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SchweiBtechnische Lehr- und Versuchsanstalt Mannheim GmbH
Staatlich anerkannte Stelle fir Ausbildung, Priifung und Zertifizierung in der SchweiBtechnik

Gemeinschaftsinstitut der Stadt Mannheim und des Deutschen Verbandes fur SchweiRen und verwandte Verfahren e. V.
Postfach 12 17 52 « 68068 Mannheim + Hausadresse: Kathe-Kollwitz-Stralle 19 (Neuer Messplatz) + 68169 Mannheim « Telefon (0621) 30 04-0 « Telefax (0621) 30 04-291

Sie finden uns im Internet: http:/slv-mannheim.de

E-Mail: slv@slv-mannheim.de

Bericht liber eine Eignungspriifung nach DIN EN 1090-2:2018-09

Bericht Nr. 2.14940-1 vom 28.06.2019

Auftraggeber: Dieser Bericht umfasst 3 Seiten | Anlagen: --
Vereinigte Baustoff- und Eisen GmbH Bestell-Nr.: -- vom 03.04.2019

HaberstraRe 25 Tag des Brennschnitts: 03.04.2019

69126 Heidelberg Probeneingang: 03.04.2019

Tag der Prufung: 17.06.2019

Eignungsprufung fir:
Thermisches Schneiden

Schneidprozess: Autogenbrennschneiden

Grundwerkstoff: S355J2

Dicken (mm): 8,0 mm und 60,0 mm

Anforderungen nach: DIN EN 1090-2, EXC. 4

pCPS-Nr.: Oxy 8 mm / Oxy 60 mm
Bemerkungen: --

Giultigkeitsdauer:  --

SchweiRtechnische

Lehr- und Versuchsanstalt
Mannheim GmbH

Abt. Materialprifung

Dipl.-Ing. (FH) H. Simianer, IWE

Mannheim, den 28.06.2019
Sachbearbeiter:

Dipl.-Ing. M. Kolodziej, IWE

Dieser Bericht darf nur ungekurzt und unverandert vervielfaltigt werden. Die gekUrzte oder die auszugsweise Vervielfaltigung und eine Verdffentlichung sind nur mit
vorheriger schriftlicher Genehmigung der SLV Mannheim GmbH zulassig. Die Prifergebnisse beziehen sich ausschlieRlich auf die aufgefiihrten Priifgegenstande.

Dok.-Nr. 3-2.220-3.59 / Rev. 2/ 04.04.2019
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Prufstiick (schematische Darstellung) nach DIN EN 1090-2:2018-09, Bild D.
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Pos. | Prifgegenstand | Anzahl Dicke Werkstoff Ausfuhrungsklasse Bemerkung
(mm)
1 Brennschnitt 1 8,0 S355J2 EXC 4 -
2 Brennschnitt 1 60,0 S355J2 EXC 4 --

Prifumfang auf dem geraden Schnitt, Bereich 12.1 u. 12.2

Prifergebnis

Prifart Prifnorm Messmittel Bewertung Bemerkungen
Rechtwinkligkeits- Bildbearbeitungs- Bereich 12.1,
oder Neigungstoleranz | DIN EN ISO 9013 programm erfullt siehe Seite 3
(Bereich A)

Rauheitsmessung Rauheitsmessgerat Bereich 12.1,
"DIN EN ISO 4288 rfallt

(Bereich A) ST R siehe Seite 3

Hartepriifung Dia Testor 2n Bereich 12.1 und 12.2,
DIN EN ISO 6507-1 *

(Bereich A u. B) ) siehe Seite 3

Die Schnittflachen des kurvenformigen Bogens sowie der scharfkantigen Ecke der Probe weisen eine gleichwertige
Qualitét im Vergleich zu den geraden Probenabschnitten auf.

*) Ist die Anforderung an die Harte von Schnittkanten festgelegt, dann richtet sich die max. zulassige Harte
nach dem zugrunde liegenden Regelwerk / vertraglichen Vereinbarung

Gesafntergebnis: Erfullt die Anforderungen der DIN EN 1090-2, EXC 4
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Rechtwinkligkeitstoleranz nach DIN EN I1SO 9013:2017-05

: Rechtwinkligkeitstoleranz B
Sehniidicke | Reguzierng der Giiteklasse
Pos. o Schnittdicke u (mm) Bemerkungen
Aa (mm) gefordert | gemessen | gefordert | erflllt
1 8,0 0,6 <0,96 0,30 Bereich 4 e -
2 60,0 2,0 <2,0 0,18 Bereich 4 e -
Rauheitsmessung nach DIN EN ISO 4288:1998-04 / DIN EN 1090-2:2018-09
Gemittelte Rauhtiefe Cinekiasss
Pos. Bereich Rz5 (um) Bemerkungen
gefordert gemessen gefordert | erfullt
y .| LI 124 32 Bereich4| e -
Drittel
g || UGS 218 43 Bereich4| e -
Drittel

Hartepriifung der Schnittfliche nach DIN EN ISO 6507-1:2006-03 / DIN EN 1090-2:2018-09
Maximale zulassige Harte: 380*) HV 10

Pos. Bereich Einzelwerte (HV 10) Bemerkungen
1 A, Oben 173 176 175 178 174 *)
1 A, Mitte 177 176 174 172 172 ")
1 A, Unten 173 173 175 177 173 ")
1 B, Oben 177 175 180 176 179 %)
1 B, Mitte 177 175 177 172 173 g
- 1§ B, Unten 178 177 178 178 ol
2 A, Oben 384 398 381 411 412 ")
2 A, Mitte 453 439 481 437 391 %)
2 A, Unten 413 456 421 429 415 ")
2 B, Oben 412 402 422 418 404 ")
2 | B, Mitte 447 463 451 486 451 g
2 B, Unten 422 432 417 413 420 ")

*) Ist die Anforderung an die Harte von Schnittkanten festgelegt, dann richtet sich die max. zulassige Harte

nach dem zugrunde liegenden Regelwerk / vertraglichen Vereinbarung




