TUNNPLATSKATALOGEN

Produktionsanpassning
och materialval

IXTIBNOR

sa far du marginalerna pa din sida



EN STARK PARTNER TILL INDUSTRIN

Tibnor ar Nordens ledande distributor av stal och metaller till industrin. All

var verksamhet bygger pa samarbete och partnerskap — med bade véara

kunder och vara leverantorer.

Vi vill vara partnern som skapar férutsattningar for en langsiktigt ldnsam
produktion hos vara kunder. Var ambition ar att ligga steget fore, att kénna
dig s& vél att vi kan borja ta hand om dina framtida behov redan idag.
Tillsammans utvecklar vi optimala I6sningar for materialval, produktion och

logistik.

Vi har sedan lange ett samarbete med de framsta europeiska stalprodu-
centerna. Darfor kan vi alltid erbjuda sdkra leveranser och marknadens
bredaste utbud.
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ALLMANT

Varsagod. Nordens bredaste utbud
av tunnplat anpassad efter dina behov.

Tibnor ar Nordens framsta leverantor av produktions-
anpassad tunnplat. Hos oss méter du specialiserade
séljare, logistiker och inkdpare. Darfér kan vi ta ett
heltdckande ansvar for din tunnplatsaffar. Vi har mate-

rialet, kunskapen och maskinerna.

Du far stdd i planeringsfragor, rad nar det galler pro-
duktionsmetoder, hjalp vid komplicerade materialval
och forslag pa nya produkter du kan ha nytta av i din

verksambhet.

Du kan ocks& kanna tryggheten i att vi alltid, genom
ett nara och fortroendefullt samarbete med vara leve-

rantorer, bevakar marknaden at dig och darfér kan ge

dig underlag for att fatta ratt beslut.

Standig utveckling tillsammans
med vara kunder

Alltsedan tunnplat blev ett allt viktigare material for indu-
strin under 1960- och 1970-talen, har vi legat i framkant
av utvecklingen. Det &r denna langa erfarenhet som ligger
till grund fér den kompetens som kommer dig till del via
Tibnor.

Utvecklingen har alltid skett i ndra samverkan med vara
kunder. Pa sa sétt fangar vi tidigt upp krav som forbattrar
vart tjansteutbud, och som breddar véart erbjudande om
materialanpassning och specifika logistiklésningar. Det blir
en viktig del i din egen produktutveckling.

Eftersom Tibnors erbjudande spé&nner 6ver alla sorter av
stal och metaller, finns mojligheter att effektivisera din
totala materialforsorjning genom att aven dra nytta av vart
Ovriga utbud, till exempel av rostfritt och grovplat. Du far
en god Overblick p& www.tibnor.se.




Produktionsanpassning efter
dina specifika krav och behov

Vara steel service center, SSC, ger dig tillgang till Nordens
mest utrustade maskinpark fér materialanpassning med
mycket hdg kapacitet.

Genom att lata oss bearbeta ramaterialet fore leverans
skapas hdgre effektivitet och béattre resursanvéndning
i din egen verksamhet.

- Minskat behov av lagerhallning.
— Minskat behov av egen maskinpark.

— Resurser som personal, tid och lokaler kan styras till
féretagets karnverksamhet.

— Minskat materialspill.
— Kortare ledtider.

Hogsta krav pa oss sjalva:
100% leveransprecision och noll fel

For oss &r det en hederssak att alltid leverera exakt det
som du har bestallt. Det betyder att vi staller hégsta moj-
liga kvalitetskrav pa bade oss sjélva och pa de europeiska
stalverk som levererar till oss. Vi ar tredjepartscertifierade
enligt SS-EN 9001 och SS-EN 14001.

ALLMANT

IT-stdd for smidigare bestallningsrutiner

N&r du har lagt dina prognoser, bestéller vi de férsta post-
erna av ramaterial frAn den tunnplatsleverantér som valts
for att tillgodose dina behov. Genom s&kra och aterkom-
mande prognoser fran dig kan vi minska kapitalbindningen
i lager samtidigt som vi sékerstéller leveransprecisionen.

Ju stdrre volymer och tatare avrop du har, desto mer tid
kan sparas med hjélp av elektronisk informationsdverforing.
N&r du registrerar en bestélining i ditt eget system gene-
reras i samma stund en order hos oss helt automatiskt.
Denna blir en produktionsorder till fabriken och du kan lita
pa leverans av produktionsanpassad tunnplat i ratt tid.




ALLMANT

Sakert och enkelt.
Din tunnplatsaffar i korthet.

Behov

Ta kontakt med oss sa snart du har planer pa att bérja
tillverka en ny artikel eller vill utveckla en befintlig. Utifran
dina behov och 6nskemal bygger vi tillsammans upp en
saker tunnplatsaffar.

Prisidé

Vi ser gemensamt 6ver materialval och logistik innan vi
ger dig en prisidé som du kan anvanda for offerter till dina
kunder eller f6r egna berakningar.

Avtal

Vi faststéller ett slutligt pris och tecknar ett avtal. Ars-
volym, avropsposter och ledtider skrivs in i avtalet. Dina
artiklar 1aggs upp i vart affarssystem.

Logistik

Ditt materialbehov sammanstéalls med andra volymer inom

samma produktgrupp. Basta val av utgadngsbredd och coil-
vikt beréknas. Alla uppgifter kring det valda insatsmaterialet
registreras i vart affarssystem och kopplas till din artikel.

Prognoser

Né&r du har lagt dina prognoser, bestéller vi de férsta post-
erna insatsmaterial frAn den tunnpléatsleverantér som valts
for din artikel. Genom sékra och aterkommande prognoser
fran dig, kan vi minska kapitalbindningen i lager utan att
aventyra leveransprecisionen.

Avrop

Du valjer sjélv hur du vill arbeta med oss. EDI, manuella
leveransplaner eller enstaka order. Ju stdrre volymer och/
eller ju tatare avrop — desto mer tid kan sparas med hjélp
av tillgéngliga IT-stod.

Produktion

Dina avrop och planer omvandlas till en produktionsbe-
stéllning. Alla de krav och 6nskemal som du stéller pa
produkten finns registrerade i vart affarssystem. De Gver-
fors tillsammans med bestallningen till vara produktions-
enheter. Det innebér att du kan vara tryggt férvissad om
att dina krav alltid tillgodoses - vid varije tillfalle.

Leverans

Pa ratt dag far du din leverans, emballerad och lastad
enligt dina 6nskemal. Ar efter &r - s& lange din artikel lever
kvar i det aktuella utférandet.

Omvarldsbevakning

Vi foljer varldsmarknaden pé& néra hall och delar garna med
oss av den kunskap som kan vara till nytta fér dig i din
produktion och affarsutveckling.

Produktutveckling

Vi ar Nordens ledande leverantor av stal och metaller till
industrin. Dra nytta av var langa erfarenhet och kompetens,
och vara néara kontakter med Europas framsta stalverk nar
du utvecklar nya produkter eller koncept.
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PRODUKTIONSANPASSAD

TUNNPLAT

Lat oss ta hand om de férberedande produktionsmomenten av materialet.
Sedan kan det ga direkt in i din egen tillverkning vid leverans. Erbjudandet
med produktionsanpassning ger dig mojlighet att koncentrera dig pa
kérnverksamheten. Du frigdr resurser och lokalytor, férkortar ledtiderna
och minimerar spill. Produktionsanpassningen sker vid vara steel service

center. Vi erbjuder alltid stdd och support. Ta kontakt med oss pa Tibnor

for radgivning.

Typ Sid
Maskindata 10-12
Ytterdiameter 13-14
Toleranser 15-16
Berakningshjalp 17
Emballage 18-19
Formning av passiverad varmfoérzinkad plat  20-21
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MASKINDATA

Maskindata fér produktionsutrustning - steel service center

Innerdiameter, mm 508/610 508/610 508/610 508 508/610
Ytterdiameter, mm 1500 1450 1500 1250 1500
Max coilvikt, ton 15 15 15 3 15
Coilbredd, mm

- min 250 400 250 50 250
— max 1500 1300 1500 400 1500
Bandtjocklek, mm

—min 0,50 0,50 0,28 0,40 0,50
— max 6,00 3,00 3,00 3,00 6,00
Min skuren bredd, mm

0,28 — < 4,00 mm 26 85 16 9 26
> 4,00 - 6,00 mm 45 - - - 45
Min tolerans, mm

Bredd < 500 mm +0,20 +0,20 +0,20 +0,20 +0,20
Bredd > 500 mm + 0,50 +0,50 + 0,50 - +0,50
Max brottgrans N/mm? 700 450 450 450 700

Smalare band m.m. kan eventuellt erhallas som special.

Innerdiameter, mm 508/610 508/610 508/610
Ytterdiameter, mm 1800 1400 1800
Max coilvikt, ton 15 4 12
Coilbredd, mm
—min 370 100 200
- max 1500 500 1250
Bandtjocklek, mm
—min 0,50 0,50 0,50
- max 3,00 2,00 6,00
Stapelvikt, ton 3,0 2,0 3,0
Klipplangd, mm
- min 400 100 280
— max 5000 4000 4900
Min tolerans, mm
L&ngd < 2000 mm + 0,50 +0,50 +0,50
Léngd > 2000 mm +1,00 +1,00 +1,00
Max strackgréans N/mm?
< 1,50 mm 700 - -
< 2,00 mm 650 300 -
< 3,00 mm 600 - -
for K3: Lilla/Stora riktverket
<1,50/4,90 mm - — 450
<1,80/5,50 mm - - 350
<2,00/6,00 mm - - 270
Max brottgrans N/mm? 900 400 660

Langre klippta &mnen m.m. kan eventuellt erhallas som special.



MASKINDATA

Maskindata fér produktionsutrustning - steel service center

Innerdiameter, mm

- coils 508/610 508/610 508/610 508
— skurna band 508 508 508 508
Ytterdiameter, mm

- coils 1800 1450 1450 1450
- skurna band

Max coilvikt, ton 22 12 12 4
Coilbredd, mm

- min 500 500 500 20
— max 1500 1280 1250 500
Bandtjocklek, mm

- min 0,40 0,40 0,40 0,40
— max 3,00 1,50 3,00 3,00
Skuren bredd, mm

- min 30 30 30 10
— max 1490 1280 1250 490
Min tolerans, mm

Bredd < 500 mm +0,3/-0,0 +0,3/- 0,0 +0,3/- 0,0 +0,3/- 0,0
Bredd < 1480 mm +0,5/- 0,0 +0,5/- 0,0 +0,5/-0,0 +0,5/- 0,0
Max brottgrédns N/mm? 900 500 900 500

Smalare band, snavare toleranser m.m. kan eventuellt erhallas som special.

Innerdiameter, mm 508/610 508/610 508

Ytterdiameter, mm 1450 1800 1450

Max coilvikt, ton 14 12 3

Coilbredd, mm

- min 400 400 20

- max 1500 1500 600

Bandtjocklek, mm

- min 1,50 0,50 0,50 0,50
— max 6,00 2,00 3,00 6,00
Klipplangd, mm

—min 300 300 50 50
— max 4000 4000 4000 3000
Min tolerans, mm

Léngd <2000 mm +1,00 +1,00 + 0,50 +1,00
Langd > 2000 mm +1,50 +1,50 +1,00 +1,50
Diagonalavvikelse, mm + 2,00 +2,00 + 2,00 + 1,00
Max brottgrdns N/mm? 900 500 500 500

Langre klippta &mnen m.m. kan eventuellt erhallas som special.

OBS! ca 6.000 mm? "tvérsnittsyta” vid formatklippning i linje K1/Kohler, d.v.s.

