelbohrungen mit gréRerem Durchmesser
mit der Sauerstoff-Kernlanze verfahrt man entsprechend Bild 5,
oder man ordnet Einzelbohrungen ausreichender Zahl auf dem
Kreisumfang an.

Um bei Tiefbohrungen ab 50 cm einen ungestérten Schlackenab-
fluss sicherzustellen, empfiehlt es sich, mit groRen Lanzen- bzw.
Lochdurchmessern zu beginnen und den Bohrungsdurchmesser
abzustufen, wobei die Lanze leicht schrag (Bild 3) von unten
nach oben gefiihrt wird.

| Warmeeinflusszone

p ;/ austropfende Schlacke

-
-
.

)
./ Lanze

—» Querbewegung
De

S M X

Griffstiick

Bild 4. Uberkopf-Anwendung (z. B. Anstechen von GieRerei- oder
Schmelzpfannen): Bohren senkrechter Einzellécher von unten
mit einer um 90° gebogenen Sauerstoff-Kernlanze.

Um den Schlackenabfluss zu verbessern, sollte man bei zuneh-
mender Werkstuckdicke den Neigungswinkel vergréRern.

Bohrungen von oben nach unten kénnen mit gerader oder gebo-
gener Lanze hergestellt werden. Hierbei ist der Sauerstoffdruck
etwa 10% Ulber den ublichen Wert zu erhéhen, um die Lava ge-
gen die Schwerkraft gesichert heraustreiben zu kénnen. Damit
bei mineralischen Werkstoffen infolge der Warme der sich an der
Oberflache sammelnden Lava das Material nicht durch Wéarme-
spannungen grof¥flachig abplatzt, empfiehlt es sich, vorher eine 2
bis 3 cm dicke Sandschicht aufzubringen, Bild 6.

3.2 Perforationstrennen mineralischer Werkstoffe

Mehrere Bohrungen aneinandergereiht ergeben eine Trennperfo-
ration. Die bei der Perforation verbleibenden Stege weisen bei
mineralischem Grundwerkstoff teilweise Glasstruktur auf und
sind leicht trennbar.

Sowohl beim senkrechten als auch beim waagerechten Schnei-
den kann nach dem Prinzip der Perforation gearbeitet werden,
Bild 7. Das Zertrennen mit zwei Lanzen zeigt Bild 8.
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Bild 5.

Bohren groRRer Einzelldcher in Stahl, waagerecht oder senkrecht,
mit Sauerstoff-Kernlanze.

4 Stege
Trenn- Y entfernt

~1 perforation 7 stege
belassen

oben nach unten)
 bei 3/8"-Lanze etwa 16 Locher/m

|
~40 =20 Stege nach dem Bohren entfernen

Bild 7.

Bild 8.

Trennperforation waagerecht

Trennen durch Perforieren mit einer Sauerstoff-Kernlanze.

Zerschneiden von Betonstutzmauern (mit zwei Lanzen).

Trennperforation senkrecht
(Bohrreihenfolge immer von

(z. B. Beton: verglast, wird sprode, daher ausbrechen)

alle MaRe in mm

Auf- und Abbewegung
Uuhrqntdse" ‘ ‘}5...10 cm
orwérts- -
bewegung _ | /Lanzef— =

Y ..3cm
2.3 cm\céi : Hin- und
dicke Sand- | - Herbewegung
schicht

Wérmeeinflusszone

Bild 6.

T
i
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Bohren senkrechter Einzellécher von oben mit gerader und ge-

bogener Sauerstoff-Kernlanze.

Griffstick
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3.3 Trennen metallischer Werkstoffe

Mit der Sauerstoff-Kernlanze lassen sich alle Eisen- und Nichtei-
senmetalle bohren und trennen. Im Gegensatz zu mineralischen
Werkstoffen kann nicht nach der Methode der Trennperforation
(Abschnitt 3.2) gearbeitet werden, sondern der Werkstoff ist
schabend abzutragen, Bild 9. Zu beachten ist, dass bei groBvolu-
migen Teilen die spezifische Warmeausdehnung der Werkstoffe
die Schnittfugenbreite nachteilig beeinflussen kann.

