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SCHAFER Blachy perforowane




SCHAFER WERKE -

Kompetencja w zakresie obrébki stali

SCHAFER WERKE to w GRUPIE SCHAFER spedcjalista w
dziedzinie rozwoju, produkgji i dystrybucji produktow z
blachy cienkiej i stali nierdzewnej. Staty wzrost oraz kon-
sekwentne poszerzanie programu produktow stanowig
wskazniki sukcesu dziatalnosci przedsiebiorstwa. Szcze-
golne powodzenie poszczegdlnych gatezi dziatalnosci
bazuje na szybkiej umiejetnosci wprowadzania inno-
wacji przy jednoczesnie wysokiej indywidualnosci
tworzenia produktow.

SCHAFER uwaza, ze jedno nie wyklucza drugiego.

Niesamowita wrecz szybkos¢ wytwarzania produktéw z
blach stalowych wynika z mozliwosci scistej wspotpracy
wszystkich zaktadéw produkcyjnych z wiasnym
Centrum Serwisowym Stali EMW, ktéry dzieki swojej
zdolnosci magazynowej wynoszacej ponad 100.000
ton udostepnia w krétkich terminach blachy cienkie
potrzebne do wykonywania blach w kregach, blach
tasmowych, arkuszy i blach przycinanych o najwyzszej
jakosci.

SCHAFER IT-Systems projektuje, konstruuje i produkuje
standaryzowane oraz indywidualnie opracowywane
szafy sieciowe i serwerowe a takze rozwigzania dla
centrow obliczeniowych jak rowniez chtodzone wodga
rozwigzania dla szaf serwerowych.

SCHAFER Systemy wyposazenia zajmuije sie projek-
towaniem i produkcjg wysokiej jakosci systemdw mebli
stalowych do warsztatéw, fabryk, biur i dziatéw adminis-
tracji.

SCHAFER Obudowy przemystowe projektuje, kon-
struuje i produkuje odpowiednie dla potrzeb klienta
ttoczone czesci giete, oktadziny maszyn oraz rozwigzania
do wykonywania obudéw standardowych oraz specjal-
nych zmetalu.

SCHAFER Container Systems jest wiodgcym

$wiatowym producentem pojemnikdw na napoje wie-
lokrotnego uzytku z blachy nierdzewnej do piwa, wina i
napojow bezalkoholowych oraz IBC a takze pojemnikéw
specjalnych na ptyny, materiaty state i granulaty.

SCHAFER Blachy perforowane oferuje szerokii szybko
dostepny asortyment wysokiej jakosci rozwigzan z blach
perforowanych do wszystkich branz i rodzajow zastoso-

wania.

Ogromny know-how w zakresie produkcji, réznorodnosc
urzadzen technicznych oraz wspaniate kwalifikacje pra-
cownikow sprawiajg, ze SCHAFER jest idealnym partne-
rem przy produkcji na zamdéwienie. Nasi klienci odnosza
wymierne korzysci czasowe i kosztowe w zwigzku ze
wspotpracg z firmg SCHAFER.
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Blachy cienkie zEMW.
Stal to nasza misja

Od roku 1952 przedsiebiorstwo EMW rozwineto sie na I.  Program dostaw 6
terenie Europy jako nowoczesne i wysoko wydajne
Centrum Serwisowe w zakresie blach cienkich. Od Il Doradztwo 8
ponad piec¢dziesieciu lat z powodzeniem stosowana jest lll. Réznorodnoé¢ wykonania 10
przez firme strategia rynkowa polegajaca na oferowaniu
klientowi najlepszych jakos$ciowo produktow oraz inte- IV. Serwis dostaw 12
ligentnych, dostosowanych do indywidualnych zyczen V. Jakodé 14
odbiorcy rozwigzan serwisowych w zakresie stali.

VI. Blachy perforowane 16
Jako jeden z najwiekszych branzowych centréw ser-

VII. Blachy cienkie walcowane na goraco 19

wisowych w zakresie stali, EMW dostarcza blachy w

kregach, blachy tasmowe i przycinane arkusze. Wysoko VIII. Blachy cienkie walcowane na zimno 22

wydajny park nowoczesnych urzadzen do ciecia
tasmowego wzdhuznego i poprzecznego oraz cen- IX. Blachy cienkie cynkowane elektrolitycznie 25
tréw tnacych gwarantuje elastycznosc i krétkie terminy X. Blachy cienkie cynkowane ogniowo 29
dostaw.

Dostosowany do rynku program dostaw uzupetniony XI. Partnerzy kontaktowi 34
jest cata gama zorientowanych na klienta ustug ser-

wisowych siegajacych od kompetentnego doradztwa

przez nadzorowanie jakosci az po logistyke.

EMW &S

STEEL SERVICE CENTRE

wu



Program dostaw




Blachy cienkie z EMW.

Spektrum produktéow najwyzszej klasy

Blacha w kregach

EMW sktaduje w swoim magazynie o powierzchni
32.000 m2 ponad 100.000 ton materiatu. Do dyspozydji
klienta posiadamy niemal wszystkie popularne na rynku
gatunki stali. Sg to przede wszystkim produkty cynko-
wane ogniowo i elektrolitycznie, walcowane na gorgco
i nazimno a takze wyroby aluminiowane ogniowo i
powlekane organicznie. Specjalnoscia EMW jest wysokiej
jakosci stal dla przemystu motoryzacyjnego, poza tym
stal o wysokiej trwatosci oraz produkty do emaliowania.
Wymiary obejmuja szerokosci do 1.850 mm, grubosci
do 4,50 mm i mase kregdw do 32 ton. Szeroki asorty-
ment i ogromna zdolno$¢ magazynowa to niewatpliwie
ogromne zalety dla klienta.

Blacha tasmowa

Tradycyjnie juz EMW stawia na najnowoczesniejsza
technologie produkcji i najwyzsze standardy jakosci.
Wykorzystujac swdj nowoczesny park maszynowy, EMW
wytwarza blache taSmowa w kregach oraz docinane
tasmy szerokie w najrézniejszych gatunkach o naj-
lepszej jakosci. Najbardziej rygorystyczne tolerancje,
czyste krawedzie ciecia oraz nienaganne powierzchnie
sprawiaja, ze blacha w tasmowa w kregach produkgiji
EMW jest bezproblemowa w uzyciu. Zatadunek odbywa
sie zgodnie z zyczeniami klienta: albo na lezgco albo na
stojgco za pomoca podnosnika widtowego lub dZzwigu.
EMW réowniez w tej dziedzinie wykazuje duzg
elastycznosc.

Arkusze / blachy przycinane

Arkusze i blachy przycinane to specjalnos¢ EMW. Pro-
gram dostaw obejmuje grubosci od 0,40 mm, szerokosci
do 1.850 mm i dtugosci do 8.000 mm. Doktadnie i
niezawodnie na niezwykle nowoczesnych centrach
tnacych docinane sg blachy w kregach lub arkuszach
0 najrézniejszych cechach powierzchni. Urzadzenia ze
sterowaniem CNC to gwarancja najwyzszej wydajnosci
i precyzji. Kazde dociecie jest tak samo doktadne jak
poprzednie. W najkrotszym czasie EMW dostarcza
produkty we wszystkich wymiarach i wymaganych

jakosciach. Mocnym punktem EMW jest dostarczanie
duzych ilosci produktéw w statych terminach. Wiekszos¢
formatodw blach cienkich, ktére wykorzystywane sg w
przemysle, EMW dostarcza prosto z magazynu. Poza
popularnymi formatami magazynowymi, EMW dyspo-
nuje wieloma réznymi formatami statymi, szczegdlnie w
zakresie grubosci 0,40 - 3,00 mm. Dotyczy to wszystkich
cech jakosciowych produktu.

Alternatywnie EMW podaje klientowi posiadane na
magazynie szerokosci kregdw, a klient ustala dtugos¢
arkuszy.

Obrobka

Perforowanie kregdw i arkuszy zalicza sie réwniez do
naszego zakresu ustug, tak samo jak obrodianie lase-
rowe, kantowanie, nacinanie i sztancowanie a takze
odttuszczanie, powlekanie proszkowe, lakierowanie i
eloksalowanie materiatu arkuszowego. Na pierwszym
miejscu stoi przy tym jakos¢ wszystkich ustug opierajaca
sie na naszym szerokim know-how oraz osiggana dzieki
naszym nowoczesnym urzadzeniom produkcyjnym.

= _ -
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Walcowanie na goraco | [ |
Walcowanie na zimno | | |
Cynkowanie elektrolityczne W | |
Cynkowanie ogniowe ] | |
Aluminiowanie ogniowe | | |
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Blachy cienkie z EMW.

Indywidualne doradztwo gwarancja
redukcji kosztéw

EMW przykfada duza wage do doradztwa i statego
wsparcia klientow, poniewaz tylko w ten sposéb mozna
zbudowac dtugoterminowa wspotprace partnerska
wspolnie z zadowolonymi klientami.

Doradztwo w EMW rozpoczyna sie oczywiscie od telefo-
nicznego podania fachowych informacji. Obejmuje ono
jednak znacznie wiecej ustug. Zaréwno w fazie projekto-
wania jak réwniez w fazie wytwarzania produktu, klient
zawsze moze liczy¢ na nasza kompetentna rade i pomoc.
Rozwigzania bazujace na indywidualnych wymaganiach
sg dla doradztwa EMW zawsze sprawg priorytetowa.

Zaprezentujemy Panstwu mozliwo$¢ redukgji wiasnych
kosztéw magazynowych poprzez korzystanie z ustug
EMW jako zewnetrznego magazynu surowcowego.
Poniewaz nie jest juz wtedy konieczne posiadanie
wiasnej zdolnosci magazynowej, nie jest tez konieczne
wigzanie kapitatu.

Poza tym nasze ogromne zdolnosci magazynowe
wynoszace 32.000 m2 pozwalajg na wykorzystanie
aktualnych ofert rynkowych. Mozemy wiec oferowac

i udostepniac wysokiej jakosci materiaty w konkuren-
cyjnych cenach. Zachecamy do przetestowania naszych
mozliwosci.

Ustugi EMW oferuja klientom przejrzyste korzysci w
zakresie redukcji kosztow, ktére uzupetnione sg naszym
szerokim serwisem. Oferujemy Panstwu nie tylko inno-
wacyjne rozwiazania, ale takze dazymy do nawigzywania
dtugoterminowej i niezawodnej wspdtpracy partnerskiej.
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Blachy cienkie z EMW.

Doswiadczenie w zakresie zarzadzania
logistyka zakupow na catym swiecie

EMW oferuje Panstwu cate spektrum gatunkowe na
korzystnych warunkach. EMW pozyskuje wiekszos¢
magazynowanych materiatéw od wiodgcych europejs-
kich producentéw stali. Jednak tez na catym swiecie
EMW wykorzystuje wszelkie szanse zamawiania wyso-
kiej jakosci materiatow. Mozliwe jest to dzieki ogrom-
nemu know-how i doswiadczeniu zdobytemu przez
piecdziesiat lat zajmowania sie zakupem stali.

Program dostaw EMW
B Blachy cienkie walcowane na goraco
B Blachy cienkie walcowane na zimno
B Blachy cienkie cynkowane ogniowo
B Blachy cienkie cynkowane elektrolitycznie/
blachy cienkie powlekane organicznie (granocoat)
B Blachy cienkie aluminiowane ogniowo




IV. Serwis dostaw

Illlllﬂiiml WM
ummum =

Mm



Blachy cienkie z EMW.

Nasza konkurencyjnosc¢ bazuje

na szybkosci

Zorientowany na klienta serwis jest podstawa wszelkich
dziatarh EMW. Obejmuje on oczywiicie takze szeroki
serwis logistyczny. Jesli chodzi o zdolno$¢ magazynowsa,
szybkos¢ i elastycznos¢ — zawsze mozna polegac na
EMW. Klient okreséla materiat, ilos¢ i termin, my zatroszc-
zymy sie o reszte.

Profesjonalny supply chain management oraz dostawy
just-in-time naleza do codziennych zadan naszego
doswiadczonego zespotu.

Poza tym EMW wyrdznia sie szybkimi czasami reak-

qji, ktére stanowig wyrazng przewage dla klienta pod
wzgledem konkurencyjnosci na globalnym rynku. Nasza
zasada prowadzaca do sukcesu: dzieki oferowaniu szero-
kiej gamy wykonar produktow, EMW moze szczegdlnie
szybko reagowac na krotkie terminy dostaw i zyczenia
zmian.
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Blachy cienkie z EMW.