6,00 1000 6.000 mm?
5,00 1250 6.250 mm?
4,00 1500 6.000 mm?
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MASKINDATA

Maskindata for produktionsutrustning - vara produktionspartners

Innerdiameter, mm Bandtjocklek, mm
—min 610 610 —min 2,00 5,00
— max 920 920 — max 6,00 15,00
Ytterdiameter, mm Stapelvikt, ton
—min 800 800 max 2500 kg/m? 8,0 8,0
— max 2080 2200
Max coilvikt, ton 30 30 Klipplangd, mm
—min 500 800
- max 12000** 12000**
Coilbredd, mm Max stréackgréans N/mm? 450*** 450**
—min 500 600
— max 1050 2050
Breddreducering min, mm Tolerans, mm/vid tjocklek <6,00 mm > 6,00 mm
— min coilbredd 575 mm Klipplangd, mm
— tjocklek 2,00 - <4,00mm 16 500 - <1000 +1,00 +2,00
— tjocklek >4,00 - 6,00 mm 20 >1000 - <2000 +1,20 + 3,00
— min coilbredd 600 mm >2000 - <3000 + 1,60 + 3,50
— tjocklek 500 - <7,00mm 20 >3000 - <4000 +2,00 + 4,00
— tjocklek >7,00 - <10,00 mm 25 >4000 - <6000 +2,50 + 4,50
— tjocklek >10,00 - <12,00mm 30 >6000 - <8000 + 3,00 + 5,00
— tjocklek >12,00 - <14,00 mm 35 >8000 - < 10000 + 3,50 +5,50
— max coilbredd 2080 mm 80" 100 >10000 - < 12000 + 4,00 + 6,00
Breddtolerans, mm +1,00 +1,00 Max brottgrans N/mm? 750 950"
vid bredd < 1250 mm vid
tjocklek < 8,00 mm

* Material med laga brottgransvarden kan breddreduceras med upp till 140 mm.
** Langre klippta &mnen, snavare toleranser m.m. kan eventuellt erhdllas som special.
*** Stréck- och brottgransvéarden i tabellen varierar med tjockleken.

Laserskérning - Fyra stora laserskarmaskiner med hdga krav pa precision och detaljer.
- Platformat max 8000x 2500 mm och for kolstal ar tjockleken max 25,00 mm, platvikt max 3200 kg.
- Vi hanterar allt fran laserskarning av enstaka detaljer till kompletta systemleveranser.

Gradsaxklippning - Specialiserade pa langa profiler for stora konstruktioner.
- Den storsta gradsaxen klipper upp till atta meter.
Tjocklek 2,00-15,00 mm, bredd 50-1500 mm och langd 50-8 000 mm.

Fogberedning — For svetsning med Y-fog eller X-fog i tjocklek 6,00-15,00 mm med Idngder mellan 300-8 000 mm.
- Fasvinkel 30-50° och ratkant min 1 mm.

Y -FOG
R X-FOG

Fasvinkel, A = 30-50°
Rétkant, R = min 1,00 mm

Bockning — Av detaljer i bade stora och sma serier.

- Den storsta kantpressen ar pa 1600 ton och &r 10 meter lang.
— Flanshdjd 40-600 mm i max langd 10000 mm.

— Flanshojd 601-1200 mm i max langd 7300 mm.

Ta kontakt med oss pa Tibnor fér radgivning och information.
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YTTERDIAMETER

Ytterdiameter i forhallande till vikt i kg per mm bandbredd - vid innerdiameter 508 mm
Tabellen markerar med rod text den dmnesvikt SSAB Tunnplat arbetar med = 18 kg/mm redd och delbara multiplar av denna.

700 1,43 610 458 366 305 262 229 203 183 146 122 92 81
750 1,87 798 599 479 399 342 299 266 239 192 160 120 106
800 2,35 1003 752 602 501 430 376 334 301 241 201 150 134
850 2,86 1221 915 732 610 523 458 407 366 293 244 183 163
863 3,00 1280 960 768 640 549 480 427 384 307 256 192 171
900 3,40 1451 | 1088 871 726 622 544 484 435 348 290 218 193
950 3,97 1694 | 1271 | 1017 847 726 635 565 508 407 339 254 226
994 4,50 1921 | 1440 | 1152 960 823 720 640 576 461 384 288 256

1000 4,57 1950 | 1463 | 1170 975 836 731 650 585 468 390 293 260

1050 5,20 2219 | 1665 | 1332 | 1110 951 832 740 666 533 444 333 296

1100 5,86 2501 | 1876 | 1501 | 1251 | 1072 938 834 750 600 500 375 333

1110 6,00 2561 | 1921 | 1536 | 1280 | 1097 960 854 768 615 512 384 341

1150 6,55 2796 | 2097 | 1677 | 1398 | 1198 | 1048 932 839 671 559 419 373

1200 7,28 3107 | 2330 | 1864 | 1554 | 1332 | 1165 | 1036 932 746 621 466 414

1250 8,03 3427 | 2570 | 2056 | 1714 | 1469 | 1285 | 1142 | 1028 823 685 514 457

1300 8,82 3764 | 2823 | 2259 | 1882 | 1613 | 1412 | 1255 | 1129 903 753 565 502

1311 9,00 3841 | 2881 | 2305 | 1921 | 1646 | 1440 | 1280 | 1152 922 768 576 512

1350 9,63 4110 | 3083 | 2466 | 2055 | 1761 | 1541 | 1370 | 1233 986 822 617 548

1400 10,48 4473 | 3355 | 2684 | 2236 | 1917 | 1677 | 1491 | 1342 | 1073 895 671 596

1450 11,36 4848 | 3636 | 2909 | 2424 | 2078 | 1818 | 1616 | 1455 | 1164 970 727 646

1500 12,27 5237 | 3928 | 3142 | 2618 | 2244 | 1964 | 1746 | 1571 | 1257 | 1047 786 698

1550 13,20 5634 | 4225 | 3380 | 2817 | 2414 | 2113 | 1878 | 1690 | 1352 | 1127 845 751

1600 14,17 6048 | 4536 | 3629 | 3024 | 2592 | 2268 | 2016 | 1814 | 1451 | 1210 907 806

1700 16,21 6918 | 5189 | 4151 | 3459 | 2965 | 2594 | 2306 | 2076 | 1660 | 1384 | 1038 922

1784 18,00 7682 | 5762 | 4609 | 3841 | 3202 | 2881 | 2561 | 2305 | 1844 | 1536 | 1152 | 1024

1800 18,36 7836 | 5877 | 4702 | 3918 | 3358 | 2939 | 2612 | 2351 | 1881 | 1567 | 1175 | 1045

1900 20,64 8809 | 6607 | 5286 | 4405 | 3775 | 3303 | 2936 | 2643 | 2114 | 1762 | 1321 | 1175
700 1,43 73 67 61 52 46 41 37 31 23 18 15 12
750 1,87 96 87 80 68 60 53 48 40 30 24 20 16
800 2,35 120 109 100 86 75 67 60 50 38 30 25 20
850 2,86 146 133 122 105 92 81 73 61 46 37 31 24
863 3,00 154 140 128 110 96 85 77 64 48 38 32 26
900 3,40 174 158 145 124 109 97 87 73 54 44 36 29
950 3,97 203 185 169 145 127 113 102 85 64 51 42 34
994 4,50 230 210 192 165 144 128 115 96 72 58 48 38

1000 4,57 234 213 195 167 146 130 117 98 73 59 49 39

1050 5,20 266 242 222 190 166 148 133 111 83 67 55 44

1100 5,86 300 273 250 214 188 167 150 125 94 75 63 50

1110 6,00 307 279 256 219 192 171 154 128 96 77 64 51

1150 6,55 335 305 280 240 210 186 168 140 105 84 70 56

1200 7,28 373 339 311 266 233 207 186 155 117 93 78 62

1250 8,03 411 374 343 294 257 228 206 171 129 103 86 69

1300 8,82 452 411 376 323 282 251 226 188 141 113 94 75

1311 9,00 461 419 384 329 288 256 230 192 144 115 96 77

1350 9,63 493 448 411 352 308 274 247 206 154 123 103 82

1400 10,48 537 488 447 383 335 298 268 224 168 134 112 89

1450 11,36 582 529 485 416 364 323 291 242 182 145 121 97

1500 12,27 628 571 524 449 393 349 314 262 196 157 131 105

1550 13,20 676 615 563 483 423 376 338 282 211 169 141 113

1600 14,17 726 660 605 518 454 403 363 302 227 181 151 121

1700 16,21 830 755 692 593 519 461 415 346 259 208 173 138

1784 18,00 922 838 768 658 576 512 461 384 288 230 192 154

1800 18,36 940 855 784 672 588 522 470 392 294 235 196 157

1900 20,64 1057 961 881 755 661 587 529 440 330 264 220 176
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YTTERDIAMETER

Ytterdiameter i forhallande till vikt i kg per mm bandbredd - vid innerdiameter 610 mm

Tabellen markerar med rod text den @mnesvikt SSAB Tunnplat arbetar med = 18 kg/mm bandbredd och delbara multiplar av denna.

800 1,65 704 528 423 352 302 264 235 211 169 141 106 94
850 2,16 922 691 553 461 395 346 307 277 221 184 138 123
900 2,70 1152 864 691 576 494 432 384 346 277 230 173 154
927 3,00 1280 960 768 640 549 480 427 384 307 256 192 171
950 3,27 1396 1047 837 698 598 523 465 419 335 279 209 186
1000 3,87 1652 1239 991 826 708 619 551 496 396 330 248 220
1050 4,50 1921 1440 1152 960 823 720 640 576 461 384 288 256
1100 5,16 2202 1652 1321 1101 944 826 734 661 529 440 330 294
1150 5,85 2497 1873 1498 1248 1070 936 832 749 599 499 375 333
1160 6,00 2561 1921 1536 1280 1097 960 854 768 615 512 384 341
1200 6,58 2808 2106 1685 1404 1204 1053 936 843 674 562 421 374
1250 7,33 3128 2346 1877 1564 1341 1173 1043 939 751 626 469 417
1300 8,11 3461 2596 2077 1731 1483 1298 1154 1038 831 692 519 462
1350 8,93 3811 2859 2287 1906 1633 1429 1270 1143 915 762 572 508
1354 9,00 3841 2881 2305 1921 1646 1440 1280 1152 922 768 576 512
1400 9,78 4174 3131 2504 2087 1789 1565 1391 1252 1002 835 626 557
1450 10,65 4545 3409 2727 2273 1948 1705 1515 1364 1091 909 682 606
1500 11,56 4934 3700 2960 2467 2115 1850 1645 1480 1184 987 740 658
1550 12,50 5335 4001 3201 2668 2286 2001 1778 1601 1280 1067 800 71
1600 13,47 5749 4312 3449 2875 2464 2156 1916 1725 1380 1150 862 767
1700 15,50 6615 4962 3969 3308 2835 2481 2205 1985 1588 1323 992 882
1800 17,66 7537 5653 4522 3769 3230 2827 2512 2261 1809 1507 1131 1005
1815 18,00 7682 5762 4609 3841 3292 2881 2561 2305 1844 1536 1152 1024
1900 19,94 8510 6383 5106 4255 3647 3191 2837 2553 2043 1702 1277 1135
800 1,65 85 77 70 60 53 47 42 35 26 21 18 14
850 2,16 11 101 92 79 69 61 55 46 35 28 23 18
900 2,70 138 126 115 99 86 77 69 58 43 35 29 23
927 3,00 154 140 128 110 96 85 77 64 48 38 32 26
950 3,27 167 152 140 120 105 93 84 70 52 42 35 28
1000 3,87 198 180 165 142 124 110 99 83 62 50 4 33
1050 4,50 230 210 192 165 144 128 115 96 72 58 48 38
1100 5,16 264 240 220 189 165 147 132 110 83 66 55 44
1150 5,85 300 272 250 214 187 166 150 125 94 75 62 50
1160 6,00 307 279 256 219 192 171 154 128 96 77 64 51
1200 6,58 337 306 281 241 21 187 169 140 105 84 70 56
1250 7,33 375 341 313 268 235 209 188 156 17 94 78 63
1300 8,11 415 378 346 297 260 231 208 173 130 104 87 69
1350 8,93 457 416 381 327 286 254 229 191 143 114 95 76
1354 9,00 461 419 384 329 288 256 230 192 144 115 96 77
1400 9,78 501 455 47 358 313 278 250 209 157 125 104 83
1450 10,65 545 496 455 390 341 303 273 227 170 136 114 91
1500 11,56 592 538 493 423 370 329 296 247 185 148 123 99
1550 12,50 640 582 534 457 400 356 320 267 200 160 133 107
1600 13,47 690 627 575 493 431 383 345 287 216 172 144 115
1700 15,50 794 722 662 567 496 441 397 331 248 198 165 132
1800 17,66 904 822 754 646 565 502 452 377 283 226 188 151
1815 18,00 922 838 768 658 576 512 461 384 288 230 192 154
1900 19,94 1021 928 851 729 638 567 511 426 319 255 213 170




TOLERANSER

Rakhetstolerans for skurna band

Avvikelse fran rakhet, H, far ej verstiga 6 mm pa en méat- 2000 mm langd eller 0,1% specificeras. Denna forbattrade
langd av 2000 mm var som helst pa kanten. For langder rakhetstolerans ar inte tillamplig for spaltade band av
mindre &n 2000 mm far avvikelsen fran rakhet ej dverstiga hoghallfast stal.