Das Trennen von grof3en Teilen aus Kupfer und Kupferlegierun-
gen erfordert wegen der erheblichen Wéarmeableitung eine be-
sondere Vorgehensweise. Zu verwenden sind 1/2“ Lanzen, der
Werkstoff ist nur bei der Vorwértsbewegung abzutragen. Konti-
nuierliches Arbeiten ist erforderlich, durch langere Pausen ver-
kleinert sich der Spalt durch die starke Schrumpfung. Fir das
Aufrechterhalten einer breiteren Schnittfuge werden etwa 10 bis
15% mehr Lanzenwerkstoff und Sauerstoff benétigt.

Einige weitere Anwendungsbeispiele sind in Bild 10 bis 17 darge-
stellt.

Schnittlinien ~ Schabende Be-,
wegung der
Lanze

Schnitt durch eine
Bramme (Beispiel)

Bild 9. Schneiden dicker, kompakter Teile aus Eisen- oder Nichteisen-
werkstoffen mit einer Sauerstoff-Kernlanze; schabendes Abtra-
gen.

Bild 10. Brennen eines Aluminiumblocks.

Gusseisen

4 Schnittlinien,
Schnittflache
etwa 5,5 m?

Bild 11. Anwendungen mit komplexen Geometrien. Schneiden von Dreh-
maschinengussbetten mit einer Sauerstoff-Kernlanze.

Bild 14. Zerschneiden von militdrischem Gerat.
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Bild 17. Zerschneiden des Metallmantels eines Pollers, gebogene Lanze.

3.4 Anwendung beim Unterwasser-Schneiden

Neben der Anwendung unter atmospharischen Bedingungen
steht das Brennbohren fiir Arbeiten unter Wasser bis in groRe
Tiefen zur Verfugung. Das Verfahren kann insbesondere in ex-
tremer Umgebung wie bei Instandhaltungs-, Wartungs- und Re-
paraturarbeiten in der Offshore-Industrie, Héafen, Schleusen
(z. B. Wasserbauwerke, Spundwande, Fels- bzw. Betonhinder-
nisse), bei Schiffen (z. B. Drahtseilése in Schiffsschrauben etc.),
Plattformbauten bis hinunter zu den Griindungskérpern zum Ein-
satz kommen.

Bild 18. Ziinden einer Sauerstofflanze unter Wasser (Quelle: Ingenieur-
buro fur Unterwassertechnik; 1BfU).

Die Lanzen kénnen fur mineralische und metallische Werkstoffe
verwendet werden.

Der Sauerstoffdruck ist mit einem Zuschlag fir die Arbeitstiefe zu
versehen.

3.4.1 Besonderheiten des Lanzenaufbaus

Fur den Unterwasser-Einsatz werden einteilige Kernlanzen ver-
wendet (siehe Abschnitt 2), eine Ubliche Lange ist 2 m. Die Lan-
zen sind selbstverléschend. Die Griffstiicke haben eine Schnell-
kupplung (Schlauchkupplung mit selbsttatiger Gassperre nach
DIN EN 561) anstelle der sonst gebrauchlichen Klemmverbin-
dung.

Unterwasser-Kernlanzen unterscheiden sich durch den Aufbau
von herkémmlichen Lanzen.

3.4.2 Lanzeneinsatz an mineralischen Werkstoffen unter
Wasser

An der Bohrstelle bestehen nach dem Eindringen der Lanze in
das Werkstuick Bedingungen ahnlich den Atmosphéarenschnitten,
da das Eindringen des Wassers in die Bohrung durch den austre-
tenden Sauerstoff, Verbrennungsgase und Lava behindert wird.

Das Brennbohren von mineralischen Werkstoffen unter Wasser
bedingt die absolut genaue Einhaltung der vom Hersteller fur die
verschiedenen Arbeitstiefen vorgeschriebenen Gasdriicke, um
Dampfexplosionen oder explosionsartige Wasserstoffverbren-
nungen (Dissoziation) zu vermeiden.