Jakos¢ bez kompromisow

Nasi klienci sa dla nas partnerami, z ktérymi wspdlnie
chcemy odnosic¢ sukcesy rynkowe. Cata organizacja EMW
jest z tego wzgledu zorientowana bezposrednio na
klienta, jego potrzeby i wymagania. Udokumentowana
gwarandja jakosci jest tego nieodtgcznym elementem.

Gwarancja bezpieczenstwa

Zapewnienie jakosci ma dla EMW bardzo wysoka range,
poniewaz tylko stata jako$¢ materiatu surowcowego
gwarantuje bezproblemowa jego obrébke u klienta.
EMW dysponuje dlatego wtasnym laboratorium badaw-
Czym wyposazonym w nowoczesne urzgdzenia tech-
niczne takie jak zrywarki i sprzet do analizy spektralnej.
Tutaj stale jest sprawdzana i dokumentowana jakos¢
materiatu i obrébki. Aby spetni¢ rosnace wymagania nas-
zych klientow odnosnie jakosci, uzyskalismy dla naszego
systemu zarzadzania jakoscig certyfikat wedtug TS 16949.

W kwietniu 2013 EMW uzyskato Certyfikat systemu
zarzadzania Srodowiskowego wedtug ISO 14001.
ISO 14001 jest zaakceptowana miedzynarodowg

norma, ktora ustala, jak nalezy stworzy¢ efektywny
system zarzadzania srodowiskowego. Dzieki tej

normie ma zosta¢ stworzona réwnowaga pomiedzy
ekonomicznoscig dziatalnosci a ochrong srodowiska. Oba
te cele mozna osiggng tylko wtedy, jesli zaangazuje sie w
to odpowiednio cata organizacja.




VI.
Blachy perforowane
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SCHAFER Blachy perforowane.

Blachy perforowane na wymiar -
indywidualnie i szybko

Mozliwosci zastosowania blach perforowanych sa niezli-
czone. Dlatego w ciggu ostatnich dziesiecioleci odnosza
one tryumfalny sukces.

Blachy perforowane SCHAFER spetniajg najwyzsze
wymagania jakosciowe.

Specjalisci firmy SCHAFER chetnie udzielg informagji:

Bl +49 (0) 2735/787-05

www.schaefer-lochbleche.de

Blachy perforowane SCHAFER. Precyzja w stali.
Blacha perforowana - chyba zaden inny materiat nie
spetnia jednoczesnie najrézniejszych wymagan pod
wzgledem funkcjonalnosci i designu w tak fascynujacy
sposéb. Blachy perforowane majg obecnie zastosowa-
nie niemal we wszystkich dziedzinach naszego zycia.
Codziennie dofgczajg do nich liczne nowe zastosowa-
nia. Klienci stawiajg przy tym coraz wyzsze wymagania
przed materiatem jakim jest reprezentujgca najnowsze

trendy blacha perforowana. Nazwa ,blachy perforowane

SCHAFER" to od lat synonim profesjonalizmu, perfekcji

i precyzji. Zdolno$¢ magazynowa, szeroka gama ustug

i serwis dostawczy sa tego przyktadem. Specjalisci z
Neunkirchen ustalaja standardy zorientowania na rynek
i na klienta i poprzez swoje szeroko zakrojone spektrum
ustug prezentuja, co oznaczaja dzisiaj kompetencje w
zakresie blach perforowanych. Klient okresla materiat,
wzor dziurkowania oraz wymiary — SCHAFER to reali-
zuje: dziurkowanie poszczegdinych kregdw, arkuszy i
wykrojow doktadnie wedtug wymagan klienta, szeroki
program magazynowy w wielu popularnych formatach,
materiatach i wzorach dziurkowania.

Poza skutecznym serwisem dostawczym réwniez sze-
roki serwis obrébkowy sprawia, ze jeste$my cenionym
partnerem. Niezaleznie od tego, czy chodzi o sztan-
cowanie, obrébke laserowa, wykrawanie, kantowanie,
odttuszczanie, powlekanie proszkowe czy eloksalowanie
- SCHAFER wykonana na zamowienie takze precyzyjng
obrébke materiatu.

Dystrybucja techniczna
Opracowanie/projekty
Oliver Porr

Tel. +49 (0) 2735/787-265
oporr@schaefer-lochbleche.de

Produkcja kontraktowa
Rudiger Boller

Tel. +49 (0) 2735/787-250
rboller@schaefer-lochbleche.de

Sprzedaz blach perforowanych

Kierownik do spraw dystrybucji
Marcus Diber

Sekretariat: Tel. +49 (0) 2735/787-449
Julia Seibel Faks +49 (0) 2735/787-528
Obszar dystrybucji

kod pocztowy 0, 1, 2, 3, 98, 99

Adrian Luck Tel. +49 (0) 2735/787-325
alueck@schaefer-lochbleche.de

kod pocztowy 35-36, 54-57, 6

Andreas Keller Tel. +49 (0) 2735/787-267
akeller@schaefer-lochbleche.de

kod pocztowy 4, 50-53, 58, 59

Rolf Werle Tel. +49 (0) 2735/787-295
rwerle@schaefer-lochbleche.de

kod pocztowy 8, 9

Bernd Heinze Tel. +49 (0) 2735/787-420
bheinze@schaefer-lochbleche.de

kod pocztowy 7, 88,89 i A

Christoph Weinbrenner  Tel. +49 (0) 2735/787-433
cweinbrenner@schaefer-lochbleche.de
BeNeLux/Skandynawia/CH/F/PL

Eric Diehl Tel. +49 (0) 2735/787-394
ediehl@schaefer-lochbleche.de

Tel. +49 (0) 2735/787-595 mdueber@schaefer-lochbleche.de
info@schaefer-lochbleche.de

Republika Czeska

Dipl.-Ing. Miroslav Kotr¢

Druzstevni 323 - CZ-37810 Ceské Velenice
Tel. +420 606772326
lochble_miko@seznam.cz

Austria

Intermold Industrieservice GmbH

Helmut Malzner

Rosenweg 1 - A-4542 Nu3bach

Tel. +43 7587/6011 - Faks +43 7587/60114
office@intermold.at

www.intermold.at

Szwaijcaria

TECmetall

Robert Blarer Industrievertretungen
Brunnenweg 2a - CH-5436 Wirenlos

Tel. +41 44 400 12 80 - Faks +41 44 400 12 81
info@tecmetall.ch

www.lochblech.ch



V-

b -'..jlm.l--




VIl. Blachy cienkie walcowane na goraco

Program dostaw EMW Blacha w kregach Blacha tasmowa Arkusze
—
Ty = =¥
Grubosci od 1,00 - 4,50 mm od 1,00 - 4,50 mm od 1,00 - 3,00 mm
Szerokosci do 1.850 mm do 1.850 mm do 1.530 mm do 1.850 mm
Dtugosci - - do 8.000 mm do 3.000 mm
Tolerancje Tolerancje dla tasm i blach: DIN EN 10051. Zawezone tolerancje i specjalne wykonanie krawedzi na zaméwienie.

Wyroby miekkie — blacha walcowana ciggle na goraco i blacha ze stali miekkich do obrébki plastycznej na zimno wedtug DIN EN 10111 : 2008

Rodzaje stali/oznaczenie Analiza wytopowa sktad chemiczny Wiasciwosci mechaniczne (poprzeczne)
ReL” R Wydtuzenie przy zerwaniu min.
L, =80 mm Lo =565 5,
C Mn P S 1.0mm<e 20mm<e 10mm<e 15mm<e 20mm<e 30mm<e
e<20mm e<45mm max. e<15mm e<20mm e<30mm e<45mm
Nazwa VDA  Nrmaterialtu max. % max. % max.%  max.%  N/mm? N/mm? N/mm? % % % %
skrécona 239-100
DD11 1.0332 012 0,60 0,045 0045 170-360 170-340 440 22 23 24 28
DD12 1.0398 0,10 045 0,035 0,035 170-340 170-320 420 24 25 26 30
DD13 1.0335 0,08 0,40 0,030 0,030 170-330 170-310 400 27 28 29 33
DD14 HR2 1.0389 0,08 0,35 0,025 0,025 170-310 170-290 380 30 31 32 36

" Jesli wyrdb nie wykazuje wyrazniej granicy plastycznosci, nalezy zastosowac R zamiast R .
00,2 el

Wyroby mikrostopowe — wyroby pfaskie walcowane na goraco ze stali o wysokiej granicy plastycznosci do obrébki plastycznej na zimno wedtug DIN EN 10149 : 1995
Wiasciwosci mechaniczne stali walcowanych termomechanicznie (wzdtuznie)

Rodzaje stali/oznaczenie Gérna granica plastycznosci Wytrzymatos¢ na Wydtuzenie przy zerwaniu, A"
ReH” rozcigganie % min.
N/mm? min Rm” grubos¢ nom. w mm
N/mm? <3 >3
Nazwa skrocona VDA 239-100 Nr materiatu Lo =80 mm Lo = 5655,

S315MC HR 300 MC 1.0972 315 390-510 20 24
S355MC HR 340 MC 1.0976 355 430-550 19 23
S420MC HR 420 MC 1.0980 420 480 - 620 16 19
S460MC HR 460 MC 1.0982 460 520-670 14 17
S500MC HR 500 MC 1.0984 500 550 - 700 12 14
S550MC 1.0986 550 600 - 760 12 14
S600MC 1.8969 600 650 - 820 11 13
S650MC 18976 650" 700 - 880 10 12
S700MC 18974 700" 750 - 950 10 12

Sktad chemiczny (analiza wytopowa) stali walcowanych termomechanicznie

Rodzaje stali/oznaczenie C Mn Si p S Algra Nb V Ti Mo B
% % % % % % % % % % %
Nazwa skrocona VDA 239-100 Nr materiatu max. max. max. max. max. min. max.”  max”  max.’ max. max.
S315MC HR 300 MC 1.0972 0,12 1,30 0,50 0,025 0,020 0,015 0,09 0,20 0,15 - -
S355MC HR 340 MC 1.0976 0,12 1,50 0,50 0,025 0,020 0,015 0,09 0,20 0,15 - -
S420MC HR 420 MC 1.0980 0,12 1,60 0,50 0,025 0,015 0,015 0,09 0,20 0,15 - -
S460MC HR 460 MC 1.0982 0,12 1,60 0,50 0,025 0,015 0,015 0,09 0,20 0,15 - -
S500MC HR 500 MC 1.0984 0,12 1,70 0,50 0,025 0,015 0,015 0,09 0,20 0,15 = =
S550MC 1.0986 012 1,80 0,50 0,025 0,015 0,015 0,09 0,20 015 = =
S600MC 1.8969 0,12 1,90 0,50 0,025 0,015 0,015 0,09 0,20 0,22 0,50 0,005
S650MC 1.8976 0,12 2,00 0,60 0,025 0,015 0,015 0,09 0,20 0,22 0,50 0,005
S700MC 1.8974 0,12 2,10 0,60 0,025 0,015 0,015 0,09 0,20 0,22 0,50 0,005

! Wartosci dla préby rozciggania odnosza sie do préb wzdtuznych.
2 Suma Nb, Vi Ti nie moze przekracza¢ 0,22%.
3 W przypadku grubosci > 8 mm warto$ci graniczne plastyczno$ci moga byc nizsze o 20 N/mm?.



VIl. Blachy cienkie walcowane na goraco

Program dostaw EMW Blacha w kregach Blacha tasmowa Arkusze

a9, p—
Grubosci od 1,00 - 4,50 mm od 1,00 - 4,50 mm od 1,00 - 3,00 mm
Szerokosci do 1.850 mm do 1.850 mm do 1.530 mm do 1.850 mm
Dtugosci - - do 8.000 mm do 3.000 mm
Tolerancje Tolerancje dla tasm i blach: DIN EN 10051. Zawezone tolerancje i specjalne wykonanie krawedzi na zaméwienie.