0,3% av den verkliga langden. Avvikelsen fran rakhet, H, 4r det stérsta avstandet mellan
For spaltade band med bredd mindre &n 600 mm, kan en langskant och en linjal som vilar mot I&ngskanten
forbattrad tolerans for avvikelse fran rakhet pa 2 mm for (se figur).

2000 mm

Bredd
Reaktionsplan for skurna band Exempel pa utrdkning av reaktionsgrénser:
Bredd pé skurna band: 25% x+£0,20mm = + 0,0500 mm
Bredd méts med skjutmatt. 25% x £ 0,30 mm = +0,0750 mm
25% x+0,30mm =+ 0,0375 mm
25% x-0,30mm = -0,0375 mm
Reaktionsplan:
Malet &r att utfallet ska vara nominellt, t.ex. 100 mm.
Om maétresultatet dverstiger 25% av toleransvidden, d.v.s. om bandet ska vara
100 mm med tolerans = 0,20 mm och matresultatet blir > 100,15 eller < 99,85 mm
ska omriggning ske.
Nar det &r enbart + (plus) eller - (minus) tolerans, sa blir det nominella méttet i
mitten av toleransvidden.
Bandbredd 100 mm med tolerans + 0,20 mm

100.23 -+

100.20 OTG, Ovre toleransgrans 100,20 mm
10017 = Omriggningsgréns 100,15 mm

10014 &7 = = = = = = = = = = = = = = = = === =====+=

100.11 -+

100.08 -+

100.05 -+

100.02 + Mal, 100,00 mm

%998 &+

99.95

99.92 L

99.89

9986 = _ L L e oo

99,83 —+ Omriggningsgréns 99,85 mm

99.80 UTG, Undre toleransgréns 99,80 mm

99.77 -+
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TOLERANSER

Diagonalavvikelse/ratvinklighet klippta @mnen
Diagonalavvikelse max 1,50 mm, oavsett klipplangd.

Differensen mellan diagonallinje A och B far ej
overstiga 1,50 mm.

Avvikelsen fran ratvinklighet, R, ar den ratvinkliga
projektionen av en tvarkant mot en langskant.

Avvikelsen fran ratvinklighet far EJ 6verstiga 1%
av platens verkliga bredd, b.

Planhet klippta amnen

Historiskt och i nulaget registreras och garanteras nedan planhetstoleranser i vart
affarssystem for order med produktion pa Tibnor SSC Goéteborg — PE0070.

Planhet formatplat
M = mittlangt K = kantlangt (pilhojd)
1 = Normal planhet M=1mm K=3mm
2 = Forbattrad planhet M=1mm K=2mm
3 = Planhet sémre an 1/2 Pilhdjd anges i textrad, i mm

Planhetstoleransen ar storsta tilllatna avstand mellan platen och den horisontella yta som den
ligger pa. Matningen av vagighet gors endast pa platkanter och mats fran ett plant underlag
upp till underkant pa platen.
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Bestallningsanvisningar

Var affarsidé &r att leverera plat fardig for direkt anvéndning
i tillverkning av slutprodukt.

D& stalverkens och vara platcoil vager mellan 5 och 27 ton
och har bredder mellan 800 och 1500 mm behdver vi en
del uppgifter for att kunna leverera en méattanpassad plat-
produkt. Alla, eller en del av, punkterna i Grunddata bor
alltid folja en order.

Kontakta Tibnor for beraknings-

program for kalkylering av YD, vikt,
styck m.m. foér coil/band.
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Grunddata

BERAKNINGSHJALP

For regelbundet aterkommande artiklar 1aggs nedan-
stdende uppgifter in i vart affarssystem. Vid order eller
avrop behover da endast artikel eller dimension, kvantitet
samt leveranstid anges.

Leveranstid

Kvalitet T.ex.

Toleranser T.ex.

Rulldiameter T.ex.

Rullvikt T.ex.
Pallvikt T.ex.
Palltyp T.ex.
Emballering T.ex.
Kvantitet
Dimension
Fraktvillkor

Ar, vecka, eventuellt dag fran fabrik

Kallvalsad plat DCO1
Varmvalsad plat betad 240YP B

Bredd +/- 0,3 mm
Langd +/- 0,5 mm

Innerdiameter 508 mm
Ytterdiameter 1330 mm

Max 1000 kg

Max 2500 kg

Engéangspall, EUR-pall
Oemballerat, plastemballerat

Order bekraftas skriftligt for kontroll av vara kunder.

PRODUKTIONSANPASSNING



EMBALLAGE

Vilj emballage med tanke pa vilket skydd du vill ge materialet under trans-

port och eventuell lagerhallning. Vi erbjuder olika typer av standardembal-
lage for saval formatklippt plat som skurna band — krympplast, plasthuv och
plastbehandlad skyddspapp. Du kan ocksa fa en skraddarsydd I6sning

efter dina individuella 6nskemal.

Emballage skyddar mot vader och vind. Vad du valjer beror bland annat pa

hur lang transporten &r, hur transporten sker, hur du planerar for lagring

och hur snabbt tunnplaten ska tas i bruk i produktionen.

For att minimera riskerna att rost/vitrost
uppstar under transport

Vid lastning och sdkring av last &r det férbjudet att ga pa
platmaterial. Fukten under skorna ar tillracklig for att det
ska bli rost/vitrost pa materialet.

Spannband som anvénds ska vara torra!l Om de inte &r
torra ska vattentatt skydd ligga mellan plat och spannband.

Om lastning av annat gods sker efter lastning pa Tibnor
ska ansvarig chauffor forvissa sig om att risk ej foreligger
att regn eller sno kan yra in pa platkollina innan dorrar eller
lammar 6ppnas péa transportfordonet.

Om lattgods lastas ovanpa platkollina ska lattgodset eller
dess emballage vara absolut torrt.

Fore lossning av lattgods/platkollina ska chauffor forvissa
sig om att risk ej foreligger att regn eller sné kan yra in pa
platenkollina innan dérrar eller Iammar 6ppnas.

Aluzinkbelagd och galvad plat far inte sta pa lastbilsflak

over en helg under perioden 1/10-31/3 p.g.a. risk for stora
temperaturvéxlingar och kondensutfall som féljd.
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Vid lossning och lagring av platkollin ska
féljande atgarder vidtagas

Kontrollera fore/vid lossning att godset ar fritt fran rost/
vitrost eller fukt. Om man upptécker rost/vitrost eller
fukt p& godset ska detta antecknas pa fraktsedeln och
chauffdren ska signera. Kontakta Tibnor samma dag for
transportskadeanmalan till akeriet.

Tunnplat ska inte lossas under bar himmel vid nederbord.
Sker lossning under bar himmel vid nederbérd ska mot-
tagare tillse att platkollit &r val skyddat fran nederbérd.

Materialet ska inte stéllas p& marken! Risken &r stor att
fukt drar in i trAstréna eller pallarna.

| de fall platkollin lagras staplade p& varandra ska en
skyddande pappskiva som &r plastbehandlad pa ena
sidan laggas mellan varje pall. Pallens undersida kan
bli fuktig fran ett blott lastbilsflak.

Metallbelagd pléat eller detaljer ska inte lagras utomhus
eller inomhus dér de utsatts for temperaturvaxlingar.



EMBALLAGE
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FORMNING AV PASSIVERAD VARMFORZINKAD PLAT

Anpassning till kromatfri passivering

Den konvertering till kromatfri passivering som genomférts
av stalleveranttrerna i Europa har medfort att vissa anvan-
dare drabbats av stérningar i sina processer. Detta géller
saval plat passiverad med trevart krom som med helt krom-
fri passivering. Eftersom det pa kort sikt inte finns andra
typer av passiveringar att tillga, maste en anpassning ske
till detta.

Manga anvander vattenburna smérjmedel vid pressning
eller rullformning av varmférzinkad plat. Om platarna efter
formningsoperationerna staplas med véatska kvar pa ytan
finns risk att vitrost uppkommer vid lagring (spaltkorrosion).
Kéansligheten for vitrost &r stérre fér den nya passiveringen,
Passerite 6003, an den var for den tidigare kromatpassive-
ringen, Candopass 960. Om ett vattenburet smérjmedel
anvands bor ytan darfér vara torr innan platarna lagras pa
varandra. Ett satt att f4 ytan torr ar att anvanda luftknivar
som blaser bort kvarvarande vatska fran ytan. Ett annat
alternativ, som foreslagits av Quaker Chemicals, ar att lagga
pa en vattenavstotande tunn rostskyddsolja efter press-
ning i de fall komponenterna ska lagras under lang tid eller
utsattas for transporter under korrosiva férhallanden.

Enligt Henkel bér vattenburna smdérjmedel med hégt pH-
varde undvikas vid pressning. Det finns risk fér att de 16ser
upp passiveringsskiktet. Rekommendationen fran Henkel
ar att pH-vardet pa smorjmedlet (brukslésningen) inte

bor dverstiga 8-8,5. Hos vissa kunder har det forekommit
bekymmer vid platpressning. Detta kan vara orsakat av att
smorjmedlet delvis |6st upp passiveringsskiktet, och att en
ofullstandig smorjfilm bildats. En orsak som ocks& namnts
ar att kromatfri passivering har en hydrofil karaktér (vatten-
alskande), medan kromatpassivering har hydrofob karaktéar
(vattenavstétande).

Det innebar att en smorjande film lattare bildas pa en
kromaterad yta an pa en yta passiverad med en kromatfri
produkt. Den smorjande och korrosionsskyddande férmagan
kan variera mellan olika produkter och den beror ocksa pa
koncentrationen. En minskad spadning med vatten ger en
tjockare film pa ytan, vilket kan gynna saval smérjningen

vid formning som korrosionsskyddet. Nar det géller arbets-
miljén har de vattenburna systemen férdelar framfor tunn-
flytande oljor som kan avge flyktiga angor.