Gearbeitet wird nicht mit rihrenden Bewegungen (Gefahr der
,1aschenbildung*®), sondern nur durch Vorwartsbewegung in Vor-
schubrichtung mit leichtem Druck. Fur den Abfluss der Schlacke/
Lava wird die Lanze schrag nach oben gehalten.

3.5 Minilanzen

Die Abmessungen der Lanzen bewegen sich in einem Bereich
von 4 bis 9,5 mm Durchmesser und 400 bis 914 mm Lénge. Fir
die Lanzen werden z. B. tragbare Einheiten angeboten, die aus
einem Tragegestell, Sauerstoffflasche (z. B. 4 Liter), Druckmin-
derer, Batterie zum Ziinden, elektrische Ziundvorrichtung (Bild
19) bestehen.
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Bild 19. Typische Ausfilhrung einer tragbaren Einheit fur Minilanzen
(Werksfoto: Weldone).

3.6 Verbrauchswerte (Richtwerte)
Siehe Tabelle 2.

4 Sicherheitsvorkehrungen

Es sind die fiir das Brennschneiden geltenden Sicherheitsvor-
kehrungen entsprechend den Vorschriften der Berufsgenossen-
schaften, usw. anzuwenden.

Da mit zunehmendem Lanzenabbrand die Hand der ausfiihren-
den Person dem Objekt immer ndher kommt, empfehlen sich ent-
sprechende Prallscheiben (Bild 20) oder fest montierte Schutz-
schalen, um Verbrennungen durch die Temperatur des Objektes
oder den Funkenflug zu vermeiden.

Tabelle 2. Verbrauche.

An den Stellen, an denen mit Schlackeriucklauf gerechnet wer-
den muss (z. B. in Schmelzbetrieben, GieRereien, etc.), ist ent-
sprechend BGR 500 Abschnitt 2.32 ,Betreiben von Sauerstoff-
anlagen® eine Flammensperre mit einer temperaturgesteuerten
Nachstromsperre nach DIN EN 730-1 (Bild 20) zu verwenden.

4.1 Arbeiten in geschlossenen Raumen

Muss in engen Raumen gearbeitet werden, dann sind neben
dem Brandschutz auch die Gefahren zu beachten, die von der
Anreicherung mit Sauerstoff und einer etwaigen starken Rauch-
entwicklung ausgehen. Belliften der Rdume bzw. Absaugen der
Rauche sollte sichergestellt werden.

4.2 Brandschutzeinrichtungen

Zum vorbeugenden Brandschutz ist mindestens ein Feuer-
lI6scher mit 6 kg ABC-Loschpulver und einer Léschklasse von
mindestens 21 A-113 B nach DIN EN 3-7 und zur Einddmmung
der Schlacke (Lava) ausreichend Sand an der Arbeitsstelle zur
Verfuigung zu halten.

4.3 Besonderheiten beim Einsatz unter Wasser

Der Taucher sollte die Arbeitsstelle ausreichend einsehen und
den Bohrvorgang beobachten kénnen. Die Sauerstoffkernlanze
wird mit Hilfe eines Ziindschuhs elektrisch geziindet. Es ist dar-
auf zu achten, dass Nebenlichtbégen am Mantelrohr vermieden
werden und die Zindung am Lanzenanfang erfolgt. Nach Auf-
treten des Lichtbogens brennt die Sauerstoffkernlanze nach Auf-
schalten des Sauerstoffs selbstandig, unmittelbar ab. Nach dem
erfolgreichen Ziindvorgang ist die Ziindvorrichtung abzuschalten.
Die Sauerstoffkernlanze wird vom Taucher wéhrend des Bohrens
per Hand gefiihrt.