Stal budowlana - wyroby walcowane na goraco ze stali budowlanych niestopowych o wartosciach dla prac udarowych wedtug DIN EN 10025 : 2005
Wiasciwosci mechaniczne

Rodzaje stali/oznaczenie Minimalna granica Wytrzymatos¢ na Wydtuzenie przy zerwaniu min.”
plastycznosciR,, 1 rozcigganie R, " Pofozenie Lo=80mm Lo= 5655,
N/mm? Grubo$¢ N/mm? Grubos¢ probki ! Grubos¢ nominalna mm Grubos¢ no-
nominalna mm nominalna mm >1 >15 >2 >25 >3 minalna mm
Nazwa skrécona  Nr materiatu <4 <3 >3-<4 <1 <15 <2 <25 <3 <4
S235JR 1.0038 235 360-510 360-510 17 18 19 20 21 26
S235J0 1.0114 235 360-510 360-510
S235J)2 1.0117 235 360-510 360-510 t 15 16 17 18 19 24
S275JR 1.0044 275 430 - 580 410 - 560 | 15 16 17 18 19 23
S275J0 1.0143 275 430-580  410-560
S275J2 1.0145 275 430-580  410-560 t 13 14 15 16 17 21
S355JR 1.0045 355 510 -680 470 - 630 | 14 15 16 17 18 22
S355J0 1.0553 355 510 -680 470 - 630
S355J)2 1.0577 355 510 - 680 470 - 630
S355K2 1.0596 355 510 - 680 470 - 630 t 12 13 14 15 16 20
$450J0 1.0590 450 = 550-720 I = = = = = 17

Sktad chemiczny po analizie wytopowej dla wyroboéw ptaskich i wzdtuznych z rodzajéw stali o wartosciach dla prac udarowych
Rodzaje stali/oznaczenie @ Si Mn P S N Cu
max. % max. % max. % max. % max. % max. % max. %
Nazwa skrocona  Nr materiatu

S235)R 1.0038 017 = 1,40 0,035 0,035 0,012 0,55
5235J0 1.0114 0,17 = 1,40 0,030 0,030 0,012 0,55
S235)2 1.0117 017 = 1,40 0,025 0,025 = 0,55
S275JR 1.0044 0,21 = 1,50 0,035 0,035 0,012 0,55
S275J0 1.0143 0,18 = 1,50 0,030 0,030 0,012 0,55
S275J2 1.0145 0,18 = 1,50 0,025 0,025 = 0,55
S355)R 1.0045 0,24 0,55 1,60 0,035 0,035 0,012 0,55
$355J0 1.0553 0,20 0,55 1,60 0,030 0,030 0,012 0,55
$355J2 1.0577 0,20 0,55 1,60 0,025 0,025 = 0,55
S355K2 1.0596 0,20 0,55 1,60 0,025 0,025 = 0,55
S450J0 1.0590 0,20 0,55 1,70 0,030 0,030 0,025 0,55

! Dla blachy, tasmy i ptaskiej stali o szeroko$ciach = 600 mm obowiazuje kierunek poprzeczny (t) do kierunku walcowania. W przypadku wszystkich innych wyrobéw obowigzujg wartosci w kierunku
walcowania (1).
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VIl. Blachy cienkie walcowane na goraco

Program dostaw EMW Blacha w kregach Blacha tasmowa Arkusze
=y e
e o =5
Grubosci od 1,00 - 4,50 mm od 1,00 - 4,50 mm od 1,00 - 3,00 mm
Szerokosci do 1.850 mm do 1.850 mm do 1.530 mm do 1.850 mm
Dtugosci - - do 8.000 mm do 3.000 mm
Tolerancje Tolerancje dla tasm i blach: DIN EN 10051. Zawezone tolerancje i specjalne wykonanie krawedzi na zaméwienie.

Stal budowlana - wyroby walcowane na goraco ze stali budowlanych niestopowych bez wartosci dla prac udarowych wedtug DIN EN 10025 : 2005
Wiasciwosci mechaniczne

Rodzaje stali/oznaczenie Minimalna Wytrzymatos¢ Wydtuzenie przy zerwaniu min.”
granica plasty-  Nna rozcigganie R, " Potozenie Lo, =80mm L,
cznosci Ry, » prébki =565,
Grubos¢ no- Grubos$¢ no- Grubos¢ nominalna
minalna mm minalna mm mm
Nazwa
, ) <4 <3 >3-<4 >1 >15 >2 >25 >3 p S N
skrécona Nr materiatu <1
N/mm?  N/mm?  N/mm? <15 <2 <25 <3 <45 % max. % max. % max.
| 10 11 12 13 14 18
S185 1.0035 185 310-540 290-510 - - -
t 8 9 10 11 12 16
| 12 13 14 15 16 20
E 295 1.0050 295 490 - 660 470-610 0,045 0,045 0,012
t 10 11 12 13 14 18
| 8 9 10 11 12 16
E335 1.0060 335 590-770 570-710 0,045 0,045 0,012
t 6 7 8 9 10 14
I 4 5 6 7 8 11
E 360 1.0070 360 690 -900 670 -830 0,045 0,045 0,012
t 3 4 5 6 7 10

" Dla blachy, tasmy i ptaskiej stali o szerokosciach = 600 mm obowigzuje kierunek poprzeczny (t) do kierunku walcowania. W przypadku wszystkich innych wyrobéow obowiazujg wartosci w kierunku
walcowania ().

Stale wielofazowe — wyroby walcowane na goraco ze stali wielofazowych do obrébki plastycznej na zimno wedtug prEN 10338 : 2007 (projekt)

Wiasciwosci mechaniczne

Rodzaje stali/oznaczenie Granica plastycznosci Wytrzymatos¢ Wydtuzenie Wykfadnik umocnienia Indeks Bake-Hardening
Nazwa R0 N/mm? min na rozcigganie Ag % min N, o.ge MiN BH, MPa" min
skrocona VDA 239-100  Nr materiatu Ry N/mm?2 min
Stale FB
HDT450F HR300Y450T-FB 1.0961 320-420 450 23 = 30
HDT560F HR440Y580T-FB 1.0959 460 - 570 560 16 - 30
Stale DP
HDT580X  HR330Y580T-DP 1.0936 330 - 460 580 19 013 30
Stale CP
HDT750C 1.0956 620 - 760 750 10 - 30
HDT780C  HR660Y760T-CP 1.0957 680 - 830 780 10 = 30
HDT950C 1.0958 720 - 920 950 9 - 30
Stale MS
HDT1200M  HR900Y1180T-MS 1.0965 900 - 1150 1200 5 - 30

Wiasciwosci chemiczne

Rodzaje stali/oznaczenie Udziat w masie w %
Nazwa C Si Mn P S Al Cr+ Mo Nb +Ti \ B
skrécona VDA 239-100  Nr materiatu max. max. max. max. max. sume max. max. max. max.
Stale FB
HDT450F HR300Y450T-FB 1.0961 0,18 0,50 1,20 0,030 0,010 >0,015 0,30 0,05 0,15 0,005
HDT560F HR440Y580T-FB 1.0959 0,18 0,50 1,80 0,025 0,010 >0,015 0,30 0,15 0,15 0,005
Stale DP
HDT580X  HR330Y580T-DP 1.0936 017 0,80 2,20 0,080 0,015 <2,00 1,00 0,15 0,20 0,005
Stale CP
HDT750C 1.0956 0,18 0,80 2,20 0,080 0,015 < 2,00 1,00 0,15 0,20 0,005
HDT780C HR660Y760T-CP 1.0957 0,18 0,80 2,20 0,080 0,015 < 2,00 1,00 0,15 0,20 0,005
HDT950C 1.0958 0,23 0,80 2,20 0,080 0,015 < 2,00 1,20 0,15 0,20 0,005
Stale MS
HDT1200M  HR900Y1180T-MS 1.0965 0,25 0,80 2,00 0,060 0,015 <2,00 1,20 0,15 0,22 0,005
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VIIl. Blachy cienkie walcowane na zimno

Program dostaw EMW Blacha w kregach Blacha tasmowa Arkusze

) e =
Grubosci od 0,30 - 3,00 mm od 0,30 - 3,00 mm od 0,40 - 3,00 mm
Szerokosci do 1.850 mm do 1.850 mm do 1.530 mm do 1.850 mm
Dtugosci - - do 8.000 mm do 3.000 mm
Tolerancje Wedtug DIN EN 10131; zawezone tolerancje na zamowienie.

Wyroby miekkie — wyroby ptaskie walcowane na zimno ze stali miekkich do obrébki plastycznej na zimno wedtug DIN EN 10130 : 2007

Wiasciwosci mechaniczne (poprzeczne)

Rodzaje stali/oznaczenie R." R Ag? oAl el Analiza wytopowa
sktad chemiczny
Nazwa C p S Mn Ti
skrécona VDA 239-100  Nr materiatu N/mm? N/mm? min. % min. min. max. % max. % max. % max. % max. %
DCo1 CR1 1.0330 -/280 270-410 28 = = 0,12 0,045 0,045 0,60 =
DCOo3 CR2 1.0347 -/240 270-370 34 13 = 0,10 0,035 0,035 045 =
DCo4 CR3 1.0338 -/210 270 - 350 38 1,6 0,180 0,08 0,030 0,030 0,40 =
DCO5 CR4 1.0312 -/180 270 -330 40 1,9 0,200 0,06 0,025 0,025 0,35 -
DCo6 CR5 1.0873 -/170 270-330 41 2,1 0,220 0,02 0,020 0,020 0,25 03
DCo7 1.0898 -/150 250-310 44 2,5 0,230 0,01 0,020 0,020 0,20 02

U W przypadku wyrobow, ktére nie wykazujg wyraznej granicy plastycznosci, dla wartosci granicy plastycznosci obowigzuja wartosci granicy sprezystosci 0,2 % (R,.) w przypadku innych wyrobow
obowigzuja wartoéci dla dolnej granicy plastycznosci (R, ). W przypadku grubosci < 0,7 mm, ale > 0,5 mm dopuszczalne sa dla granicy plastycznosci wartoéci maksymalne wyzsze 0 20 MPa. W
przypadku grubosci < 0,5 mm dopuszczalne sg dla granicy plastycznosci wartosci maksymalne wyzsze o 40 MPa.

2 BW przypadku grubosci < 0,7 mm, ale > 0,5 mm dopuszczalne sg dla wydtuzenia przy zerwaniu wartosci minimalne nizsze o 2 jednostki. W przypadku grubosci < 0,5 mm dopuszczalne sg dla
wydtuzenia przy zerwaniu wartosci minimalne nizsze o 4 jednostki.

? Wartoscir, - i n,-obowiazujg tylko w przypadku grubosci produktu > 0,5 mm.
“ Dla grubosci > 2 mm warto$¢ r, zmniejsza sig 0 0,2.

Wyroby do emaliowania — wyroby ptaskie walcowane na zimno ze stali miekkich do emaliowania wedtug DIN EN 10209 : 1996

Wiasciwosci mechaniczne (poprzeczne)

Rodzaje stali/oznaczenie Re R Ag? = Sktad chemiczny
(Analiza wytopowa)
N/mm?" N/mm? min. min. C Ti
Nazwa skrécona Nr materiatu max.

DCO1EK 1.0390 270 270 -390 30 - 0,08 -

DCO4EK 1.0392 2209 270 - 350 36 = 0,08 =

DCO6EK 1.0869 190 270 -350 38 1,6 0,02 0,30

DCO3ED 1.0399 240 270-370 34 - 2 -

DCO4ED 1.0394 2104 270-350 38 - R -

DCO6ED 1.0872 190 270 - 350 38 1,6 0,02 0,30

! Wartosci dla granicy plastycznosci w przypadku braku wyraznej granicy plastycznosci obowiazuja dla granicy sprezystoéci 0,2 % Ry W innych przypadkach wartosci dla dolnej granicy plastycznosci
(R,). W przypadku grubosci < 0,7 mm, ale > 0,5 mm dopuszczalne sa dla wydtuzenia przy zerwaniu wartosci minimalne nizsze o 2 jednostki. W przypadku gruboséci < 5 mm dopuszczalne sg dla
wydtuzenia przy zerwaniu wartosci minimalne nizsze o 4 jednostki.

2 W przypadku grubosci < 0,7 mm, ale > 0,5 mm dopuszczalne sg dla wydtuzenia przy zerwaniu warto$ci minimalne nizsze o 2 jednostki. W przypadku grubosci < 0,5 mm dopuszczalne s3 dla
wydtuzenia przy zerwaniu wartosci minimalne nizsze o 4 jednostki.

 Wartosci r obowigzuja w przypadku grubosci produktu = 0,5 mm. Dla grubosci > 2 mm wartos¢ r zmniejsza sie 0 0,2.

4 W przypadku grubosci = 0,5 mm granica plastycznosci moze osiggna¢ warto$¢ max. 225 N/mm2.

9 Rodzaje stali DCO3ED i DCO4ED sa normalnie w fazie statej poddawane obrébce odweglajacej. Po odwegleniu zawartos¢ wegla przy analizie jednostkowej moze wynosi¢ max. 0,004 %.