Ett sékrare satt att undvika vitrost och formningsproblem
ar att anvanda produkter som inte innehaller vatten. Tunna,
hograffinerade oljor eller syntetiska smérjmedel kan vara
ett bra alternativ om man tillater en nagot stérre méangd
olja eller polymer péa ytan. Lattflyktiga foreningar kan dock
medfdéra olagenhet ur arbetsmiljésynpunkt. Ytan blir fetare
och kostnaderna blir ofta hogre an for de vattenburna
systemen.

Varmforzinkad plat kan dven levereras med olja som trans-
portskydd. | de fall man har problem att hitta en funger-
ande |8sning med passiverat material kan anoljning vara
ett alternativ.

Forslag fran smoérjmedelsleverantorer

En sammanstalining har gjorts av produkter som rekommen-
derats av ndgra smorjmedelsleverantorer. Tabell 1 redovisar
ett antal vattenburna system och tabell 2 ett antal oljeba-
serade, vattenfria, produkter. Ordningen i tabellerna ger
ingen rangordning mellan produkterna. Tabellerna gér heller
inte ansprak pa att vara fullstdndiga. Det kan aven finnas
andra leverantérer som har I6sningar som kan fungera. Vi
rekommenderar vara kunder att ta kontakt med respektive
leverantér for ytterligare information kring produkterna och
dess kompatibilitet med den nya passiveringen.

Sammanfattning

e Anvand om mgjligt ett vattenfritt smérjmedel vid problem
med vitrost eller otillrAcklig sm&rjning vid formning.

e Om ett vattenburet smorjmedel maste anvéndas s& boér
det vara anpassat fér den nya passiveringen.

e Anvands ett vattenburet smérjmedel s& bor komponenterna
vara helt torra innan de staplas.

e Om mdjlighet finns att ta anoljat istéllet fér passiverat
material s& kan det vara ett alternativ.




FORMNING AV PASSIVERAD VARMFORZINKAD PLAT

Tabell 1 - forslag fran leverantorer pa vattenburna smoérjmedel

Leverantor

Produktnamn

Kommentar

Cim Cool Europe

Cimperal 810 LB

Skarvétska av emulsionstyp. Relativt fet produkt som lamnar en nagot oljig yta.
Konc 5-10%.

Polyaquasol
Henkel 7160/5014/5070 Vattenburna syntetiska smorjmedel, avsedda for svara formningsoperationer.
Multan 9710
Quaker Chem. Quakercool 2852 Blandning av polymer, olika additiver, aminer och salt. 7-8% konc.
Kombination av mineralolja, fettsyraestrar och EP-additiver.
Shell Adrana A2859 Ger bra smoérjning och korrosionsskydd. | utspadd I6sning ar pH lagre an 8,5.
Shell Metalina 3802 Helsyntetisk olja som blandas med vatten (fri fran bor).

Zeller & Gmelin

Multidraw KTL WV20

Biologiskt nedbrytbar, syntetisk produkt. pH=8,1. Produkten anvénds mycket inom bilindustrin

och pastas ge ett bra skydd mot vitrost om koncentrationen &r tillréckligt hog.

Tabell 2 - forslag fran leverantorer pa vattenfria smorjmedel

Leverantor Produktnamn Egenskaper

Quaker Chem. Ferrocote 372 U1 LS BIangnlngc av mlneralolja och addlt.lver.. Tunn vaxartad film, skydd mot fingeravtryck,
medium-langtidsskydd mot korrosion inomhus.

Quaker Chem. Ferrocote 6161 Mineralolja och additiver. Lagviskds olja for medelsvara formningsoperationer, for bil.

Shell Fenella VD201D Laggromatlsk paraffl.nolja med synteotlska tillsatsmedel. Sakrare alternativ an Shells vattenburna
smorjmedel, Tunn olja med relativt lag flampunkt.

Castrol Honilo 460W Hogt raffinerad tunnflytande olja.

Henkel Multan L67-1 Latta petroleumfraktioner + smdrjmedel.
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MATERIALSTANDARD

Vart utbud ar brett och tacker alla de behov av tunnplat du kan ha. | det har
kapitlet finns en sammanstélining av de mest anvénda stalsorterna. Du

far information om mekaniska egenskaper och kemisk sammanséttning.

Du far en bra vagledning for att finna den tunnplat som ar mest lampad
for din produktion. Vi erbjuder alltid stéd och support. Ta kontakt med
oss pé Tibnor for radgivning.

Typ Sid
Varmvalsad bandplat 24-26
Kallvalsad plat 27-29
Varmforzinkad plat 30-33
Aluzinkbelagd plat 34
Elektrolytférzinkad plat 35
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VARMVALSAD BANDPLAT

Varmvalsad bandplat

Med varmvalsad bandplat avses i Sverige kontinuerligt
valsad pléat fran 2 till 16 mm med en maximal bredd av
1600 mm. Utanfor Sverige tillverkas bade tjockare och
bredare plat enligt detta produktionssatt.

Konstruktionsstal Stal med garanterade egenskaper for

Tryckkarlsstal

Kallformningsstal

Strackgrans
N/mm
800 —
700 —
600 —
500 —
400 —
300 —
200 —

{

Pressplat
svetsning och héllfasthet. Slagseghet
garanteras enligt norm. Anvandnings-
omrade ar konstruktioner dar krav pa
bockbarhet ar mattliga.

Tryckkarlsstalen &r avsedda for kon-
struktioner som t.ex. slutna behallare.
Stalen ska vara godkanda enligt
Tryckkérlskommissionens Tryckkérls-
normer. Anvandningsomrade ar olika
trycksatta behallare.

Borstal

Stal med snav egenskapsspridning
och garanterad bockbarhet. Domex-
stalen har mycket goda kallformnings-
egenskaper.

Varmvalsad pressplat avsedd for djupdragning.
Mycket goda formningsegenskaper. Anvands
for bade drag- och strackpressning.

Borlegerade stal avsedda for seghardning.
Jamfort med mer legerade stél har borstalen
manga fordelar, t.ex. battre formbarhet, svets-
barhet och seghet i ohardat tillstand. Ger

ofta lagre materialpris jamfért med seghérd-
ningsstal.

Mijuka stal

Hoghallfasta stal

Allmanna konstruktionsstal

Extra Hoghallfasta stal

S235JRG2 (1312-00) RSt37-2 235 360 510 340 470
S275JR (1412-00) St44-2 275 430 580 410 560
S355J2G3 - St52-3N 355 510 680 490 630
S355N (2134-01) - 355 470 630
S355NL (2135-01) - 355 470 630
- 2142-01 - 390 490 650
- 2144-01 - 390 490 650
- 2145-01 - 390 490 650
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VARMVALSAD BANDPLAT

Kallformningsstal

S315MC Domex 240 YP 240 360 460 28** 28 0,3xt 0,5xt 0,7 xt
S355MC Domex 315 MC 315 390 510 20 24 0,2xt 0,3xt 0,4xt

Domex 355 MC 355 430 550 19 23 0,2xt 0,3xt 0,5xt
S420MC Domex 420 MC 420 480 620 16 20 0,4xt 0,5xt 0,8xt
S460MC Domex 460 MC 460 520 670 15 19 0,5xt 0,7 xt 0,9xt
S500MC Domex 500 MC 500 550 700 14 18 0,6xt 0,8xt 1,0xt
S550MC Domex 550 MC 550 600 760 14 17 0,6xt 1,0xt 1,2xt
S600MC Domex 600 MC 600 650 820 13 16 0,7xt 1,1xt 1,4xt
S650MC Domex 650 MC 650" 700 880 12 14 0,8xt 12xt 1,6xt
S700MC Domex 700 MC 700" 750 950 10 12 0,8xt 1,2xt 1,6 xt

Domex 900 MC

Domex 1100 MC

Domex 1300 MC

t = tjocklek.

Bockningsgarantin avser 90° bock vid praktisk anvandning.

* For tjocklekar > 8 mm kan minimistrédckgransen vara 20 N/mm? I&gre.
“* Avser A, (e] Ay)-

B Slagprovas inte Domex 315 MC B- Domex 650 MC B
D -20° 40J Domex 315 MC D- Domex 700 MC D
E -40° 27 J Domex 315 MC E- Domex 700 MC E

Slagseghet D kan garanteras for tjocklekar upp till 12 mm och slagseghet E kan garanteras for tjocklekar upp till 10 mm.
Provning med Charpy-V test utférs i materialets valsningsriktning enligt EN 10045-1 for tjocklekar fran 6 mm och uppat.

Domex 240 YP 0,12 0,03 0,80 0,030 0,025
S315MC Domex 315 MC 0,10 0,03 1,30 0,025 0,010 0,015 0,09 0,20 0,15
S355MC Domex 355 MC 0,10 0,03 1,50 0,025 0,010 0,015 0,09 0,20 0,15
S420MC Domex 420 MC 0,10 0,03 1,50 0,025 0,010 0,015 0,09 0,20 0,15
S460MC Domex 460 MC 0,10 0,10 1,50 0,025 0,010 0,015 0,09 0,20 0,15
S500MC Domex 500 MC 0,10 0,10 1,60 0,025 0,010 0,015 0,09 0,20 0,15
S550MC Domex 550 MC 0,12 0,10 1,80 0,025 0,010 0,015 0,09 0,20 0,15
S600MC Domex 600 MC 0,12 0,10 1,90 0,025 0,010 0,015 0,09 0,20 0,15
S650MC Domex 650 MC 0,12 0,10 2,00 0,025 0,010 0,015 0,09 0,20 0,15
S700MC Domex 700 MC 0,12 0,10 2,10 0,025 0,010 0,015 0,09 0,20 0,15

Summan av Nb,V och Ti max 0,22% samt Mo max 0,50% och B max 0,005%.
Om materialet ska doppforzinkas med tunt eller tjockt zinkskikt maste detta anges vid ordertillféllet. For tjockt skikt galler 0,30% Si max.
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VARMVALSAD BANDPLAT

Pressplat

Domex 200 220 410 33 37 oxt* 0,4 xt

t = tjocklek.
* Minsta rekommenderade bockningsradie (90°).

Domex 200 0,05 0,03 0,20 0,030 0,025

Borstal

Domex 20MnB5 Valsat 400 600 23

Hardat 230 450 33

Vattenhardat 1480 46 860

Oljehardat 1360 43 900
Domex 30MnB5 Valsat 400 600 20

Hardat 280 500 27

Vattenhardat 2050 53 850

Oljehardat 1845 50 900
Domex 38MnB5 Valsat 400 600 19

Hardat 320 560 26

Vattenhardat 2050 56 840

Oljehardat 1575 53 880
Domex 27MnCrB5 | Valsat 400 600 20

Hardat 330 500 30

Vattenhardat 1735 51 860

Oljehardat 1575 48 900
Domex 33MnCrB5 | Valsat 400 600 19

Hardat 340 560 29

Vattenhardat 1845 53 840

Oljehardat 1675 50 880
Domex 39MnCrB6 | Valsat 400 600 18

Hardat 340 620 27

Vattenhardat 1980 55 830

Oljehardat 1795 52 870

Domex 20MnB5 0,17 0,23 0,40 1,10 1,40 0,030 0,015 0,10 0,30 0,0008 | 0,0050
Domex 30MnB5 0,27 0,33 0,40 1,15 1,45 0,030 0,015 0,10 0,30 0,0008 | 0,0050
Domex 38MnB5 0,36 0,42 0,40 1,15 1,45 0,030 0,015 0,10 0,30 0,0008 | 0,0050
Domex 27MnCrB5 0,24 0,30 0,40 1,10 1,40 0,030 0,015 0,30 0,60 0,0008 | 0,0050
Domex 33MnCrB5 0,30 0,36 0,40 1,20 1,50 0,030 0,015 0,30 0,60 0,0008 | 0,0050
Domex 39MnCrB6 0,36 0,42 0,40 1,40 1,70 0,030 0,015 0,30 0,60 0,0008 | 0,0050




KALLVALSAD PLAT

Mjuka stal

EN 10130 SSAB

DCO1 Docol 200 Stalsort for enkel pressning, bockning och falsning.
DCO03 Docol Form 03 Stalsort for medelsvar pressning.