Die entstehenden Rauche verbleiben zum Teil im Wasser. Im
Bereich der Brennstelle wird Wasser in Sauerstoff und Wasser-
stoff dissoziiert. Der Wasserstoff kann mit Uberschiissigem
Sauerstoff explosionsfahige Gemische bilden. Diese kénnen sich
entziinden, was unter Wasser zu starken Druckwellen fiihrt, die
den Taucher und nahestehende Personen sowie Objekte gefahr-
den. Darliber hinaus kénnen mitgerissene Schmelzprodukte und
Objektteile den Taucher gefahrden.

Stahl / Eisen / Guss Beton NE-Metalle
Brennrohrverbrauch* ca.22/m? ca. 34/ m? ca. 22/ m?
Sauerstoffverbrauch 2,4 m*®*/Lanze 2,4 m*®/Lanze 2,4 m*/Lanze
Brennzeit 2h/m? 3,5h/m? abhangig vom Werkstoff
Sauerstoffdruck 0,6...0,8 MPa (6 — 8 bar) 0,6...0,8 MPa (6 — 8 bar)

* bezogen auf den Querschnitt bei Benutzung eines 3/8"-Rohres mit 3 m Lange

Werksfoto BEDA®-Oxygentechnik

Bild 20. Griffstiick mit Prallscheibe als Hand-Spritzschutz (1 Sauerstoffschlauch, 2 Schnellschlussventil, 3 Flammensperre, 4 Lanzenhalter, 5 Griffstiick,

6 Hand-Spritzschutz, 7 Aufnahme fir die Lanze).
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5 Schrifttum
DIN 8541-2

DIN 13169
DIN 28601

DIN 32510

DIN EN 3-7

DIN EN 397
DIN EN 559

DIN EN 560

DIN EN 561

DIN EN 730-1

DIN EN 10255

DIN EN ISO 2503

DIN EN ISO 7291

DIN EN ISO 10882

DIN EN ISO 20344

DIN ISO 9539

Schlauche fiir Schweien, Schneiden und
verwandte Verfahren; Schlauche mit
Ummantelung fiir Brenngase, Sauerstoff
und andere nichtbrennbare Gase

Erste-Hilfe-Material — Verbandkasten E

Rohre und Formstiicke aus duktilem Guss-
eisen — Schraubmuffen-Verbindungen -
Zusammenstellung, Muffen, Schraubringe,
Dichtungen, Gleitringe

Thermisches Trennen; Brennbohren mit
Sauerstofflanzen in mineralische Werk-
stoffe, Verfahrensgrundlagen, Temperatu-
ren, Mindestausristung

Tragbare Feuerléscher — Teil 7: Eigen-
schaften, Léschleistung, Anforderungen
und Prufungen

Industrieschutzhelme

Gasschweil3gerdate — Gummischlauche fiir
Schweillen, Schneiden und verwandte Pro-
zesse

Gasschweigerate — Schlauchanschlisse
fur Geradte und Anlagen fiur Schweillen,
Schneiden und verwandte Prozesse

Gasschweigerate — Schlauchkupplungen
mit selbsttatiger Gassperre fir Schweillen,
Schneiden und verwandte Prozesse

Gasschweilgerate — Sicherheitseinrichtun-
gen — Teil 1: Mit integrierter Flammen-
sperre

Rohre aus unlegiertem Stahl mit Eignung
zum Schweiflen und Gewindeschneiden —
Technische Lieferbedingungen

Gasschweilgerate — Druckminderer fiir
Gasflaschen fir Schweien, Schneiden
und verwandte Verfahren bis 300 bar

Gasschweilgerate — Hauptstellendruckreg-
ler fir Schweien, Schneiden und ver-
wandte Prozesse bis 300 bar

Arbeits- und Gesundheitsschutz beim
Schweilen und bei verwandten Verfahren
— Probenahme von partikelférmigen Stoffen
und Gasen im Atembereich des Schwei-
Bers —

Teil 1: Probenahme von partikelférmigen
Stoffen

Teil 2: Probenahme von Gasen

Persénliche Schutzausriistung — Prifver-
fahren fur Schuhe

Werkstoffe fur Gerate fur Gasschweillen,
Schneiden und verwandte Verfahren
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