9 Na zadanie zamawiajacego rodzaj stali DCO4EK moze by¢ dostarczany w grubosciach od 0,7 mm do 1,5 mm z Re < 210 N/mm2 i A80 > 38 %. Producent zastrzega sobie prawo decyzji przy wyborze
wartosci chropowatosci w ramach rozpietosci dla wykonania powierzchni,mat”.




VIIl. Blachy cienkie walcowane na zimno

Program dostaw EMW Blacha w kregach Blacha tasmowa Arkusze
s . —Z
&oo “uio =5
Grubosci od 0,30 - 3,00 mm od 0,30 - 3,00 mm od 0,40 - 3,00 mm
Szerokosci do 1.850 mm do 1.850 mm do 1.530 mm do 1.850 mm
Dtugosci - - do 8.000 mm do 3.000 mm
Tolerancje Wedtug DIN EN 10131; zawezone tolerancje na zamowienie.

Wyroby mikrostopowe - wyroby ptaskie walcowane na zimno o wysokiej granicy plastycznosci do obrébki plastycznej na zimno ze stali mikrostopowych wedtug DIN EN 10268 : 2007

Wiasciwosci mechaniczne (poprzeczne)

Rodzaje stali/oznaczenie 0.2 % Podwyzszenie Wytrzymatos¢ na  Wydtuzenie Anizotropia Anizotropia Wykfadnik
Granica granicy plasty-  rozcigganie  przy zerwaniu ¥ pionowa pionowa 2% umocnienia ¥
sprezystosci " cznosci przez
dziatanie ciepta ?
Nazwa R BH, R Ago r r n
skrécona VDA 239-100  Nr materiatu N/mm? N/mm? N/mm? min. poprz. % max. poprz. min. poprz. min poprz.

HC180Y CR180IF 1.0922 180 - 230 340 - 400 36 1.7 0,19
HC180P 1.0342 180 - 230 280 - 360 34 16 017
HC180B CR180BH 1.0395 180 - 230 35 300 - 360 34 16 017
HC220Y CR210IF 1.0925 220-270 350 - 420 34 1,6 0,18
HC2201 1.0346 220-270 300 - 380 34 14 0,18
HC220P 1.0397 220-270 320 - 400 32 13 0,16
HC2208 CR210BH 1.0396 220-270 35 320 - 400 32 15 0,16
HC260Y CR240IF 1.0928 260 - 320 380 - 440 32 14 017
HC2601 1.0349 260 -310 320 - 400 32 14 017
HC260P 1.0417 260 - 320 360 - 440 29
HC2608 CR240BH 1.0400 260 - 320 35 360 - 440 29

HC260LA CR240LA 1.0480 260 - 330 350 -430 26
HC300I 1.0447 300 - 350 340 - 440 30 14 0,16
HC300P 1.0448 300 - 360 400 - 480 26
HC300B 1.0444 300 - 360 35 400 - 480 26

HC300LA CR270LA 1.0489 300 - 380 380 - 480 23

HC340LA CR300LA 1.0548 340 - 420 410-510 21

HC380LA CR340LA 1.0550 380 - 480 440 - 560 19

HC420LA CR380LA 1.0556 420 -520 470 -590 17

Sktad chemiczny (Analiza wytopowa)
Rodzaje stali/oznaczenie

Nazwa C Si Mn P S Al Ti Nb
skrécona VDA 239-100  Nr materiatu max. % max. % max. % max. % max. % min. % max. % max. %

HC180Y CR180IF 1.0922 0,01 03 0,7 0,06 0,025 0,01 0,12

HC180P 1.0342 0,05 04 06 0,08 0,025 0,015

HC1808B CR180BH 1.0395 0,05 0,5 0,7 0,06 0,025 0,015

HC220Y CR210IF 1.0925 0,01 03 09 0,08 0,025 0,01 0,12

HC2201 1.0346 0,07 0,5 0,5 0,05 0,025 0,015 0,05

HC220P 1.0397 0,07 0,5 0,7 0,08 0,025 0,015

HC220B CR210BH 1.0396 0,06 0,5 0,7 0,08 0,025 0,015

HC260Y CR240IF 1.0928 0,01 03 1,6 0,1 0,025 0,01 0,12

HC260I 1.0349 0,07 0,5 0,5 0,05 0,025 0,015 0,05

HC260P 1.0417 0,08 0,5 0,7 0,1 0,025 0,015

HC2608 CR240BH 1.0400 0,08 0,5 0,7 0,1 0,025 0,015
HC260LA CR240LA 1.0480 0,1 0,5 06 0,025 0,025 0,015 0,15

HC300! 1.0447 0,08 0,5 0,7 0,08 0,025 0,015 0,05

HC300P 1.0448 0,1 0,5 0,7 0,12 0,025 0,015

HC300B 1.0444 0,1 0,5 0,7 0,12 0,025 0,015
HC300LA CR270LA 1.0489 0,1 0,5 1,0 0,025 0,025 0,015 0,15 0,09
HC340LA CR300LA 1.0548 0,1 0,5 11 0,025 0,025 0,015 0,15 0,09
HC380LA CR340LA 1.0550 0,1 0,5 1,6 0,025 0,025 0,015 0,15 0,09
HC420LA CR380LA 1.0556 0,1 0,5 1,6 0,025 0,025 0,015 0,15 0,09

" Jesli wystepuje wyrazna granica plastycznosci, obowigzuja wartosci dla dolnej granicy plastycznosci (R, ).

2 Dla grubosci > 1,2 mm nalezy podjac specjalne uzgodnienia.

3 W przypadku grubosci < 0,7 mm, ale > 0,5 mm dopuszczalne sa dla wydtuzenia przy zerwaniu warto$ci minimalne nizsze o 2 jednostki.
4 Wartosci minimalne r (poprzeczne) i n (poprzeczne) obowigzujg w przypadku grubosci produktu > 0,5 mm.

? Dla grubosci > 2 mm warto$c r,, zmniejsza sig 0 0,2.

23



VIIl. Blachy cienkie walcowane na zimno

Program dostaw EMW Blacha w kregach Blacha tasmowa Arkusze
4
Ty =¥
Grubosci od 0,30 - 3,00 mm od 0,40 - 3,00 mm
Szerokosci do 1.850 mm do 1.850 mm do 1.530 mm do 1.850 mm
Dtugosci - - do 8.000 mm do 3.000 mm
Tolerancje Wedtug DIN EN 10131; zawezone tolerancje na zamowienie.

Powierzchnie

Jakos¢ Chropowato$¢ Obrébka wykanczajaca
DINEN 10130 b- szczegdlnie gtadka Ra<04pum
powierzchnia normalna A (03) g- gtadka Ra <09 um olejona
m- matowa Ra>06pum=<19um
powierzchnia najlepsza B (05) r- chropowata Ra > 1,6 um nieolejona

Stale wielofazowe - wyroby walcowane na zimno ze stali wielofazowych do obrdbki plastycznej na zimno wedtug prEN 10338 : 2007 (projekt)
Wriasciwosci mechaniczne (poprzeczne)

Rodzaje stali/oznaczenie Granica plastycznosci Wytrzymatosc¢ Wydtuzenie Wyktadnik Indeks Bake-
na rozcigganie umocnienia Hardening
Rpo,z R Ago Mioue BH,
Nazwa N/mm? N/mm? % N/mm?
skrécona VDA 239-100  Nrmateriatu min. min. min. min. min.
Stale DP
HCT450X 1.0937 260 - 340 450 27 0,16 30
HCT500X  CR290Y490T-DP 1.0939 300-380 500 23 0,15 30
HCT600X  CR330Y590T-DP 1.0941 340-420 600 20 0,14 30
HCT780X  CR440Y780T-DP 1.0943 450 - 560 780 14 - 30
HCT980X  CR590Y980T-DP 1.0944 600 - 750 980 10 - 30
Stale TRIP
HCT690T ~ CR400Y690T-TR 1.0947 430-550 690 23 0,18 40
HCT780T 1.0948 470 - 600 780 21 0,16 40
Stale CP
HCT600C 1.0953 350-500 600 16 - 30
HCT780C  CR570Y780T-CP 1.0954 500 - 700 780 10 - 30
HCT980C 1.0955 700 -900 980 7 - 30

Sktad chemiczny (analiza wytopowa)

Rodzaje stali/oznaczenie Udziat w masie w %

Nazwa C Si Mn P S Al Cr + Mo Nb +Ti \% B
skrécona VDA 239-100  Nrmateriatu max. max. max. max. max. sume max. max. max. max.

Stale DP

HCT450X 1.0937 0,14 0,80 2,00 0,080 0,015 <2,00 1,00 0,15 0,20 0,005

HCT500X  CR290Y490T-DP 1.0939 0,14 0,80 2,00 0,080 0,015 <2,00 1,00 0,15 0,20 0,005

HCT600X CR330Y590T-DP 1.0941 0,17 0,80 2,20 0,080 0,015 < 2,00 1,00 0,15 0,20 0,005

HCT780X CR440Y780T-DP 1.0943 0,18 0,80 2,50 0,080 0,015 < 2,00 1,00 0,15 0,20 0,005

HCT980X CR590Y980T-DP 1.0944 0,23 0,80 2,50 0,080 0,015 < 2,00 1,00 0,15 0,20 0,005
Stale TRIP

HCT690T  CR400Y690T-TR 1.0947 0,32 2,20 2,50 0,12 0,015 <2,00 0,60 0,20 0,20 0,005

HCT780T 1.0948 0,32 2,20 2,50 0,12 0,015 <2,00 0,60 0,20 0,20 0,005

Stale CP

HCT600C 1.0953 0,18 0,80 2,20 0,080 0,015 < 2,00 1,00 0,15 0,20 0,005

HCT780C CR570Y780T-CP 1.0954 0,18 0,80 2,20 0,080 0,015 < 2,00 1,00 0,15 0,20 0,005

HCT980C 1.0955 0,23 0,80 2,20 0,080 0,015 < 2,00 1,20 0,15 0,22 0,005

Na zapytanie stale te moga by¢ zamawiane wedtug poszczegdlnych kart tworzyw producentéw stali.
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IX. Blachy cienkie cynkowane elektrolitycznie

Program dostaw EMW Blacha w kregach Blacha tasmowa Arkusze

Ty = =¥
Grubosci od 0,30 - 3,00 mm od 0,30 - 3,00 mm od 0,40 - 3,00 mm
Szerokosci do 1.850 mm do 1.850 mm do 1.530 mm do 1.850 mm
Dtugosci - - do 8.000 mm do 3.000 mm
Tolerancje Wedtug DIN EN 10131; zawezone tolerancje na zamowienie.

Wyroby miekkie — elektrolitycznie ocynkowane walcowane na zimno wyroby ptaskie ze stali wedtug DIN EN 10152 : 2009

Sktad chemicznyen i Wtasciwosci mechaniczne

Rodzaje stali/oznaczenie Symbol rodzaju R." R Ag? e Mg Analiza wytopowa

uszlachetniania Sktad chemiczny
Nazwa powierzchni C P S Mn Ti

skrécona VDA 239-100 Nr materiatu N/mm? N/mm? min. % min. min. max.%  max.%  max.% max.%  max.%

DCOo1 CR1 1.0330 +ZE -/280 270-410 28 = = 0,12 0,045 0,045 0,60 =
DCo3 CR2 1.0347 +ZE -/240 270-370 34 13 = 0,10 0,035 0,035 0,45 =
DCo4 CR3 1.0338 +ZE -/220 270 - 350 37 16 0,170 0,08 0,030 0,030 0,40 =
DCO5 CR4 1.0312 +ZE -/200 270 -330 39 1,9 0,190 0,06 0,025 0,025 0,35 -
DC06 CR5 1.0873 +ZE -/180 270 - 350 41 2,1 0,210 0,02 0,020 0,020 0,25 03
DCO7 1.0898 SHZE -/160 250-310 43 25 0,220 0,01 0,020 0,020 0,20 02

! Wartosci dla granicy plastycznosci w przypadku braku wyraznej granicy plastycznoéci obowiazujg dla granicy sprezystoéci 0,2 % R W innych przypadkach wartosci dla dolnej granicy plastycznosci
(R,). W przypadku grubosci < 0,7 mm, ale > 0,5 mm dopuszczalne sa dla granicy plastycznosci wartosci maksymalne wyzsze o 20 MPa. W przypadku grubosci < 0,5 mm dopuszczalne sg dla granicy
plastycznosci wartosci maksymalne wyzsze o 40 MPa.