DCo04 Docol Form 04 Stalsort for krav pa hog pressbarhet.

DCO05 Docol Form 05 Stalsort for avancerad formning med basta press-
barhet vid dragpressning.

DCO06 Docol Form 06 Stélsort fér avancerad formning med béasta press-
barhet vid saval savél drag- som strackpressning.

Docol Form 07 Stélsort for mycket avancerad formning med
absolut basta pressbarhet vid saval drag- som
stréackpressning.

Hoghallfasta stal

Docol LA Stélsort fér enklare pressning och formning, déar bockning ingar.
LA-stalen kannetecknas av hog strackgrans i kombination med
god fombarhet. LA-stalen har garanterade min- och maxvarden
pa hallfasthet.

Docol DP/DL Stéalsort som genomgar en speciell virmebehandling. Detta ger
DP/DL-stélen unika formningsmojligheter i kombination med hég
styrka i slutprodukten. DL-stélen har en storre skillnad mellan
strack- och brottgréans an DP-stélen, vilket innebar att DL-stalen
har annu battre formbarhet &n DP-stdlen. Sluthallfastheten i fardig
detalj erhalles genom deformationshardnande vid bearbetning
samt varmhardnande i samband med lackering.

Docol RP/BH Stalsorten ar ett fosforlegerat stal for pressning. RP/BH-stalen
ar de mest formbara av de hoghallfasta stalen. De ar speciellt
lampliga vid dragpressning. | likhet med DP-stélen erhalles
sluthallfastheten efter bearbetning och lackering. BH-stalen har
garanterade minsta strackgransvarden efter téjning 2% och
varmning 170° i 20 minuter.

Specialprodukter

Kallvalsad plat kan dessutom erhdllas i stalsorter avsedda for specifika &ndamal
som doppférzinkning, emaljering m.m.

Mjuka stal for pressning

DCO1 Docol 200 260 280 380 29 - -
DCO03 Docol Form 03 240 270 370 34 1,3 -
DC04 Docol Form 04 210 270 350 38 1,6 0,18
DCO05 Docol Form 05 180 270 330 40 1,9 0,20
DCO06 Docol Form 06 170 270 330 a1 2,1 0,22
- Docol Form 07 150 250 310 42* 2,3* 0,23

* Docol Form 07: A, och r,. uppfyller inte kraven enligt EN 10130.

DCO1 Docol 200 0,050 0,20 0,01 0,01 0,003 0,04 -
DC03 Docol Form 03 0,040 0,20 0,01 0,01 0,005 0,04 -
DCo04 Docol Form 04 0,040 0,20 0,01 0,01 0,005 0,04 -
DC05 Docol Form 05 0,020 0,20 0,01 0,01 0,005 0,04 -
DCO06 Docol Form 06 0,002 0,15 0,01 0,01 0,003 0,04 0,065
- Docol Form 07 0,002 0,15 0,01 0,01 0,003 0,04 0,065




KALLVALSAD PLAT

Hoghallfasta stal for pressning

HC 260LA Docol 260LA 260 330 350 430 26 Oxt

HC 300LA Docol 300LA 300 380 380 480 23 Oxt

HC 340LA Docol 340LA 340 420 410 510 21 Oxt

HC 380LA Docol 380LA 380 480 440 560 19 0,25 x t

HC 420LA Docol 420LA 420 520 470 590 17 0,25 x t

- Docol 500LA 500 620 570 710 14 0,50 x t
t = tjocklek.

HC 260 LA Docol 260LA 0,05 0,01 0,40 0,01 0,010 0,04 0,01
HC 300LA Docol 300LA 0,05 0,01 0,40 0,01 0,010 0,04 0,01
HC 340LA Docol 340LA 0,05 0,01 0,40 0,01 0,010 0,04 0,03
HC 380LA Docol 380LA 0,05 0,01 0,50 0,01 0,010 0,04 0,05
HC 420LA Docol 420LA 0,05 0,20 0,60 0,01 0,010 0,04 0,04
- Docol 500LA 0,06 0,40 1,20 0,01 0,005 0,04 0,05

Kallvalsade tvafasstal, Docol DP/DL

Docol 500DP 290 370 400 500 600 20 Oxt
Docol 500DL** 230 300 350 500 600 24 Oxt
Docol 600DP 350 450 500 600 700 16 Oxt
Docol 600DL 280 360 450 600 700 20 Oxt
Docol 800DP 500 650 600 800 950 10 1,0xt
Docol 800DL™* 390 540 550 800 950 13 1,0xt
Docol 1000DP 700 950 850 1000 1200 5 2,0xt
Docol 1000DL**| 550 - 1000 1200 8

Docol 1200DP 950 1200 1150 1200 1400 4

Docol 1400DP 1150 1400 1350 1400 1600 3

t = tjocklek.
De mekaniska egenskaperna avser tvérs valsriktningen.

* BH = bake hardening efter 2% plastisk deformation och uppvéarmd till 170°C.
** Utvecklingskvalitet.

Docol 500DP 0,08 0,30 0,65 0,010 0,010 0,04 -

Docol 500DL* 0,05 0,20 1,50 0,010 0,002 0,04 -

Docol 600DP 0,10 0,20 0,80 0,010 0,002 0,04 0,015
Docol 600DL 0,10 0,40 1,50 0,010 0,002 0,04 -

Docol 800DP 0,13 0,20 1,50 0,010 0,002 0,04 0,015
Docol 800DL* 0,14 0,20 1,50 0,010 0,002 0,04 0,015
Docol 1000DP 0,15 0,50 1,50 0,010 0,002 0,04 0,015
Docol 1000DL* 0,15 0,50 1,50 0,015 0,002 0,04 0,015
Docol 1200DP 0,11 0,20 1,60 0,015 0,002 0,04 0,015
Docol 1400DP 0,17 0,50 1,60 0,015 0,002 0,04 0,015

* Utvecklingskvalitet.
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KALLVALSAD PLAT

Kallvalsade rephosstal, Docol RP/BH

Docol 220RP 220 280 340 420 30 -
Docol 220BH 220 280 340 420 30 270
Docol 260RP 260 320 380 460 28 -
Docol 260BH 260 320 380 460 28 310
Docol 300RP 300 360 420 500 26 -
Docol 300BH 300 360 420 500 26 360

Docol 220RP/BH 0,04 0,01 0,30 0,06 0,01 0,003 0,04
Docol 260RP/BH 0,04 0,01 0,50 0,09 0,01 0,003 0,04
Docol 300RP/BH 0,05 0,20 0,60 0,11 0,01 0,003 0,04
Ytutseende Ytkvalitet
Utseendet &r starkt forknippat med platens yttopografi. (A) Porer, latta fordjupningar, sma marken, mindre repor
Den paverkar friktionen vid bearbetning och har dven och latt missfargning. Paverkar inte formbarhet eller
betydelse for efterfoljande ytbehandling. Ytan kan vara mojligheter for ytbelaggning.
blank, halvblank, normal eller r4. Om inget krav anges, (B) Den bésta sidan ska ha en yta som &r fri frAn defekter
sker leveransen med normalt ytutseende. som paverkar utseendet pa en kvalitetsmaélad eller

elektrolytbelagd yta. Den andra sidan ska minst uppfylla
kraven for (A). Om produkten levereras som coil eller
band kan andelen defekter vara storre &n pa format
eller &mnen.
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VARMFORZINKAD PLAT

Mjuka stal
EN 10327 SSAB

DX51D + Z Dogal 200 Stalsort for allmanna andamal.
Kan anvandas foér mycket
enkel pressning, bockning

samt falsning.

Hoghallfasta stal
Dogal LAD

Stalsort avsedd for enklare pressning och formning. Lag-
legerat stal med hog strackgréns i kombination med god
formbarhet. EN 10292.

Dogal DP /CP/DPX

DX52D + Z - Stélsor.t avsedd for enklare Stalen har unika formningsmajligheter i kombination med
pressning. hdg styrka for slutprodukten. Sluthallfastheten i fardig

DX53D + Z Dogal Form 30 Stalsort avsedd for medelsvar detalj erhalles genom deformationshardnande bearbetning
pressning. och varmhérdning i samband med lackering.

DX54D + Z Dogal Form 36 Stalsort avsedd for avancerad
drag- och strackpressning.

DX56D + Z Dogal Form 40 Stalsort for mycket avancerad
formning med bésta press-
barhet vid saval drag- som
stréackpressning.

Mjuka stal

Byggstal
S250 GD + Z-S 350 GD + Z

Stalsorter avsedda fér byggandamal. Stal avsedda for
rullformning och enklare bockning. EN 10326.
(SUB 250 - SUB 350.)

DX51D Dogal 200 (B500) 200 - 300 440 24 - -
DX53D Dogal Form 30 (F30) 140 260 270 380 30 - -
DX54D Dogal Form 36 (F36) 120 220 260 350 36 1,6 0,18
DX56D* Dogal Form 40 (F40) 120 200~ 270 350 39 1,9 0,21

" R, — max fér DX56D é&r enligt EN 10327 180 MPa.

DX51D Dogal 200 (B500) 0,070 0,020 0,27 0,020 0,020 0,080 0,015
DX53D Dogal Form 30 (F30) 0,025 0,024 0,25 0,020 0,020 0,050 0,010
DX54D Dogal Form 36 (F36) 0,004 0,030 0,20 0,020 0,015 0,050 0,020
DX56D Dogal Form 40 (F40) 0,004 0,030 0,20 0,020 0,015 0,050 0,020
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VARMFORZINKAD PLAT

Hoghallfasta mikrolegerade stal

Den tidigare benamningen pa vara mikrolegerade stal Dogal xxxYP férsvinner och ersatts med Dogal xxxLAD.
(Low Alloyed/microalloyed Steels).

HX300LAD Dogal 300 LAD 300-380 380-480 23 0,75x t

HX340LAD Dogal 340 LAD 340-420 410-510 21 0,75 xt

HX380LAD Dogal 380 LAD 380-480 440-560 19 1,00 x t

HX420LAD Dogal 420 LAD 420-520 470-590 17 1,00 xt

- Dogal 460 LAD* 460-560 560-680 15 1,00 x t

- Dogal 500 LAD* 500-600 600-780 13 1,00 x t
t = tjocklek.

* Ingér inte i standarden EN 10292.
** Tv& enheter lagre for t < 0,70 mm och fyra enheter lagre for t < 0,50 mm.

HX300LAD Dogal 300 LAD 0,11 0,50 1,00 0,030 0,025 0,015 0,015 0,090
HX340LAD Dogal 340 LAD 0,11 0,50 1,00 0,030 0,025 0,015 0,015 0,090
HX380LAD Dogal 380 LAD 0,11 0,50 1,40 0,030 0,025 0,015 0,015 0,090
HX420LAD Dogal 420 LAD 0,11 0,50 1,40 0,030 0,025 0,015 0,015 0,090
- Dogal 460 LAD* 0,11 0,50 1,70 0,030 0,025 0,015 0,015 0,090
- Dogal 500 LAD* 0,15 0,50 1,70 0,030 0,025 0,015 0,015 0,090

* Ingér inte i standarden EN 10292.

