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GUnter-Kéhler-Institut @
fur Figetechnik und ' I | I ' J
Werkstoffprifung e n a

Prifbericht Nr. 24343

Aufgabe: Bericht Uber die Charakterisierung thermischer Schnitte entsprechend der Forderung
der DIN EN 1090-2:2024-09* / DIN EN ISO 9013:2017-05*
Laserschnitt / 2 mm / S355J2+N

Auftraggeber: LAN Laseranwendungstechnik Nordhausen GmbH
Am Mihlweg 5
99735 Werther
Bestellnummer: v.12.12.2024 / D. Adam
Externer Dienstleister: IEI nein |:| ja
Bearbeiter: Neuhiuser / Segel
Probeneingang: 13.12.2024
Priifzeitraum: 13.12.2024 bis 08.01.2025
Berichtsausstellung: 08.01.2025
Seitenumfang: 4
Anhange: keine

Dipl.-Ing. Christian Segel
Leiter Werkstoffpriiflabor

Die Ergebnisse des Priifberichtes beziehen sich ausschlieRlich auf die im Bericht genannten Priifgegensténde, Priifverfahren, Priiftechniken und Kalibrierungen. Die Giinter-Kéhler-Institut fiir Fiigetechnik und
Werkstoffpriifung GmbH tbernimmt keinerlei Haftung fiir MaRnahmen jeglicher Art, die basierend auf den Ergebnissen und Schlussfolgerungen aus diesen Untersuchungen sowie auf den Empfehlungen
dieses Berichtes ergriffen werden. Dariiber hinaus wird keine Haftung fiir Ergebnisse iibernommen, bei denen der Kunde eine Abweichung von festgelegten Bedingungen zugestimmt hat. Der Priifbericht darf
nur ungekiirzt und unter Nennung unserer Urheberschaft weitergegeben bzw. veréffentlicht werden. Die gekiirzte oder auszugsweise Weitergabe bzw. Versffentlichung bedarf der vorherigen Genehmigung
der Guinter-Kohler-Institut fiir Fiigetechnik und Werkstoffpriifung GmbH.
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Qualifizierung eines Schneidverfahrens nach DIN EN 1090-2:2024-09

Werkstoffpruflabor

Glinter-Kohler-Institut fiir Fligetechnik und Werkstoffpriifung GmbH
07745 Jena, Ernst-Ruska-Ring 3
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1. Prozessangaben

Betrieh: LAN Lazeranwendungstechnik Nordhausen
GmbH

Adresse: Am Miihlweg 3 in 99735 Werther

Materialgiite: S353J2C+N

Materialpriifzeugmis 2.1 DIN EN 10204 Nr.:

TG2h 2022

C31 Centro Siderurgico Industriale

Blechdicke: 2mm
Thermasches Schneidverfahren: Laserschneiden
Schneiddaten:

Leistung: E000W

Maschinenbeweichnung:

L7 Fa. Trumpf

THise: EaA23
Schneidgas; N2
Einstechzei: e
Hisenabstand: 3 mm

Schneidgeschwindigheit

26 o inin

Schmnittspalt:

0.2 1mm

Materialpriifzeugnis 3.1 DIN EN 10204*

Nr.:

7926/2022 v. 02.09.2022
Centro Siderurgico Industriale srl
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2. Ansicht der Probe

Abbildung 1 Ansicht der Probe mit geradem
Schnitt, scharfkantige Ecke und kurvenférmigem
Bogen entsprechend DIN EN 1090-2:2024-09
Abschnitt 6.4.3

Untersuchungsergebnisse
(Priifung entsprechend DIN EN 1090-2:2024-09 Abschnitt 6.4)

3. Qualitat der Schnittfliche*
(DIN EN 1090-2:2024-09 Abschnitt 6.4.3)

FReua

Abbildung 2 Schnittqualitdt der Probe am geraden Abbildung 3 Schnittqualitdt der Probe am
Schnitt bogenférmigen Schnitt

Die Schnittflichen des geraden und des bogenformigen Schnittes sowie die scharfkantige Ecke zeigen
visuell eingeschéatzt groRflachig keine unterschiedliche Qualitat.
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4. Rauheitsmessung* R;s an der geraden Schnittfldche
(DIN EN ISO 9013:2017-05 Abschnitt 6.2. / DIN EN 1090-2:2024-09 Abschnitt 6.4.3)

Messgerat: Mitutoyo - SURFTEST SJ-500P

Einzelmessstrecke (le) 2500 pum
Anz. Einzelmessstrecken 5
Vorlaufstrecke 1250 um
Blechdicke 2 mm
Messbereich Messung Rzs in um nach DIN EN I1SO 9013
1 1 28,1 Bereich 2
2 26,7 Bereich 2
5 1 21,6 Bereich 2
2 28,1 Bereich 2
3 1 30,7 Bereich 2
2 27,4 Bereich 2
Mittelwert 27,1 Bereich 2
Standardabweichung 3,0
Die gemittelte Rautiefe Rz5 entspricht dem Bereich 2 (DINENISO 9013:2017-05,7.2.3., Tabelle 5)

mit der Forderung Rz5< 41,6 pm.
Die gemittelte Rauhtiefe R,5 an der untersuchten Schnittflache erfiillt die Anforderungen fiir die Aus-
fuhrungsklasse EXC3 und EXC4 nach DIN EN 1090-2:2018-09 (Tabelle 9).
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5. Rechtwinkligkeits- oder Neigungstoleranz* u an der geraden Schnittfldche
(DIN EN ISO 9013:2017-05 Abschnitt 6.2. / DIN EN 1090-2:2024-09 Abschnitt 6.4.3)

Messgerat: Mitutoyo - SURFTEST SJ-500P

beidseitige Reduzierung Aa: 0,2 mm
Blechdicke 2 mm
Messbereich Messung uinpum nach DIN EN ISO 9013
1 1 448,6 Bereich 4
2 525,5 Bereich 4
. 1 336,2 Bereich 3
2 275,9 Bereich 3
3 1 283,7 Bereich 3
2 242,3 Bereich 3
Mittelwert 352,0 Bereich 3
Standardabweichung 101,8
Die Rechtwinkligkeits- oder Neigungstoleranz u entspricht dem Bereich 3 (DIN ENISO 9013:2017-05,

7.2.2., Tabelle4) u < 0,42 mm
Die Rechtwinkligkeits- oder Neigungstoleranz u an der untersuchten Schnittflache erfiillt die
Anforderungen fiir die Ausfihrungsklasse EXC3 und EXC4 nach DIN EN 1090-2:2018-09 (Tabelle 9).

6. Hartemessung HV10 nach DIN EN ISO 6507-1 an der geraden Schnittflache
(DIN EN 1090-2:2024-09 Abschnitt 6.4.4)

Messbereich der Probe Einzelmesswerte HV10 Mittelwert HV10
Bereich A nach DIN EN 1090-2:2024-
09, Bild D.1*
Mitte 189 | 196 | 200 | 172 | 156 183
Bereich B nach DIN EN 1090-2:2024-
09, Bild D.1*
Mitte 194 | 185 | 187 | 182 | 170 184
unbeeinflusster Grundwerkstoff 151 | 153 | 157 | 157 | 159 155

Die Priifungen wurden ausgefiihrt in Anwesenheit von: Dipl.-Ing. Christian Segel / ifw Jena
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Christian Segel
Leiter Werkstoffpriiflabor

Jena, 08.01.2025
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