2 W przypadku grubosci < 0,7 mm, ale > 0,5 mm dopuszczalne s3 dla wydtuzenia przy zerwaniu wartosci minimalne nizsze o 2 jednostki. W przypadku grubosci < 0,5 mm dopuszczalne sg dla
wydtuZzenia przy zerwaniu wartosci minimalne nizsze o 4 jednostki.

? Wartosci r, in,, ustalone wedtug 7.5.2.3, obowiazujg w przypadku grubosci produktu > 0,5 mm.

¥ Dla grubosci > 2 mm wartoéc r, zmniejsza sig 0 0,2.




IX. Blachy cienkie cynkowane elektrolitycznie

Program dostaw EMW Blacha w kregach Blacha tasmowa Arkusze
=y —
&oo o =
Grubosci od 0,30 - 3,00 mm od 0,30 - 3,00 mm od 0,40 - 3,00 mm
Szerokosci do 1.850 mm do 1.850 mm do 1.530 mm do 1.850 mm
Dtugosci - - do 8.000 mm do 3.000 mm
Tolerancje Wedtug DIN EN 10131; zawezone tolerancje na zamowienie.

Wyroby mikrostopowe — wyroby pfaskie walcowane na zimno o wysokiej granicy plastycznosci do obrébki plastycznej na zimno ze stali mikrostopowych wedtug

DIN EN 10268 : 2007 Z podaniem dodatkowych warunkéw norma ta odnosi sie takze do elektrolitycznie cynkowanych wyrobdw ptaskich, np. H240LA + ZE 75/75

Wiasciwosci mechaniczne (poprzeczne)

Rodzaje stali/oznaczenie 0.2 % Podwyzszenie  Wytrzymatosc Wydtuzenie Anizotropia Anizotropia Wykfadnik
Granica granicy plasty-  narozcigganie  przy zerwaniu pionowa pionowa 234 umocnienia ¥
sprezystosci " Cznosci przez
dziatanie ciepta ?
Nazwa Roos" BH, R A r r n
skrécona VDA 239-100  Nr materiatu N/mm? N/mm? N/mm? min. poprz. % max. poprz. min. poprz. min poprz.

HC180Y CR180IF 1.0922 180 - 230 340 - 400 36 1.7 0,19
HC180P 1.0342 180 - 230 280 - 360 34 16 017
HC180B CR180BH 1.0395 180 - 230 35 300 - 360 34 16 017
HC220Y CR210IF 1.0925 220-270 350-420 34 16 0,18
HC2201 1.0346 220-270 300 - 380 34 14 0,18
HC220P 1.0397 220-270 320 - 400 32 13 0,16
HC2208 CR210BH 1.0396 220-270 35 320 - 400 32 15 0,16
HC260Y CR240IF 1.0928 260 - 320 380 - 440 32 14 017
HC2601 1.0349 260-310 320 - 400 32 14 017
HC260P 1.0417 260 - 320 360 - 440 29

HC260B CR240BH 1.0400 260 - 320 35 360 - 440 29

HC260LA CR240LA 1.0480 260 - 330 350 -430 26
HC300I 1.0447 300 - 350 340 - 440 30 14 0,16
HC300P 1.0448 300 - 360 400 - 480 26

HC3008 1.0444 300 - 360 35 400 - 480 26

HC300LA CR270LA 1.0489 300 - 380 380 - 480 23

HC340LA CR300LA 1.0548 340 - 420 410-510 21

HC380LA CR340LA 1.0550 380 - 480 440 - 560 19

HC420LA CR380LA 1.0556 420 -520 470 -590 17

Sktad chemiczny (Analiza wytopowa)

Rodzaje stali/oznaczenie

Nazwa C Si Mn P S Al Ti Nb
skrocona VDA 239-100  Nr materiatu max. % max. % max. % max. % max. % min. % max. % max. %

HC180Y CR180IF 1.0922 0,01 03 0,7 0,06 0,025 0,01 0,12

HC180P 1.0342 0,05 04 06 0,08 0,025 0,015

HC180B CR180BH 1.0395 0,05 0,5 0,7 0,06 0,025 0,015

HC220Y CR210IF 1.0925 0,01 03 09 0,08 0,025 0,01 0,12

HC2201 1.0346 0,07 0,5 0,5 0,05 0,025 0,015 0,05

HC220P 1.0397 0,07 0,5 0,7 0,08 0,025 0,015

HC220B CR210BH 1.0396 0,06 0,5 0,7 0,08 0,025 0,015

HC260Y CR240IF 1.0928 0,01 03 1,6 0,1 0,025 0,01 0,12

HC260! 1.0349 0,07 0,5 0,5 0,05 0,025 0,015 0,05

HC260P 1.0417 0,08 0,5 0,7 0,1 0,025 0,015

HC2608B CR240BH 1.0400 0,08 0,5 0,7 0,1 0,025 0,015
HC260LA CR240LA 1.0480 0,1 0,5 06 0,025 0,025 0,015 0,15

HC300! 1.0447 0,08 0,5 0,7 0,08 0,025 0,015 0,05

HC300P 1.0448 0,1 0,5 0,7 0,12 0,025 0,015

HC300B 1.0444 0,1 0,5 0,7 0,12 0,025 0,015
HC300LA CR270LA 1.0489 0,1 0,5 1,0 0,025 0,025 0,015 0,15 0,09
HC340LA CR300LA 1.0548 0,1 0,5 1,1 0,025 0,025 0,015 0,15 0,09
HC380LA CR340LA 1.0550 0,1 0,5 1,6 0,025 0,025 0,015 0,15 0,09
HC420LA CR380LA 1.0556 0,1 0,5 1,6 0,025 0,025 0,015 0,15 0,09

! Jesli wystepuje wyrazna granica plastycznosci, obowigzuja wartosci dla dolnej granicy plastycznosci (R, ).

2 Dla grubosci > 1,2 mm nalezy podja¢ specjalne uzgodnienia.

2 W przypadku grubosci < 0,7 mm, ale > 0,5 mm dopuszczalne sg dla wydtuzenia przy zerwaniu wartosci minimalne nizsze o 2 jednostki.
4 Wartosci minimalne r (poprzeczne) i n (poprzeczne) obowigzujg w przypadku grubosci produktu > 0,5 mm.

* Dla grubosci > 2 mm warto$c r, zmniejsza si¢ 0 0,2.
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IX. Blachy cienkie cynkowane elektrolitycznie

Program dostaw EMW Blacha w kregach Blacha tasmowa Arkusze
=y —
&oo o =
Grubosci od 0,30 - 3,00 mm od 0,30 - 3,00 mm od 0,40 - 3,00 mm
Szerokosci do 1.850 mm do 1.850 mm do 1.530 mm do 1.850 mm
Dtugosci - - do 8.000 mm do 3.000 mm
Tolerancje Wedtug DIN EN 10131; zawezone tolerancje na zamowienie.

Stale wielofazowe — wyroby walcowane na zimno ze stali wielofazowych do obrébki plastycznej na zimno wedtug prEN 10338 : 2007 (projekt)
Wiasciwosci mechaniczne (poprzeczne)

Rodzaje stali/oznaczenie Granica Wytrzymato$¢ Wydtuzenie Wykfadnik Indeks Bake-
plastycznosci na rozcigganie umocnienia Hardening
Rpo,z Rm Ago Mioue BH,
Nazwa N/mm? N/mm? % N/mm?
skrocona VDA 239-100  Nrmateriatu min. min. min. min. min.
Stale DP
HCT450X 1.0937 260 - 340 450 27 0,16 30
HCT500X  CR290Y490T-DP 1.0939 300 - 380 500 23 0,15 30
HCTe00X  CR330Y590T-DP 1.0941 340 - 420 600 20 0,14 30
HCT780X  CR440Y780T-DP 1.0943 450 - 560 780 14 - 30
HCT980X  CR590Y980T-DP 1.0944 600 - 750 980 10 - 30
Stale TRIP
HCT690T ~ CR400Y69OT-TR 1.0947 430 - 550 690 23 0,18 40
HCT780T 1.0948 470 - 600 780 21 0,16 40
Stale CP
HCT600C 1.0953 350 -500 600 16 - 30
HCT780C  CR570Y780T-CP 1.0954 500 - 700 780 10 - 30
HCT980C 1.0955 700 - 900 980 7 - 30

Sktad chemiczny (Analiza wytopowa)

Rodzaje stali/oznaczenie Udziat w masie w %

Nazwa C Si Mn P S Al Cr + Mo Nb +Ti \% B
skrécona VDA 239-100  Nr materiatu max. max. max. max. max. sume max. max. max. max.

Stale DP

HCT450X 1.0937 0,14 0,80 2,00 0,080 0,015 <2,00 1,00 0,15 0,20 0,005

HCT500X  CR290Y490T-DP 1.0939 0,14 0,80 2,00 0,080 0,015 < 2,00 1,00 0,15 0,20 0,005

HCT600X  CR330Y590T-DP 1.0941 0,17 0,80 2,20 0,080 0,015 < 2,00 1,00 0,15 0,20 0,005

HCT780X  CR440Y780T-DP 1.0943 0,18 0,80 2,50 0,080 0,015 < 2,00 1,00 0,15 0,20 0,005

HCT980X  CR590Y980T-DP 1.0944 0,23 0,80 2,50 0,080 0,015 < 2,00 1,00 0,15 0,20 0,005
Stale TRIP

HCT690T  CR400Y690T-TR 1.0947 0,32 2,20 2,50 0,12 0,015 <2,00 0,60 0,20 0,20 0,005

HCT780T 1.0948 0,32 2,20 2,50 0,12 0,015 < 2,00 0,60 0,20 0,20 0,005

Stale CP

HCT600C 1.0953 0,18 0,80 2,20 0,080 0,015 < 2,00 1,00 0,15 0,20 0,005

HCT780C  CR570Y780T-CP 1.0954 0,18 0,80 2,20 0,080 0,015 < 2,00 1,00 0,15 0,20 0,005

HCT980C 1.0955 023 0,80 2,20 0,080 0,015 <2,00 1,20 0,15 0,22 0,005

Na zapytanie stale te moga by¢ zamawiane wedtug poszczegolnych kart tworzyw producentdw stali.
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IX. Blachy cienkie cynkowane elektrolitycznie

Program dostaw EMW Blacha w kregach Blacha tasmowa Arkusze
Z
Grubosci 0d 0,30 - 3,00 mm od 0,40 - 3,00 mm
Szerokosci do 1.850 mm do 1.850 mm do 1.530 mm do 1.850 mm
Dtugosci - - do 8.000 mm do 3.000 mm
Tolerancje Wedtug DIN EN 10131; zawezone tolerancje na zamowienie.
03 Zwykta powierzchnia A
05 Najlepsza powierzchnia B
Powtoki cynkowe Obrébka wykariczajaca
Oznaczenie VDA 239-100 Nominalna warstwa Warto$¢ minimalna warstwy P = Fosforanowanie C = Pasywacja chemiczna
cynku na kazdej stronie cynku na kazdej stronie PC = Fosforanowanie i pasywacja chemiczna CO = Pasywacja chemiczna
obustronnie Grubos¢ pm  Masa g/m?  Grubos¢ pm  Masa g/m? PCO= Fosforanowanie, pasywacja chemiczna i olejenie i olejenie
ZE 25/25 EG18 25 18 17 12 PO = Fosforanowanie i olejenie O = Olejenie
ZE 50/50 EG29 50 36 41 29 S = Pokrycie easy film
ZE75/75 EG53 7,5 54 6,6 47 Powtoka organiczna wedtug DBL 4062
ZE 100/100 EG70 10,0 72 9,1 65 Rodzaj wykonania (AA) Strona blachy A Strona blachy B
obustronnie Nominalna warto$¢ Wartos¢ minimalna warstwy 51 5 um cynk z powtoka jak strona blachy A
cynku na jednej stronie cynku na jednej stronie organiczng*
ZE 25/0 25 18 1,7 12 68 7,5 um cynk z powtoka 7,5 um cynk bez powtoki
ZE 50/0 50 36 4,1 29 organiczng® organicznej i bez
ZE75/0 7,5 54 6,6 47 fosforanowania wstepnego
ZE 100/0 10,0 72 9,1 65 * Powtoka organiczna: GRANOCOAT ZE, GARDO PROTECT
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X.  Blachy cienkie cynkowane ogniowo

Program dostaw EMW Blacha w kregach Blacha tasmowa Arkusze
=y —
&oo o =5
Grubosci 0d 0,30 - 4,50 mm 0d 0,30 - 4,50 mm od 0,40 - 3,00 mm
Szerokosci do 1.850 mm do 1.850 mm do 1.530 mm do 1.850 mm
Dtugosci - - do 8.000 mm do 3.000 mm
Tolerancje Wedtug DIN EN 10143; zawezone tolerancje na zamowienie.