Konstruktionsstal for bygg

S§250GD Dogal 250 GD 250 - 330 - 19
§280GD Dogal 280 GD 280 - 360 - 18
S§320GD Dogal 320 GD 320 - 390 - 17
S350GD Dogal 350 GD 350 - 420 - 16

§250GD Dogal 250 GD 0,20 0,60 1,70 0,10 0,045
S§280GD Dogal 280 GD 0,20 0,60 1,70 0,10 0,045
S§320GD Dogal 320 GD 0,20 0,60 1,70 0,10 0,045
S350GD Dogal 350 GD 0,20 0,60 1,70 0,10 0,045
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VARMFORZINKAD PLAT

Avancerade hoghalifasta flerfasstal

HCT500X Dogal 500 DP 300 380 500 600 23 30
Dogal 600 DP 350 480 600 700 18 30
Dogal 800 DP 500 640 800 950 12 30
Dogal 800 DPX 620 770 800 950 10 -
Dogal 1000 DPX 800 1000 1000 1200 6 -
HCT600C Dogal 600 CP 350 500 600 750 16 30
HCT780C Dogal 780 CP 500 700 780 950 10 30

HCT500X Dogal 500 DP 0,080 0,30 1,56 0,02 0,004 | 0,020 0,74 0,015 0,02 0,001
Dogal 600 DP 0,120 0,30 1,66 0,02 0,004 | 0,020 0,50
Dogal 800 DP 0,160 0,25 1,90 0,02 0,004 | 0,015 0,50
Dogal 800 DPX | 0,160 0,25 1,90 0,02 0,004 | 0,020 0,55
Dogal 1000 DPX | 0,195 0,25 1,90 0,02 0,004 | 0,020 0,80 0,030 0,02 0,001

HCT600C Dogal 600 CP 0,120 0,30 1,66 0,02 0,004 | 0,020 0,50
HCT780C Dogal 780 CP 0,160 0,25 1,90 0,02 0,004 | 0,015 0,50

Z100 @ 100 85 X X X
Z140 (10) 140 120 X X X
7200 (14) 200 170 X X X
Z275 (20) 275 235 X X X
7350 (25) 350 300 X X

* Vardena ar beraknade med ledning av min-vardena for trippeltest (1 pm = 7,14 g/m?).
De olika stalsorterna finns att f& med de belaggningsvikter som markerats med "X”.



Ytutseende

(N) Normalt rosmonster. Den typ av kristaller som bildas
vid normal stelning.

(M) Forminskat rosmonster, anvands nér stora krav pa
ytan stélls.

Ytkvalitet

(A) Normal yta. Sma porer, variation i rosménster, mérka
flackar och rander tillats. Strackriktméarken och zink-
avrinningsmarken far férekomma.

(B) Forbattrad yta. Trimvalsning. Ytan har inga porer. Sma
fel som strackriktmarken, trimvalsning, repor, intryck-
ningar, rosmonster, zinkavrinningsmarken och svaga
passiviseringsmarken kan tillatas.

(C) Basta yta. Trimvalsning. Basta sidan ska méjliggéra

ett homogent utseende hos en forstklassig malad yta.
Andra sidan ska minst uppfylla kraven for (B).

VARMFORZINKAD PLAT

Ytbehandling

(C)* Kemisk passivering. Skyddar ytan mot fukt, minskar
risken for vitrost under lagring och transport. Lokal
missfargning av behandlingen ar tillaten, paverkar ej
kvaliteten.

(0)  Anoljning. Aven hér ar det skydd mot vitrost, men i
mindre grad an (C). Ska vara mdjligt att avlagsna
oljefilmen med avfettning utan att skada ytan.

(CO)* Kemisk passivering och anoljning. Okat skydd mot
vitrost, erhalls efter dverenskommelse.

(U) Obehandlad. Endast pa kdparens begéaran och pa
dennes ansvar. Stor risk for vitrost.

*C, CO: Den kemiska passiveringen uppfyller kraven i RoHS
direktivet om el och elektronikutrustning (2002/95/EG) och
ELV-direktivet for uttjanta fordon (2000/53/EC).
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ALUZINKBELAGD PLAT

Mjuka stal
EN 10327

DX51D + AZ Stalsort for allmédnna andamal. Kan anvandas
fér mycket enkel pressning, bockning samt
fasning.

DX52D + AZ
DX53D + AZ
DX54D + AZ

Stalsort avsedd for enklare pressning.
Stalsort avsedd for medelsvar pressning.

Stalsort avsedd fér avancerad drag- och
strackpressning.

Hoghallfasta stal

Betraffande mikrolegerade hdghallfasta stal (LAD) galler
samma norm och samma hallfasthetsvarden som for varm-
foérzinkat material (se sida 31). EN 10292.

Mekaniska egenskaper Kemisk sammanséttning
Stalsort Strickgréns | Brottgrans R | Férliangning (% av vikten)
EN10327 | R, (N/mm?) |  (N/mm?) Agoy, Stalsort C si  Mn| P s | T
min || ez || min | o min EN 10327 max | max | max | max @ max | max
DX51D + AZ - - 270 500 22 DX51D + AZ 0,12 | 0,50 | 0,60 | 0,10 | 0,045 | 0,30
DX52D + AZ 140 300 270 420 26 DX52D + AZ 0,12 | 0,50 | 0,60 | 0,10 | 0,045 | 0,30
DX53D + AZ 140 260 270 380 30 DX53D + AZ 0,12 | 0,50 | 0,60 | 0,10 | 0,045 | 0,30
DX54D + AZ 120 220 260 350 36 DX54D + AZ 0,12 | 0,50 | 0,60 | 0,10 | 0,045 | 0,30
Belaggningsskikt
Viktklass | Skikttjocklek | Viktbestamning dubbelsida, g/m?
per sida Trippeltest Singeltest
AZ100 13 100 85
AZ150 20 150 130
AZ185 25 185 160
Ytutseende Ytbehandling

(N) Normalt rosmdnster. Den typ av kristaller som bildas
vid normal stelning.

Ytkvalitet

(A) Normal yta. Sma porer, variation i rosmonster, morka
flackar och rander tillats. Strackriktmarken och zink-
avrinningsmarken far forekomma.

(B) Forbattrad yta. Trimvalsning. Sma fel som strackrikt-
marken, repor, intryckningar, avvikelser i rosménster
och sma passiviseringsflackar tillats.
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(C)* Kemisk passivering. Skyddar ytan mot fukt, minskar
risken for svartrost under lagring och transport.
Lokal missfargning av behandlingen &r tillaten,

paverkar ej kvaliteten.

(ALC)* Forstéarkt passivering. Minskar risken fér missfarg-
ning p.g.a. fingeravtryck. Battre smérjande effekt &n
(C) men erséatter ej pressoljor. Ger ytan en jamn lyster.
(0) Anoljning. Aven har ar det skydd mot svartrost, men
i mindre grad an (C). Ska vara mdjligt att avlagsna

oljefilmen med avfettning utan att skada ytan.

(CO)* Kemisk passivering och anoljning. Okat skydd mot
svartrost, erhélls efter 6verenskommelse.
(V) Obehandlad. Endast p& képarens begéran och pa

dennes ansvar. Stor risk for svartrost.

*C, ALC, CO: Den kemiska passiveringen uppfyller kraven
i RoHS direktivet om el och elektronikutrustning (2002/95/
EG) och ELV-direktivet fér uttjanta fordon (2000/53/EC).



ELEKTROLYTFORZINKAD PLAT

Foljande ar baserad pa SS-EN 10152. Denna standard belagda. Zinkskiktets tjocklek kan vara olika pa samma
omfattar elektrolytiskt férzinkad kallvalsad plat, med lag plat. Lagerhallet material har dock normalt lika skikttjocklek
kolhalt och l1amplig fér kallformning. Godstjocklek normalt pé bada sidor. Stalsorterna motsvarar narmast kallvalsad
mellan 0,35 och 3 mm. Plat enligt denna standard kan plat enligt SS-EN 10130.

levereras med antingen en sida belagd eller bada sidor

DC 01 + ZE -/280 270 410 28 - -
DC 03 + ZE -/240 270 370 34 1,3 -
DC 04 + ZE -/220 270 350 37 1,6 0,160
DC 05 + ZE -/190 270 330 39 1,9 0,190
DC 06 + ZE -/190 270 350 37 1,8 0,200

DC 01 + ZE 0,12 0,045 0,045 0,60 -
DC 03 + ZE 0,10 0,035 0,035 0,45 -
DC 04 + ZE 0,08 0,030 0,030 0,40 -
DC 05 + ZE 0,06 0,025 0,025 0,35 -
DC 06 + ZE 0,02 0,020 0,020 0,25 0,3

ZE 25/25 2,5 18 1,7 12
ZE 50/50 5,0 36 4,1 29
ZE 75/75 75 54 6,6 47
ZE 100/100 10,0 72 9,1 65

* 50 g/m? motsvarar approximativt en zinktjocklek av 7,1 um. Om endast en sida ar belagd betecknas zinkskiktet enligt féljande: Ex ZE 25/00.
Vid ensidig beldggning kan upp till 15 pm erhallas.

Ytutseende Ytbehandling
Genom 6verenskommelse mellan képare och leverantor (P) Fosfaterad.
kan ytans rahet specificeras genom bestamning av Ra- (PC) Fosfaterad och kemiskt férseglad.
vardet. (C)* Kemiskt passiverad.
(PCO) Fosfaterad, kemiskt férseglad och anoljad.
Ytkvalitet (CO)* Kemiskt passiverad och anoljad.
(A) Handelsyta. Defekter, som porer, lattare intryck, sma (PO) Fosfaterad och anoljad.

marken, mindre repor och |att missfargning &r tillatet,
sdvida det inte paverkar formningsegenskaper eller
efterfoljande ytbehandling.

(B) Forbattrad yta. Den bésta sidan av de bada ska vara
synligt fri fran ytfel for att vara lamplig for lackering
med hdg finish. Den andra sidan ska l&gst uppfylla
ytkvaliteten A. *C, CO: Den kemiska passiveringen uppfyller kraven i RoHS

direktivet om el och elektronikutrustning (2002/95/EG) och
ELV-direktivet for uttjanta fordon (2000/53/EC).

(0) Anoljad.
V) Obehandlad.

Endast pa képarens begaran och pa dennes
ansvar. Stor risk for svartrost.






VERKSTOLERANSER

Det ar mycket att tdnka pa vid val av stélsort. Nar du valjer ar det viktigt
att du tar hénsyn till toleranser for tjocklek, bredd och langd fér den

tunnplat du behover.

Boérja med att ta stallning till vilken tolerans du kan acceptera nar det
galler tjockleken, och g& sedan vidare och beakta toleranser for bredd
och langd. Vi erbjuder alltid stéd och support. Ta kontakt med oss péa

Tibnor for radgivning.

Typ Sid
Varmvalsad bandplat 38
Kallvalsad plat 39-40
Zink- och aluzinkbelagd kallvalsad plat 41-43
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VARMVALSAD BANDPLAT

Varmvalsad bandplat
SS-EN 10051-A1, 1998

Nominell Toleranser for nominell bredd

tjocklek <1200 & >1200 & >1500 | > 1800
<1500 | <1800

<2,00 +0,17 +0,19 +0,21 -
> 2,00 <2,50 +0,18 + 0,21 +0,23 +0,25
> 2,50 <3,00 + 0,20 + 0,22 +0,24 + 0,26

> 3,00 <4,00 +0,22 +0,24 +0,26 +0,27
> 4,00 <5,00 +0,24 + 0,26 +0,28 +0,29
> 5,00 <6,00 +0,26 +0,28 +0,29 + 0,31

> 6,00 <8,00 +0,29 +0,30 +0,31 +0,35
>8,00 <10,00 +0,32 +0,33 + 0,34 +0,40
>10,00 <12,50 + 0,35 + 0,36 + 0,37 + 0,43

>12,50 <15,00 +0,37 +0,38 +0,40 + 0,46
>15,00 <25,00 + 0,40 + 0,42 + 0,45 + 0,50

Méatt i millimeter.

