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1. Daten: 

1.1. Betreiber: 

MPH – Metall.Präzision.Halbwachs 
 Hörsdorf 39 
 A-3240 Mank 
 
1.2. Maschine: 

 Schneidverfahren:  Plasmaschnitt 
 Rahmen Hersteller: ESAB 
 Handelsbezeichnung: P 2000 
 Tischgröße:  3000 x 1500 mm 
 Baujahr:   2001 
 
1.3. Stromquelle: 

 Hersteller:  ESAB 
 Type:   PN 22408/P/N 
 Einstechleistung:  25 mm 
 Trennschnitt:  50 mm 
 Empf. Stärke unleg Fe: 50 mm 
 Max. Stärke unleg. Fe: 35 mm 
 Strom:   350 A 60% ED / 200 A 100% ED 
 Baujahr:   2001 
 
1.4. Gas: 

 Ölfreie, trockene Druckluft ca. 9 bar 
 
2. Prüfstelle: 

 Ingenieurbüro Wiesinger KG 
 Metall-, Maschinenbau und Schweißtechnik 
 Anzenhof 50 
 A-3125 Statzendorf 

  
3. Prüfnormen: 

 EN 1090-2 
 EN ISO 9013 
 
4. Härteprüfgerät: 

 Hersteller:  PCE GmbH 
 Type:  2500 
 Seriennummer: E12061908411 
 Baujahr:  2013 
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5. Rauhheitstest: 

 Rugo-Testkörper 
 
6. Thermischer Schneidprozess: 

 Plasmaschneiden 
 
7. Schnittführung: 

 Senkrechtschnitt 
 
8. Schnittausführung: 

 Gemäß den technischen Vorgaben des Anlagenherstellers. 
 
9. Probestücke: 

Dicke [mm] Abmessungen [mm] Werkstoff 
3 300/300 S 235 JR 

10 300/300 S 235 JR 
20 300/300 S 235 JR 

 
10. Prüfergebnisse: 

10.1. Rechtwinkeligkeits- oder Neigungstoleranz: 

Dicke [mm] Abmessung [mm] Neigungstoleranz 
[mm] 

Bereich gem. EN 
ISO 9013 Bild 12 

max. mögliche EXC 
gem. EN 1090-2 

3 300/300 0,2 3 EXC 4 
10 300/300 0,2 3 EXC 4 
20 250/250 0,2 2 EXC 4 

 

10.2. Gemittelte Rauhtiefe Rz: 

Dicke [mm] Abmessung [mm] Gem. Rauhtiefe R25 
[µm] 

Bereich gem. EN 
ISO 9013 Bild 12 

max. mögliche EXC 
gem. EN 1090-2 

3 300/300 0,2 2 EXC 4 
10 300/300 0,2 2 EXC 4 
20 250/250 0,2 2 EXC 4 

 
 
10.3. Härteprüfung: 

Dicke [mm] Abmessung [mm] Max. Härtewert      
[HV 10] 

(Max. zul. 450) 

Mittlerer Härtewert 
[HV 10]              

(max. zul. 380) 

Bewertung 

3 300/300 188 182 erfüllt 
10 300/300 223 198 erfüllt 
20 300/300 241 224 erfüllt 

 
10.4. Maßgenauigkeit: 

Erfüllt 
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11. Lichtbilder: 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

 

 

 

 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Foto 1

Foto 2

t = 6 mm Blech – S235JR 

t = 20 mm Blech – S235JR 