Wyroby miekkie - blacha i tasma ciagle uszlachetniana w procesie uszlachetniania zanurzeniowego na goraco ze stali migkkich do obrébki plastycznej na zimno wedtug DIN EN 10346 : 2009

Wiasciwosci mechaniczne (poprzeczne)

Rodzaje stali/oznaczenie Symbol rodzaju Granica Wytrzymatosc Wydtuzenie przy Anizotropia Wyktadnik
uszlachetniania plastycznosci na rozcigganie zerwaniu pionowa umocnienia
Nazwa powierzchni R." R Ag? % g No
skrocona VDA 239-100 Nr materiatu MPa MPa min. min. min.
DX51D 1.0226 +7,+ZF, +ZA, +AZ, +AS - 270 - 500 22 - -
DX52D CR1 1.0350 +Z,+ZF, +ZA, +AZ, +AS 140 -300% 270 - 420 26 = =
DX53D CR2 1.0355 +Z, +ZF, +ZA, +AZ, +AS 140 - 260 270 - 380 30 - -
DX54D CR3 1.0306 +Z, +ZA 120 - 220 260 - 350 36 169 0,18
DX54D CR3 1.0306 +ZF 120 - 220 260 - 350 34 1449 0,18
DX54D 1.0306 +AZ 120 - 220 260 - 350 36 - -
DX54D CR3 1.0306 +AS 120 - 220 260 - 350 34 1,449 0,189
DX55D 9 1.0309 +AS 140 - 240 270-370 30 = =
DX56D CR4 1.0322 +Z,+ZA 120-180 260 - 350 39 1,94 0,21
DX56D CR4 1.0322 +ZF 120-180 260 - 350 37 1,799 0,20
DX56D CR4 1.0322 +AS 120 - 180 260 - 350 39 1,749 0,20
DX57D CR5 1.0853 +Z,+ZA 120-170 260 - 350 41 2,14 0,22
DX57D CR5 1.0853 +ZF 120-170 260 - 350 39 1,943 0214
DX57D CR5 1.0853 +AS 120-170 260 - 350 41 1,949 0219

Sktad chemiczny (Analiza wytopowa) stali miekkich do obrébki plastycznej na zimno

Rodzaje stali/oznaczenie Symbol rodzaju Sktad chemiczny udziat masy w %
uszlachetniania
Nazwa powierzchni C Si Mn p S Ti
skrocona VDA 239-100 Nr materiatu max. max. max. max. max. max.
DX51D 1.0226 +Z,+ZF, +ZA, +AZ, +AS 0,18 05 1,20 0,12 0,045 0,30
DX52D CR1 1.0350 +Z,+ZF, +ZA, +AZ, +AS 0,12 05 0,60 0,10 0,045 0,30
DX53D CR2 1.0355 +Z, +ZF, +ZA, +AZ, +AS 012 05 0,60 0,10 0,045 0,30
DX54D CR3 1.0306 +Z,+ZF, +ZA, +AZ, +AS 012 0,5 0,60 0,10 0,045 0,30
DX55D 1.0309 +AS 0,12 0,5 0,60 0,10 0,045 0,30
DX56D CR4 1.0322 +Z,+ZF, +ZA, +AS 0,12 05 0,60 0,10 0,045 0,30
DX57D CR5 1.0853 +Z,+ZF, +ZA, +AS 0,12 05 0,60 0,10 0,045 0,30

Z = Cynkowanie ogniowe ~ ZF = Galvannealed ZA = Galfan AZ = Galvalume AS = Aluminiowanie ogniowe

U W przypadku braku wyraznej granicy plastycznosci obowiazuja wartosci dla granicy sprezystoci ¥ Dla t > 1,5 mm warto$¢ r,, zmniejsza sig 0 0,2.
02% (R, ), w przypadku wyraznej granicy obowigzujg wartosci dla dolnej granicy plastycznosci (R,).  Dla t < 0,7 mm warto$¢ minimalna r,, zmniejsza sie 0 0,2 a wartos¢ minimalna n,; 0 0,01.

2 Obnizone wartosci minimalne dla wydtuzenia przy zerwaniu obowiazuja dla grubo$ci wyrobu 9 Musi by¢ przestrzegana wartos¢ minimalna dla wydtuzenia przy zerwaniu dla wyrobéw
< 0,5 mm (minus 4 jednostki) i dla 0,5 < t < 0,7 mm (minus 2 jednostki). DX55D +AS, ktore nie podlegaja porzadkowi systematycznemu.
¥ Ta warto$¢ obowigzuje tylko w przypadku walcowania wygtadzajacego na zimno Wyroby z DX55D +AS nie sg 0znaczane przez najlepsza odporno$¢ na wysokie temperatury.

(typy powierzchni B i C).

Stale budowlane - blacha i tasma ciggle uszlachetniana w procesie uszlachetniania zanurzeniowego na goraco ze stali budowlanych wedtug DIN EN 10346 : 2006

Wiasciwosci mechaniczne (wzdtuzne) Sktad chemiczny (Analiza wytopowa)
Rodzaje stali/oznaczenie Symbol rodzaju Granica  Wytrzymatos¢  Wydtuzenie Udziat w masie w %
uszlachetniania sprezystosci na rozcigganie przy zerwaniu C Si Mn p S

Nazwa powierzchni Ro0, " MPa R.? MPa Ago® %
skrocona Nr materiatu min. min. min. max. max. max. max. max.
S220GD 1.0241 +Z, +ZF, +ZA, +AZ 220 300 20 0,20 0,60 1,70 0,10 0,045
S250GD 1.0242 +Z, +ZF, +ZA, +AZ, +AS 250 330 19 0,20 0,60 1,70 0,10 0,045
S280GD 1.0244 +Z, +ZF, +ZA, +AZ, +AS 280 360 18 0,20 0,60 1,70 0,10 0,045
S320GD 1.0250 +Z, +ZF, +ZA, +AZ, +AS 320 390 17 0,20 0,60 1,70 0,10 0,045
S350GD 1.0529 +Z, +ZF, +ZA, +AZ, +AS 350 420 16 0,20 0,60 1,70 0,10 0,045
S550GD 1.0531 +Z, +ZF, +ZA, +AZ 550 560 = 0,20 0,60 1,70 0,10 0,045

! Przy wyraznej granicy plastycznosci obowiazuja wartosci gornej granicy sprezystosci (R ).
2 Dla wszystkich gatunkow stali, za wyjatkiem gatunku S550GD, mozna oczekiwac dla wytrzymatosci na rozcigganie rozpietosci o wartosci 140 MPa.
¥ Obnizone wartosci minimalne dla wydtuzenia przy zerwaniu obowigzuja dla grubosci wyrobu t < 0,5 mm (minus 4 jednostki) i dla 0,5 < t < 0,7 mm (minus 2 jednostki).

29



X. Blachy cienkie cynkowane ogniowo

Program dostaw EMW Blacha w kregach Blacha tasmowa Arkusze

fo© Sy [

oot o =
Grubodci 0d 0,30 - 4,50 mm 0d 0,30 - 4,50 mm od 0,40 - 3,00 mm
Szerokosci do 1.850 mm do 1.850 mm do 1.530 mm do 1.850 mm
Dtugosci - - do 8.000 mm do 3.000 mm
Tolerancje Wedtug DIN EN 10143; zawezone tolerancje na zamowienie.

Wykonania mikrostopowe - blacha i tasma ciggle uszlachetniana w procesie uszlachetniania zanurzeniowego na goraco ze stali o wysokiej granicy

plastycznosci do obrobki plastycznej na zimno wedtug DIN EN 10346 : 2009

Wiasciwosci mechaniczne (poprzeczne)

Rodzaje stali/oznaczenie Symbol rodzaju 0,2 % Granica Indeks Bake- Wytrzymatos¢  Wydtuzenie przy ~ Anizotropia ~ Wyktadnik
uszlachetniania plastycznosci Hardening na rozcigganie zerwaniu pionowa umocnienia
powierzchni Ro02" BH, MPa R A g2 Ny
Nazwa min. MPa %
skrocona VDA 239-100 Nr materiatu N/mm? N/mm? N/mm? min. poprz. min. min.
HX160YD 1.0910 +Z,+ZF, +ZA, +AZ, +AS 160 - 220 - 300 - 360 37 19 0,20
HX180YD 1.0921 +Z,+ZF, +ZA, +AZ, +AS 180 - 240 - 330 -390 34 1,7 0,18
HX180BD 1.0914 +Z, +ZF, +ZA, +AZ, +AS 180 - 240 35 290 - 360 34 15 0,16
HX220YD 10923 +Z +ZF +ZA +AZ, +AS 220 - 280 - 340 - 420 32 1,5 017
HX220BD 1.0919 +Z, +ZF, +ZA, +AZ, +AS 220 - 280 35 320 - 400 32 12 0,15
HX260YD 1.0926 +Z,+ZF, +ZA, +AZ, +AS 260 - 320 = 380 - 440 30 14 0,16
HX260BD 1.0924 +Z,+ZF, +ZA, +AZ, +AS 260 - 320 35 360 - 440 28 - -
HX260LAD CR240LA 1.0929 +Z,+ZF, +ZA, +AZ, +AS 260 -330 - 350 -430 26 - -
HX300YD 1.0927 +Z, +ZF, +ZA, +AZ, +AS 300 - 360 = 390 -470 27 13 0,15
HX300BD 10930 +Z +ZF +ZA, +AZ, +AS 300 - 360 35 400 - 480 26 - -
HX300LAD CR270LA 1.0932 +Z, +ZF, +ZA, +AZ, +AS 300 - 380 = 380 - 480 23 = =
HX340BD 1.0945 +Z, +ZF, +ZA, +AZ, +AS 340 - 400 35 440 - 520 24 - -
HX340LAD CR300LA 1.0933 +Z,+ZF, +ZA, +AZ, +AS 340 - 420 - 410-510 21 - -
HX380LAD CR340LA 1.0934 +Z,+ZF, +ZA, +AZ, +AS 380 - 480 - 440 - 560 19 - -
HX420LAD CR380LA 1.0935 +Z, +ZF, +ZA, +AZ, +AS 420-520 = 470 -590 17 = =
HX460LAD ~ CR420LA 10990  +Z +ZF +ZA, +AZ, +AS 460 - 560 - 500 - 640 15 - -
HX500LAD CR460LA 1.0991 +Z, +ZF, +ZA, +AZ, +AS 500 - 620 = 530-690 13 = =

Sktad chemiczny (Analiza wytopowa)

Rodzaje stali/oznaczenie Symbol rodzaju Sktad chemiczny
uszlachetniania udziat masy w %

Nazwa powierzchni C Si Mn P S Al s Nb Ti
skrocona VDA 239-100 Nr materiatu max. max. max. max. max. max. max.
HX160YD 1.0910 +Z, +ZF, +ZA, +AZ, +AS 0,01 0,15 0,70 0,06 0,025 <01 0,09 0,12
HX180YD 1.0921 +Z,+ZF, +ZA, +AZ, +AS 0,01 0,20 0,70 0,06 0,025 <0,1 0,09 0,12
HX180BD 1.0914 +Z,+ZF, +ZA, +AZ, +AS 0,10 0,50 0,70 0,06 0,025 <01 0,09 0,12
HX220YD 1.0923 +Z,+ZF, +ZA, +AZ, +AS 0,01 0,20 0,90 0,08 0,025 <01 0,09 0,12
HX220BD 1.0919 +Z,+ZF, +ZA, +AZ, +AS 0,10 0,50 0,70 0,08 0,025 <01 0,09 0,12
HX260YD 1.0926 +Z,+ZF, +ZA, +AZ, +AS 0,01 0,25 1,30 0,10 0,025 <01 0,09 0,12
HX260BD 1.0924 +Z,+ZF, +ZA, +AZ, +AS 0,10 0,50 0,80 0,10 0,025 <01 0,09 0,12
HX260LAD CR240LA 1.0929 +Z,+ZF, +ZA, +AZ, +AS 0,11 0,50 0,60 0,030 0,025 >0,015 0,09 0,12
HX300YD 1.0927 +Z,+ZF, +ZA, +AZ, +AS 0,015 0,30 1,60 0,10 0,025 <0, 0,09 0,12
HX300BD 1.0930 +Z,+ZF, +ZA, +AZ, +AS 0,11 0,50 0,80 0,12 0,025 <01 0,09 0,12
HX300LAD CR270LA 1.0932 +Z, +ZF, +ZA, +AZ, +AS 0,11 0,50 1,00 0,030 0,025 <01 0,09 0,15
HX340BD 1.0945 +Z, +ZF, +ZA, +AZ, +AS 0,11 0,50 0,80 0,12 0,025 <01 0,09 0,12
HX340LAD ~ CR300LA 1.0933 +Z, +ZF, +ZA, +AZ, +AS 0,11 0,50 1,00 0,030 0,025 >0,015 0,09 0,15
HX380LAD ~ CR340LA 1.0934 +Z,+ZF, +ZA, +AZ, +AS 0,11 0,50 1,40 0,030 0,025 >0,015 0,09 0,15
HX420LAD CR380LA 1.0935 +Z,+ZF, +ZA, +AZ, +AS 0,11 0,50 1,40 0,030 0,025 >0,015 0,09 0,15
HX460LAD ~ CR420LA® 1.0990 +Z, +ZF, +ZA, +AZ, +AS 0,15 0,50 1,70 0,030 0,025 >0,015 0,09 0,15
HX500LAD ~ CR460LA * 1.0991 +Z, +ZF, +ZA, +AZ, +AS 0,15 0,50 1,70 0,030 0,025 >0,015 0,09 0,15

B = Bake Hardening LA = Niskostopowy (mikrostopowy) Y = Interstitial free (stal IF)

" Przy wyraZnej granicy plastyczno$ci obowiazuja wartosci dolnej granicy sprezystosci (R, ).