Ytbeskaffenhet SS-EN 10163-2:2005

Denna norm galler fér varmvalsad plat fran 3 till 250 mm.
Nedanstéende ar utdrag ur normen. Vid reklamation han-
visas till originalnormen.

Allmant

Ytfordringar och reparationsvillkor indelas i 2 klasser och
varje klass indelas i 3 subklasser.

Klass A

Den nuvarande tjockleken under diskontinuiteter och under
nerslipade ytor far vara mindre &n den specificerade minimi-
tjockleken i tillAmpbar toleransstandard. Diskontinuiteter
andra an sprickor, flagor och veck vars djup inte ar stérre
an tabell nedan anses naturliga for tillverkningsprocessen
och &r tilldtna oberoende av deras antal.

Se normen SS-EN 10163 for tillaten storlek pa ytan som
underskrider minimum tjockleken i toleransstandard.

Nominell tjocklek Maximalt tillatet djup
hos produktion, t av ofullkomligheter
t

3<t<8 0,2
8<t<25 0,3
25<t<40 0,4
40<t<80 0,5
80 <t <250 0,7
250 <t <400 1,3

Matt i millimeter.
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Klass B

Den kvarvarande tjockleken under diskontinuiteter och
under nedslipade ytor ska inte vara mindre an den speci-
ficerade minimitjockleken i tillampbar toleransstandard.

Reparationssvetsning

Villkor for reparationssvetsning av defekter, som inte kan
repareras genom slipning indelas i 3 subklasser. Féljande
oversikt kan ges:

Subklass 1 Svetsreparation ar tillaten fér verket med
anvisningar om nar och hur reparation ska
utforas.

Subklass 2 Svetsreparation ar endast tillaten om verk och
kund har traffat éverenskommelse om detta.

Subklass 3 Svetsreparation tillats ej.

Om reklamation kan antagas ska enligt ovan original-
normen konsulteras. Normen ger detaljerade anvisningar
fér utférande och tolkning, som inte aterges har.

Normal standard

Tibnors leveranser av varmvalsad plat sker enligt féljande
ytstandard: Klass A Subklass 1 enligt SS-EN 10163-2, om
inte annat foreskrivits.

Verkstoleranser for bredd

Nominell Toleranser
bredd Valskanter Klippta eller
gasskurna kanter"
Undre Ovre Undre Ovre
grans- grans- grans- grans-
avmatt = avmatt | avmatt | avmatt
<1200 0 +20 0 +3
> 1200 <1500 0 +20 0 +5
> 1500 0 +25 0 +6

Matt i millimeter.

1) Toleranser for klippta eller gasskurna kanter géller produkter med
nominell tjocklek < 10 mm, fér nominell tjocklek > 10 mm skall de
Over toleranserna 6éverenskommas mellan tillverkare och képare
vid férfradgan och bestéllning.



KALLVALSAD PLAT

Verkstoleranser SS-EN 10131:2006

Nedanstdende ar utdrag ur normen. Vid reklamation hénvisas till originalnormen.

0,35<t<0,40 +0,03 + 0,04 +0,05 + 0,020 + 0,025 + 0,030
0,40<t<0,60 +0,03 + 0,04 +0,05 + 0,025 + 0,030 + 0,035
0,60<t<0,80 +0,04 +0,05 + 0,06 + 0,030 + 0,035 + 0,040
0,80 <t<1,00 +0,05 + 0,06 +0,07 + 0,035 + 0,040 + 0,050
1,00<t<1,20 + 0,06 +0,07 +0,08 + 0,040 + 0,050 + 0,060
1,20<t<1,60 + 0,08 + 0,09 +0,10 + 0,050 + 0,060 + 0,070
1,60 <t<2,00 +0,10 +0,11 +0,12 + 0,060 +0,070 + 0,080
2,00 <t<2,50 +0,12 +0,13 +0,14 + 0,080 + 0,090 +0,100
2,50 <t<3,00 +0,15 +0,15 +0,16 +0,100 +0,110 +0,120

Matt i millimeter.

*1 MPa =1 N/mm?2
** Tjocklekstoleranser vid kallvalsade svetsar kan 6kas med hégst 50% pa 10 meter.

Okningen galler alla tjocklekar och, om inget annat har éverenskommits d& bestéllningen gjordes,
fér normaltoleranser och férbéattrade toleranser.

0,35<t<0,40 + 0,04 +0,05 + 0,06 + 0,025 + 0,030 + 0,035
0,40<t<0,60 + 0,04 +0,05 + 0,06 + 0,030 + 0,035 + 0,040
0,60 <t<0,80 +0,05 + 0,06 +0,07 + 0,035 + 0,040 + 0,050
0,80 <t<1,00 + 0,06 +0,07 +0,08 + 0,040 + 0,050 + 0,060
1,00<t<1,20 +0,07 +0,08 +0,10 + 0,050 + 0,060 + 0,070
1,20<t<1,60 +0,09 +0,11 +0,12 + 0,060 +0,070 + 0,080
1,60 <t<2,00 +0,12 +0,13 +0,14 + 0,070 + 0,080 +0,100
2,00<t<2,50 +0,14 +0,15 +0,16 +0,100 +0,110 +0,120
2,50 <t<3,00 +0,17 +0,18 +0,18 +0,120 + 0,130 +0,140

Matt i millimeter.
*1 MPa =1 N/mm?2.

** Tjocklekstoleranser vid kallvalsade svetsar kan 6kas med hégst 50% pa 10 meter.

Okningen géller alla tjocklekar och, om inget annat har éverenskommits d bestéllningen gjordes,

for normaltoleranser och forbattrade toleranser.




KALLVALSAD PLAT

Tjocklekstoleranser for stalsorter

0,35 <t<0,40 + 0,04 +0,05 + 0,06 + 0,030 + 0,035 + 0,040
0,40 <t<0,60 + 0,05 + 0,06 + 0,07 + 0,035 + 0,040 + 0,050
0,60<t<0,80 + 0,06 + 0,07 + 0,08 + 0,040 + 0,050 + 0,060
0,80 <t< 1,00 + 0,07 + 0,08 +0,10 + 0,050 + 0,060 + 0,070
1,00<t<1,20 + 0,09 +0,10 +0,11 + 0,060 + 0,070 + 0,080
1,20<t<1,60 +0,11 +0,12 +0,14 + 0,070 + 0,080 + 0,100
1,60 <t<2,00 +0,14 +0,15 +0,17 + 0,080 + 0,100 +0,110
2,00 <t<2,50 +0,16 +0,18 +0,19 +0,110 + 0,120 + 0,130
2,50 <t<3,00 + 0,20 + 0,20 + 0,21 + 0,130 + 0,140 + 0,150

Matt i millimeter.

*1 MPa=1N/mm2
** Tjocklekstoleranser vid kallvalsade svetsar kan 6kas med hégst 50% pa 10 meter.

Okningen galler alla tjiocklekar och, om inget annat har 6verenskommits da bestéllningen gjordes,
for normaltoleranser och férbéttrade toleranser.

0,35 <t<0,40 +0,05 + 0,06 + 0,07 + 0,035 + 0,040 + 0,050
0,40 <t<0,60 +0,05 +0,07 +0,08 + 0,040 + 0,050 + 0,060
0,60 <t<0,80 + 0,06 +0,08 +0,10 + 0,050 + 0,060 + 0,070
0,80 <t<1,00 +0,08 +0,10 +0,11 + 0,060 + 0,070 + 0,080
1,00<t<1,20 +0,10 +0,11 +0,13 + 0,070 + 0,080 +0,100
1,20 <t<1,60 +0,13 +0,14 +0,16 + 0,080 +0,100 +0,110
1,60 <t<2,00 +0,16 +0,17 +0,19 +0,100 +0,110 +0,130
2,00 <t<2,50 +0,19 +0,20 +0,22 +0,130 +0,140 +0,160
2,50 <t<3,00 +0,22 +0,23 +0,24 +0,160 +0,170 +0,180

Matt i millimeter.
*1 MPa =1 N/mm?2.

** Tjocklekstoleranser vid kallvalsade svetsar kan 6kas med hégst 50% pa 10 meter.

Okningen géller alla tjiocklekar och, om inget annat har éverenskommits dé bestéllningen gjordes,

fér normaltoleranser och forbattrade toleranser.

Verkstoleranser for bredd

<1200
> 1200 till
<1500

> 1500

Maétt i millimeter.
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ZINK- OCH ALUZINKBELAGD KALLVALSAD PLAT

Toleranser SS-EN 10143:2006

Nedanstaende &r utdrag ur normen. Vid reklamation hanvisas till originalnormen.

0,20 <t<0,40 +0,04 +0,05 + 0,06 + 0,030 + 0,035 + 0,040
0,40<t<0,60 + 0,04 +0,05 + 0,06 + 0,035 + 0,040 + 0,045
0,60 <t<0,80 +0,05 + 0,06 +0,07 + 0,040 + 0,045 + 0,050
0,80 <t<1,00 + 0,06 +0,07 +0,08 + 0,045 + 0,050 + 0,060
1,00<t<1,20 +0,07 +0,08 +0,09 + 0,050 + 0,060 +0,070
1,20 <t<1,60 +0,10 +0,11 +0,12 + 0,060 + 0,070 + 0,080
1,60 <t<2,00 +0,12 +0,13 +0,14 + 0,070 + 0,080 + 0,090
2,00 <t<2,50 +0,14 +0,15 +0,16 + 0,090 + 0,100 +0,110
2,50 <t<3,00 +0,17 +0,17 +0,18 +0,110 +0,120 +0,130
3,00 <t<5,00 +0,20 +0,20 +0,21 + 0,150 + 0,160 +0,170
5,00 <t<6,50 +0,22 +0,22 +0,23 +0,170 +0,180 +0,190

Matt i millimeter.

*1 MPa =1 N/mm2.

** Tjocklekstoleranser vid svetsar i bandrullar kan 6kas med hogst 50% pa 10 m.

Okningen géller alla tjocklekar och, om inget annat har 6verenskommits da férfragan eller bestéliningen gjordes, fér normaltoleranser och
férbattrade toleranser (negativa och positiva). Se 6.2 for tjockare beldggning.

*** Brett bandstal: bredd > 600 mm; klippt, brett bandstal: valsad bredd > 600 mm, klippt till bredd mindre &n 600 mm.

0,20<t<0,40 +0,05 + 0,06 +0,07 +0,035 + 0,040 +0,045
0,40<t<0,60 + 0,05 + 0,06 +0,07 + 0,040 + 0,045 +0,050
0,60 <t<0,80 + 0,06 +0,07 +0,08 + 0,045 + 0,050 +0,060
0,80 <t<1,00 +0,07 +0,08 +0,09 + 0,050 + 0,060 +0,070
1,00<t<1,20 +0,08 +0,09 +0,11 + 0,060 + 0,070 +0,080
1,20<t<1,60 +0,11 +0,13 +0,14 +0,070 + 0,080 +0,090
1,60 <t<2,00 +0,14 +0,15 +0,16 + 0,080 + 0,090 +0,110
2,00<t<2,50 +0,16 +0,17 +0,18 +0,110 +0,120 +0,130
2,50 <t<3,00 +0,19 +0,20 +0,20 + 0,130 + 0,140 +0,150
3,00 <t<5,00 +0,22 +0,24 +0,25 +0,170 +0,180 +0,190
5,00 <t<6,50 +0,24 +0,25 +0,26 +0,190 + 0,200 +0,210

Matt i millimeter.

*1 MPa =1 N/mm?2.

** Tjocklekstoleranser vid svetsar i bandrullar kan 6kas med hogst 50% pa 10 m.

Okningen géller alla tjocklekar och, om inget annat har 6verenskommits da férfragan eller bestaliningen gjordes, fér normaltoleranser och for-
battrade toleranser (negativa och positiva). Se 6.2 for tjockare belaggning.