2 Obnizone wartosci minimalne dla wydtuzenia przy zerwaniu obowigzuja dla grubosci wyrobu t < 0,5 mm (minus 4 jednostki) i dla 0,5 < t < 0,7 mm (minus 2 jednostki).
? Przy powtokach AS, AZ i ZF wartos¢ minimalna Ay) zmniejsza sie o 2 jednostki i wartos¢ minimalna r, 0 0,2.

9 Przy gruboéciach wyrobu > 1,5 mm zmniejsza sie warto$¢ minimalna r,; 0 0,2.

9 Mozliwe jest réwniez zamowienie na bazie walcowanych na ciepto HR300LA / HR340LA / HR420LA / HR460LA.
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X.  Blachy cienkie cynkowane ogniowo

Program dostaw EMW Blacha w kregach Blacha tasmowa Arkusze
4
SoY, = —
o000 —
Grubosci 0od 0,30 - 4,50 mm od 0,30 - 4,50 mm od 0,40 - 3,00 mm
Szerokosci do 1.850 mm do 1.850 mm do 1.530 mm do 1.850 mm
Dtugosci - - do 8.000 mm do 3.000 mm

Tolerancje Wedtug DIN EN 10143; zawezone tolerancje na zamowienie.

Stale wielofazowe - blacha i tasma stale uszlachetniana w procesie uszlachetniania zanurzeniowego na goraco ze stali wielofazowych do obrobki plastycznej

na zimno wedtug DIN EN 10346 : 2009

Wiasciwosci mechaniczne (poprzeczne) wyroby walcowane na zimno

Rodzaje stali/oznaczenie Symbol rodzaju Granica Wytrzymatos¢ Wydtuzenie Wykfadnik Indeks Bake-
uszlachetniania wydtuzenia na rozciagganie przy zerwaniu umocnienia Hardening
powierzchni Rooz" R Ag"? M BH,

Nazwa MPa MPa % MPa
skrocona VDA 239-100 Nr materiatu min. min. min. min.
Stale DP
HCT450X 1.0937 +Z,+ZF, +ZA 260 - 340 450 27 0,16 30
HCT500X CR290Y490T-DP 1.0939 +Z, +ZF, +ZA 300 - 380 500 23 0,15 30
HCT600X CR330Y590T-DP 1.0941 +Z, +ZF, +ZA 340 - 420 600 20 0,14 30
HCT780X CR440Y780T-DP 1.0943 +Z, +ZF, +ZA 450 - 560 780 14 = 30
HCT980X CR590Y980T-DP 1.0944 +Z,+ZF, +ZA 600 - 750 980 10 - 30
Stale TRIP
HCT690T CR400Y690T-TR 1.0947 +Z,+ZF, +ZA 430 - 550 690 23 0,18 40
HCT780T 1.0948 +Z,+ZF, +ZA 470 - 600 780 21 0,16 40
Stale CP
HCT600C 1.0953 +Z, +ZF, +ZA 350 - 500 600 16 - 30
HCT780C CR570Y780T-CP 1.0954 +Z,+ZF, +ZA 500 - 700 780 10 - 30
HCT980C 1.0955 +Z,+ZF, +ZA 700 - 900 980 7 - 30

Wiasciwosci mechaniczne (poprzeczne) wyroby walcowane na goraco

Rodzaje stali/oznaczenie Symbol rodzaju Granica Wytrzymatos¢ Wydtuzenie Wykfadnik Indeks Bake-
uszlachetniania wydtuzenia na rozciagganie przy zerwaniu umocnienia Hardening
powierzchni Rooz" R Agl? Moz BH,
Nazwa MPa MPa % MPa
skrocona VDA 239-100 Nr materiatu min. min. min. min.
Stale FB
HDT450F HR300Y450T-FB 1.0961 +Z,+ZF 320 -420 450 23 - 30
HDT560F HR440Y580T-FB 1.0959 +Z,+ZF 460 -570 560 16 - 30
Stale DP
HDT580X HR330Y580T-DP 1.0936 +Z,+ZF 330 - 460 580 19 013 30
Stale CP
HDT750C 1.0956 +Z, +ZF 620 -760 750 10 - 30
HDT780C HR660Y760T-DP 1.0957 +Z,+ZF 680 - 830 780 10 - 30
HDT950C 1.0958 +Z,+ZF 720 - 920 950 9 - 30
Stale MS
HDT1200M  HR900Y1180T-MS 1.0965 +Z,+ZF 900 - 1150 1200 5 - 30

" Obnizone wartosci minimalne dla wydtuzenia przy zerwaniu obowigzuja dla grubosci wyrobu < 0,5 mm (minus 4 jednostki) i dla 0,5 < t < 0,7 mm (minus 2 jednostki).
2 Przy powtfokach ZF obowiazujg dla minimalnego wydtuzenia przy zerwaniu warto$ci obnizone o 2 jednostki.
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X. Blachy cienkie cynkowane ogniowo

Program dostaw EMW Blacha w kregach Blacha tasmowa Arkusze

an = —

Y Y < ((((((((@ =
Grubosci 0d 0,30 - 4,50 mm 0d 0,30 - 4,50 mm od 0,40 - 3,00 mm
Szerokosci do 1.850 mm do 1.850 mm do 1.530 mm do 1.850 mm
Dtugosci - - do 8.000 mm do 3.000 mm
Tolerancje Wedtug DIN EN 10143; zawezone tolerancje na zamowienie.

Stale wielofazowe - blacha i tasma stale uszlachetniana w procesie uszlachetniania zanurzeniowego na goraco ze stali wielofazowych do obrobki plastycznej

na zimno wedtug DIN EN 10346 : 2009

Sktad chemiczny (Analiza wytopowa)

Rodzaje stali/oznaczenie Symbol rodzaju Sktad chemiczny
uszlachetniania Udziat w masie w %

Nazwa powierzchni C Si Mn P S Algme  Cr+Mo  Nb+Ti \Y B
skrécona VDA 239-100  Nr materiatu max. max. max. max. max. max. max. max. max.
Stale FB
HDT450F 1.0961 +Z,+ZF 0,18 0,50 1,20 0,030 0,010 >0,015 0,30 0,05 0,15 0,005
HDT560F 1.0959 +Z,+ZF 0,18 0,50 1,80 0,025 0,010 >0,015 0,30 0,15 0,15 0,005
Stale DP
HCT450X 1.0937 +Z,+ZF, +ZA 0,14 0,80 2,00 0,080 0,015 <2,00 1,00 0,15 0,20 0,005
HCT500X  CR290Y490T-DP 1.0939 +Z, +ZF, +ZA 0,14 0,80 2,00 0,080 0,015 <2,00 1,00 0,15 0,20 0,005
HCT600X CR330Y590T-DP 1.0941 +Z,+ZF, +ZA 017 0,80 2,20 0,080 0,015 <2,00 1,00 0,15 0,20 0,005
HDT580X HR330Y580T-DP 1.0936 +Z,+ZF 017 0,80 2,20 0,080 0,015 <2,00 1,00 0,15 0,20 0,005
HCT780X CR440Y780T-DP 1.0943 +Z,+ZF, +ZA 0,18 0,80 2,50 0,080 0,015 <2,00 1,00 0,15 0,20 0,005
HCT980X CR590Y980T-DP 1.0944 +Z,+ZF, +ZA 0,23 0,80 2,50 0,080 0,015 < 2,00 1,00 0,15 0,20 0,005
Stale TRIP
HCT690T 1.0947 +Z,+ZF, +ZA 032 2,20 2,50 0,12 0,015 <2,00 0,60 0,20 0,20 0,005
HCT780T 1.0948 +Z,+ZF, +ZA 0,32 2,20 2,50 0,12 0,015 <2,00 0,60 0,20 0,20 0,005
Stale CP
HCT600C 1.0953 +Z, +ZF, +ZA 0,18 0,80 2,20 0,080 0,015 <2,00 1,00 0,15 0,20 0,005
HDT750C 1.0956 +Z, +ZF, 0,18 0,80 2,20 0,080 0,015 <2,00 1,00 0,15 0,20 0,005
HCT780C CR570Y780T-CP 1.0954 +Z,+ZF, +ZA 0,18 0,80 2,20 0,080 0,015 <2,00 1,00 0,15 0,20 0,005
HDT780C  HR660Y760T-CP 1.0957 +Z,+ZF 0,18 0,80 2,20 0,080 0,015 <2,00 1,00 0,15 0,20 0,005
HDT950C 1.0958 +Z, +ZF 0,25 0,80 2,20 0,080 0,015 <2,00 1,20 0,15 0,20 0,005
HCT980C 1.0955 +Z,+ZF, +ZA 0,25 0,80 2,20 0,080 0,015 <200 1,20 0,15 0,22 0,005
Stale MS
HDT1200M 1.0965 +Z,+ZF 0,25 0,80 2,00 0,060 0,015 < 2,00 1,20 0,15 0,22 0,005

F = Ferrytyczno-bainityczny X =Fazadualna T=TRIP C=FazaComplex M = Martenzytowe
! C=Wyroby walcowane nazimno D =Wyroby walcowane na gorgco
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X.  Blachy cienkie cynkowane ogniowo

Program dostaw EMW Blacha w kregach Blacha tasmowa Arkusze
s Z

fo© = —

&00 wo =7
Grubosci 0d 0,30 - 4,50 mm 0d 0,30 - 4,50 mm od 0,40 - 3,00 mm
Szerokosci do 1.850 mm do 1.850 mm do 1.530 mm do 1.850 mm
Dtugosci - - do 8.000 mm do 3.000 mm
Tolerancje Wedtug DIN EN 10143; zawezone tolerancje na zamowienie.
Dostarczane powtoki

Minimalna masa powtoki Teoretyczne wartosci orientacyjne dla grubosci Gestos¢
Symbol powtoki VDA 239-100 (obustronnie) warstw na strone prébki jednopowierzchniowej
g/m? pm g/cm?
Probk Probk
robka robka Typowa wartos¢ " Zakres ?

trzypowierzchniowa  jednopowierzchniowa
Masa powtoki cynkowej (Z)

Z100 Gl 40 100 85 7 5=12 71
7140 Gl 60 140 120 10 7-15 71
7200 Gl 85 200 170 14 10-20 7.1
7225 225 195 16 11-22 71
7275 275 235 20 15-27 71
7350 350 300 25 19-33 7,1
7450 450 385 32 24 -42 7,1
7600 600 510 42 32-55 71
Masa powtoki stopu cynk-zelazo (ZF)
ZF100 GA 40 100 85 7 5-12 7.1
ZF120 GA 50 120 100 8 6-13 71
Masa powtoki stopu cynk-aluminium (ZA)
ZA095 95 80 7 5-12 69
ZA130 130 110 10 7-=15 6,9
ZA185 185 155 14 10-20 6,9
ZA200 200 170 15 11 -21 6,9
ZA255 255 215 20 15-27 6,9
ZA300 300 255 23 17-31 6,9
Masa powtoki stopu cynk-aluminium (AZ), nie dla stali wielofazowych
AZ100 100 85 13 9-19 38
AZ150 150 130 20 15-27 38
AZ185 185 160 25 19-33 38
Masa powtoki stopu aluminium-krzem (AS), nie dla stali wielofazowych
AS060 60 45 8 6-13 30
AS080 AS 30 80 60 14 10-20 30
AS100 100 75 17 12-23 30
AS120 AS 45 120 90 20 15-27 30
AS150 150 115 25 19-33 3,0
Masa powtoki stopu cynk-magnez (ZM) *
ZM070 ZM30 70 60 6,5
AS100 ZM40 100 85 6,5
AS120 ZM50 120 100 6,5

! Grubosci warstw mozna obliczy¢ z masy powtoki.
2 Uzytkownik moze wyjs¢ z zatozenia, ze zachowane zostang wartosci graniczne dla gérnej i dolnej strony.
? Inne powtoki ZM na zapytanie.

Powierzchnie

Rodzaj powierzchni Obrébka wykariczajaca powierzchni Warianty powleczenia

NA = Zwykte kwiaty réznej wielkosci ze zwykta C = Pasywacja chemiczna +Z =Ocynkowanie (99 % Zn)
powierzchnig 0 = Olejenie +ZF = Stop cynk-zelazo (Galvannealed)

MA = Mate kwiaty ze zwyktg powierzchnig CO = Pasywacja chemiczna i olejenie +ZA =Cynk-aluminium (Galfan, Zn + 5 % Al)

MB = Walcowanie wygtadzajgce o poprawionej P = Fosforanowanie +AZ = Aluminium-cynk (Galvalume 55 % Al + 1,6 % Si + Zn)
powierzchni PO = Fosforanowanie i olejenie +AS =Powleczenia aluminium-krzem (11 % Si + Al)

MC = Walcowanie wygfadzajace o najlepszej S = Pokrycie easy film +ZM = Cynk-magnez (1 -2 % Mg+ 1-2 % Al + Zn)*
powierzchni U = Brak obrobki

RA = Zwykfa powierzchnia stop cynk/zelazo * Brak na razie unormowari wedtug EN 10.346, mozliwos$¢

RB = Poprawiona powierzchnia stop cynk/zelazo zamowienia w réznych wykonaniach i masach powtoki.

RC = Najlepsza powierzchnia stop cynk/zelazo



34

Xl. Partnerzy kontaktowi

Zarzad

Mockenhaupt, Michael +49 (0) 2735/787-532
mmockenhaupt@emw-stahlservice.de

Sprzedaz Niemcy

Kierownictwo sprzedazy na Niemcy pétnocne
Becker, Henning, ppa. +49 (0) 2735/787-479
hbecker@emw-stahlservice.de

Sekretariat:

Allendorf, Sandra +49 (0) 2735/787-347
sallendorf@emw-stahlservice.de

Obszar Niemiec pétnocnych

Lieber, Stefan, Hbv. +49 (0) 2735/787-245
(zastepca kierownika regionalnego)
slieber@emw-stahlservice.de

Lohr, Dirk, Hbv. +49 (0) 2735/787-530
dloehr@emw-stahlservice.de

Briicher, Tanja +49 (0) 2735/787-514
tbruecher@emw-stahlservice.de

Buhl, Anna-Lena +49 (0) 2735/787-494
albuhl@emw-stahlservice.de

Dohndorf, Norman +49 (0) 2735/787-367
ndohndorf@emw-stahlservice.de

Herr, Andreas +49 (0) 2735/787-486
aherr@emw-stahlservice.de

Kepp, Horst +49 (0) 2735/787-364
hkepp@emw-stahlservice.de

Lick, Sonja +49 (0) 2735/787-207
slueck@emw-stahlservice.de

Mdiller, Sascha +49 (0) 2735/787-571
smueller@emw-stahlservice.de

Rother, Julia +49 (0) 2735/787-365
jrother@emw-stahlservice.de

Schlechtriemen, Fodian ~ +49 (0) 2735/787-220
fschlechtriemen@emw-stahlservice.de
Schneider, Louisa +49 (0) 2735/787-201
Ischneider@emw-stahlservice.de

Sluga, Andreas +49 (0) 2735/787-352
asluga@emw-stahlservice.de

Wagener, Matthias +49 (0) 2735/787-572
mwagener@emw-stahlservice.de

Przedstawicielstwo Niemcy pétnocne

kod pocztowy 32-37, 40-49, 50-53, 57-59
Lichtenberg, Benedikt +49 (0) 2151/783711
blichtenberg@emw-stahlservice.de

Telefaks +49 (0) 2151/783712
Tel. kom. +49 (0) 170/5642940
Reinschmidt, Malte +49 (0) 2735/787-592
mreinschmidt@emw-stahlservice.de

PC-Faks +49 (0) 2735/787-1592
Tel. kom. +49 (0) 151/72627091

Sprzedaz, handel

Hennrichs, Michael, Hbv.  +49 (0) 2735/787-611
mhennrichs@emw-stahlservice.de

Henrich, Godriele +49 (0) 2735/787-246
ghenrich@emw-stahlservice.de

Sieger, Jessica +49 (0) 2735/787-356
jsieger@emw-stahlservice.de

Asystent zarzadu:

Winkel, Daniela +49 (0) 2735/787-358
dwinkel@emw-stahlservice.de

Petri, Julian +49 (0) 2735/787-476
jpetri@emw-stahlservice.de

Kierownictwo sprzedazy na Niemcy potudniowe

Richter, Hartmut, ppa. +49 (0) 2735/787-487
hrichter@emw-stahlservice.de

Obszar Niemcy potudniowe/eksport

Ermert, Peter, Hbv. +49 (0) 2735/787-492
permert@emw-stahlservice.de

Fichtner, Marco +49 (0) 2735/787-626
mfichtner@emw-stahlservice.de

Jung, Matthias +49 (0) 2735/787-382
mjung@emw-stahlservice.de

Kempe, Frank +49 (0) 2735/787-533
fkempe@emw-stahlservice.de

Loch, Christian +49 (0) 2735/787-380
cloch@emw-stahlservice.de

Merschmann, Tanja +49 (0) 2735/787-529
tmerschmann@emw-stahlservice.de

Schmidt, Andrea +49 (0) 2735/787-407
aschmidt@emw-stahlservice.de

Schulte, Klaus-Peter +49 (0) 2735/787-489
kpschulte@emw-stahlservice.de

Schupp, Daniel +49 (0) 2735/787-542
dschupp@emw-stahlservice.de

Stolz, Andreas +49 (0) 2735/787-251
astolz@emw-stahlservice.de

Veen, Manuela +49 (0) 2735/787-507
mveen@emw-stahlservice.de

Vogt, Rebecca +49 (0) 2735/787-539
rvogt@emw-stahlservice.de

Werthebach, Sandra +49 (0) 2735/787-411
swerthebach@emw-stahlservice.de

Przedstawicielstwo na Niemcy potudniowe
kod pocztowy 54-56, 6, 75-77, 79

Oberkirsch, Freddy +49 (0) 6841/994380
foberkirsch@emw-stahlservice.de

Telefaks +49 (0) 6841/994381
Tel. kom. +49 (0) 170/5633504

Przedstawicielstwo na Niemcy potudniowe
kod pocztowy 70-74, 78, 87-89,

Austria i Szwajcaria

Pasternacki, Andreas +49 (0) 7071/7956999
apasternacki@emw-stahlservice.de

Telefaks +49 (0) 7071/9150738
Tel. kom. +49 (0) 151/14620109

Przedstawicielstwo na Niemcy potudniowe
kod pocztowy 80-87, 9, Austria

Gaube, Patrick +49 (0) 991/2703152
pgaube@emw-stahlservice.de ¢

Telefaks +49(0) 991/2910964
Tel. kom. +49 (0) 170/5633385

Przedstawicielstwo na Niemcy wschodnie

kod pocztowy 0-15, 36-38, 98-99

Lippa, Thomas +49 (0) 3641/6360947
tlippa@emw-stahlservice.de

Telefaks +49 (0) 3641/6360948
Tel. kom. +49 (0) 151/12143099
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Zaopatrzenie

Kierownictwo dziatu zaopatrzenia

Latsch, Holger, ppa. +49 (0) 2735/787-470
hlatsch@emw-stahlservice.de

Sekretariat:

Winkel, Daniela +49 (0) 2735/787-358
dwinkel@emw-stahlservice.de

Zaopatrzenie

Hennrichs, Michael, Hbv.  +49 (0) 2735/787-611
mhennrichs@emw-stahlservice.de

Vehma, Christian, Hbv. +49 (0) 2735/787-496
cvehma@emw-stahlservice.de

Henrich, Godriele +49 (0) 2735/787-246
ghenrich@emw-stahlservice.de

Kreutz, Alfred +49 (0) 2735/787-296
akreutz@emw-stahlservice.de

Roth, Marion +49 (0) 2735/787-527
mroth@emw-stahlservice.de

Sieger, Jessica +49 (0) 2735/787-356
jsieger@emw-stahlservice.de

PL

-

Zarzadzanie jakoscia /
doradztwo techniczne

Zarzadzanie jakoscia

Baumunk, Christian, Hbv. (Ltg.) +49 (0) 2735/787-291
cbaumunk@schaefer-werke.de

Doradztwo techniczne klienta /

zarzadzanie jakoscig

Schilling, Frank, Hbv. (Ltg.) +49 (0) 2735/787-242
fschilling@emw-stahlservice.de

De Spirt, Marco +49 (0) 2735/787-599
mdespirt@emw-stahlservice.de

GroBBmann, Carsten +49 (0) 2735/787-286
cgrossmann@emw-stahlservice.de

Hemmerling, Bernd +49 (0) 2735/787-675
bhemmerling@schaefer-werke.de

SchmalfuB, Birgit +49 (0) 2735/787-266
bschmalfuss@emw-stahlservice.de

Telefaks +49 (0) 2735/787-288

Dziatsprzedazy
miedzynarodowej

Sprzedaz Benelux/Francja

Jos Bergmans
Mgr. Kuyperslein 2

NL-5556 VS Valkenswaard
jbergmans@emw-stahlservice.de

Telefon +31/402049911
Tel. kom. +31/651887324
Telefaks +31/402043833
Sprzedaz Polska

Michat Ulman

Tel. kom. +48/603248103
mulman@emw-stahlservice.de

PC-Faks +49 (0) 2735/787-1991
Produkcja

Briiggemann, Torsten +49 (0) 2735/787-680
tbrueggemann@emw-stahlservice.de

AV ilogistyka

Mockenhaupt, Elmar +49 (0) 2735/787-396
emockenhaupt@emw-stahlservice.de
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Zarzqd giéwny zaktad Neunkirchen

Centrum Serwisowe Stali EMW (EMW Stahl-Service-Center) — centrum kompetencyjne blach
cienkich, jest czescig dziatajgcych na skale swiatowg ZAKEADOW SCHAFER (SCHAFER WERKE).

Prowadzona przez wiasciciela grupa przedsiebiorstwa ma swojg gtéwng siedzibe w Neunkirchen
w rejonie Siegerland (Niemcy). Wszystkie dziaty ZAKEADOW SCHAFER — Centrum Serwisowe

Stali EMW (EMW Stahl-Service-Center), SCHAFER Blachy perforowane (SCHAFER Lochbleche),
SCHAFER Systemy kontenerowe (SCHAFER Container Systems), SCHAFER Systemy IT (SCHAFER
[T-Systems), SCHAFER Obudowy przemystowe (SCHAFER Industriegehause), SCHAFER Systemy
wyposazenia (SCHAFER Einrichtungssysteme) pracujg nad wspolinymi zadaniami w zakresie wyso-
kiej jakosci stalowych blach cienkich, ktorych obrobka nalezy do podstawowych kompetencji
przedsiebiorstwa.

Nowosci w ofercie!

Wykroje okragte ze stali zwyktej,
stali nierdzewnej i aluminium

Zapraszamy do naszego nowego dziatu:

Centrum Serwisowe Stali EMW dostarcza wykroje okragte o

srednicy do @ 730 mm i grubosci materiatu od ,75 do 4,0 mm

EMW Stahl Service GmbH
Pfannenbergstrafle 1

' D-57290 Neunkirchen/Siegerland
Tel. +49 (0) 2735/787-02 - Faks +49 (0) 2735/787-484
E-Mail: info@emw-stahlservice.de

STEEL SERVICE CENTRE www.emw-stahlservice.com

Dr. nr 0294/10.14 Zastrzega sie mozliwo$¢ zmian technicznych.