*** Brett bandstal: bredd > 600 mm; klippt, brett bandstal: valsad bredd > 600 mm, klippt till bredd mindre &n 600 mm.






ZINK- OCH ALUZINKBELAGD KALLVALSAD PLAT

Toleranser for stalsorter

0,35<t<0,40 +0,05 + 0,06 +0,07 + 0,040 + 0,045 + 0,050
0,40<t<0,60 + 0,06 +0,07 +0,08 + 0,045 + 0,050 + 0,060
0,60 <t<0,80 +0,07 +0,08 + 0,09 + 0,050 + 0,060 + 0,070
0,80 <t<1,00 +0,08 +0,09 +0,11 + 0,060 + 0,070 + 0,080
1,00<t<1,20 +0,10 +0,11 +0,12 + 0,070 + 0,080 + 0,090
1,20<t<1,60 +0,13 +0,14 +0,16 + 0,080 + 0,090 +0,110
1,60 <t<2,00 +0,16 +0,17 +0,19 + 0,090 +0,110 +0,120
2,00<t<2,50 +0,18 +0,20 +0,21 +0,120 +0,130 +0,140
2,60 <t<3,00 +0,22 +0,22 +0,23 +0,140 +0,150 +0,160
3,00 <t<5,00 +0,22 +0,24 +0,25 +0,170 +0,180 +0,190
5,00 <t<6,50 +0,24 +0,25 +0,26 +0,190 + 0,200 +0,210

Matt i millimeter.

*1 MPa =1 N/mm?.

** Tjocklekstoleranser vid svetsar i bandrullar kan 6kas med hégst 50% pa 10 m.

Okningen géller alla tjocklekar och, om inget annat har 6verenskommits da férfragan eller bestéliningen gjordes, fér normaltoleranser och fér-
béttrade toleranser (negativa och positiva). Se 6.2 for tjockare beldggning.

*** Brett bandstal: bredd > 600 mm; klippt, brett bandstal: valsad bredd > 600 mm, Kklippt till bredd mindre &n 600 mm.

0,35<t<0,40 + 0,06 +0,07 +0,08 + 0,045 + 0,050 + 0,060
0,40<t<0,60 + 0,06 +0,08 +0,09 + 0,050 + 0,060 +0,070
0,60 <t<0,80 + 0,07 +0,09 +0,11 + 0,060 + 0,070 + 0,080
0,80 <t<1,00 +0,09 +0,11 +0,12 + 0,070 + 0,080 + 0,090
1,00<t<1,20 +0,11 +0,13 +0,14 + 0,080 + 0,090 +0,110
1,20<t<1,60 +0,15 +0,16 +0,18 + 0,090 +0,110 +0,120
1,60 <t<2,00 +0,18 +0,19 +0,21 +0,110 +0,120 + 0,140
2,00<t<2,50 +0,21 +0,22 +0,24 +0,140 +0,150 +0,170
2,60 <t<3,00 +0,24 +0,25 +0,26 +0,170 +0,180 +0,190
3,00 <t<5,00 +0,26 +0,27 +0,28 + 0,230 + 0,240 + 0,260
5,00 <t<6,50 +0,28 +0,29 + 0,30 + 0,250 + 0,260 + 0,280

Matt i millimeter.

*1 MPa =1 N/mm?2.

** Tjocklekstoleranser vid svetsar i bandrullar kan ¢kas med hégst 50% pa 10 m.

Okningen galler alla tjocklekar och, om inget annat har 6verenskommits d& férfrdgan eller bestallningen gjordes, fér normaltoleranser och
férbattrade toleranser (negativa och positiva). Se 6.2 for tjockare beldggning.

*** Brett bandstal: bredd > 600 mm; klippt, brett bandstal: valsad bredd > 600 mm, klippt till bredd mindre &n 600 mm.

Verkstoleranser for bredd

> 600 > 1200
> 1200 > 1500
> 1500 0 +7 0 +3

+2
+2

+5
+6

o o
o o

Matt i millimeter.
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JAMFORANDE NORMER

Det &r manga ar sedan landerna i Europa inférde EuroNorm, EN, som en
gemensam standard for stalsorter. Trots det lever manga beteckningar

frdn gamla nationella normer och standarder kvar inom branschen.

| det har kapitlet ger vi dig tabellverk som gor det |attare att dversatta
de vanligaste stalsorterna mellan olika standarder och kunna identifiera
ratt produkt. Vi erbjuder alltid stdd och support. Ta kontakt med oss péa

Tibnor for radgivning.

Typ Sid
Varmvalsad bandplat 46
Kallvalsad plat 47
Varmforzinkad plat 48
Aluzinkbelagd plat 49

45
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VARMVALSAD BANDPLAT

Konstruktionsstal

Jamfdrelse mellan ny Europastandard, EN 10025 och tidigare nationella beteckningar.
OBS! Stalsorterna kan inte dverséattas exakt.

S185 S185 St33 A33 13 00-00
S235JR St 37-2 E 24-2 1311-00
S235JRG1 Ust 37-2
S235JR S235JRG2 RSt 37-2 408 13 12-00
S235J0 S235J0 St 37-3U E 24-3 40 C
S235J0 +N S235J2G3 St 37-3N E 24-4 40D
$235J2 $235J2G4
S275JR S275JR St 44-2 E 28-2 43 B 14 12-00
$275J0 $275J0 St 44-3U E 28-3 43C
$275J0 +N S275J2G3 St 44-3N E 28-4 43D 14 14-00
S275J2 S275J2G4 14 14-01
S355JR S355JR E 36-2 50B
$355J0 $355J0 St52-3U E 36-3 50C (2132-01)
S355J0 +N S355J2G3 St 52-3N 50D (2134-01)
S355J2 S355J2G4
S355J2 +N S355K2G3 E 36-4 50 DD
S355K2 S355K2G4
$450J0 55C
Kallformningsstal

240 YP 240 YP

280 YP 280 YP QStE 260 N 40F30
S315 MC 315 MC 355 XP/YP QStE 300 TM 43F35 E315D
S§355 MC 355 MC 390 XP/YP QStE 360 TM 46F40 E355D

420 XP/YP

$420 MC 420 MC - QStE 420 T™M (50F45) E 420D
S460 MC 460 MC 490 XP QSrE 460 T™M
S§500 MC 500 MC 550 XP QStE 500 T™M
S§550 MC 550 MC 590 XP QStE 550 TM 60F55 E 560 D
S600 MC 600 MC 640 XP QStE 600 TM
S650 MC 650 MC 690 XP QStE 650 TM
S700 MC 700 MC 740 XP QStE 690 TM 75F70 (E 690 D)

* Stalsorter inom parantes () &r inte exakt likvardiga. Ibland 10 N/mm? lagre strackgrans.
**Vardena for dragprov for dessa stalsorter galler langdprovstavar.
*** \ardena for dragprov for dessa stélsorter galler tvarprovstavar.




KALLVALSAD PLAT

Mjuka stal

DCO1 200 FePO1 1142 St12 CR4 C CR2 FePO1 APO1 A 366 SPCD
DCO03 Form 03 FeP03 11 46 St 13 CR3CR2 E CR3 FeP02 APO3 A619 | SPCE
DC04 Form 04 FeP04 1147 St 14 CR 1 ES CR4 FeP04 AP0O4 A 620 SPCEN
DCO05 Form 05 FeP05 St 14
DCO06 Form 06 FeP06
- Form 07 - - - - - - -

Hoghallfasta stal

Docol 220 RP
Docol 260 RP
Docol 300 RP

Docol 220 RP
Docol 260 RP
Docol 300 RP

ZStE 220 P
ZStE 260 P
ZStE 300 P

Docol 220 BH
Docol 260 BH
Docol 300 BH

Docol 220 BH
Docol 260 BH
Docol 300 BH

ZStE 220 BH

ZStE 260 BH
ZStE 300 BH

HC260LA

HC300LA

HC340LA

HC380LA

HC420LA

Docol 260 LA

Docol 300 LA

Docol 340 LA
Docol 380 LA
Docol 420 LA
Docol 500 LA

Docol 220 YP
Docol 240 LA
Docol 260 YP
Docol 280 LA
Docol 280 YP
Docol 300 YP
Docol 320 LA
Docol 340 YP
Docol 350 YP
Docol 360 LA
Docol 380YP
Docol 400 LA
Docol 420 YP
Docol 500 YP

CR37/23

CR40/30

CR43/35

ZStE 260

ZStE 300

ZStE 340

ZStE 380

ZStE 420

Docol 355 W

Docol 355 W

Ytkvalitet
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VARMFORZINKAD PLAT

Jamforelse normer

DX51D + Z 200 B 500 1151-10 St022z Z2 Fe KP GZ GC CO/LFQ SGCC
DX52D + Z F 26 1152-10 St03 2z Z3 Fe P01 GZ GE - -
DX 53D + Z Form 30 F 30 1157-10 St052 Z5 Fe P03 GZ GE DQ SGCD1
DX 54D + Z Form 36 F 36 - - - - GES DQ SK SGCD2
DX 56D + Z Form 40 F 40 - - - - - SGCD3
S250GD +Z | 250 GD SUB 250 1270-10 StE 250- 725 Fe 37 GZ C 250 SQ Grd 255 | SGC 340
S280GD +Z | 280GD SUB 280 1360-10 StE 280- 728 Fe 42 Gz C 280 SQGrd 275 | -
S320GD +Z | 320GD SUB 320 2121-10 StE 320- - - - SGC 400
S350 GD +Z | 350 GD SUB 350 2122-10 StE 350- 735 - C 350 SQ Grd 340 | SGC 440
SGC 490
Zinkvikt

100 Z 100 100 100 G 100 Z 100 Z 100 Z10
140 Z 140 140 - - - - -
200 Z 200 200 200 G 200 Z200 Z200 Z 20
275 Z 275 275 275 G 275 Z 275 Z 275 G 90 Z27
350 Z 350 350 350 G 350 Z 350 Z 350 G115 Z 35
450 Z 450 450 G 450 Z 450 Z 450 Z 45
600
Ytutseende

N - N N Rosmdnster Normalt rosmonster R
M M M Reducerat rosmoénster Reducerat rosmoénster Z
Ytkvalitet

A
B
C

w >

O w >

Trimvalsad

O w >

Trimvalsad
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ALUZINKBELAGD PLAT

Jamforelse normer

DX 51D + AZ B 500A 1151-20 A792 CQ ZA3 02
- B 420A - - - -
DX 52D + AZ F 26A 1152-20 - - -
DX 53D + AZ F 30A 1157-20 - - -
DX 54D + AZ F 36A - - - -

- F 40A - - - -

S 250 GD + AZ SUB 250A 1270-20 A 792 Gr 37 - 280
S 280 GD + AZ SUB 280A 1360-20 A 792 Gr 40 ZA 28 -

S 320 GD + AZ SUB 320A 2121-20 - - -
S350 GD + AZ SUB 350A 2122-20 A 792 Gr50B ZA 35 350

Belaggningsvikt

100 100 AZ 100
110 - AZ 110
120 - AZ 120
140 - AZ 140
150 150 AZ 150 AZ 50 GA 150
165 - - AZ 55
185 185 AZ 180 AZ 60 GA 185
Ytutseende

Normalt rosmoénster

Ytkvalitet

A A
B B S S




CERTIFIKAT — MATERIALINTYG

Samtliga certifikat grundas pa Europanorm EN 10204

Identitetsintyg kan du fa utan kostnad. Kontakta Tibnor for att fa aktuellt pris
for de kvalitetsintyg och provningsintyg du behdver.

Intygstyp

Benamning

Férklaring

2.1

Identitetsintyg

Dokument i vilket tillverkaren, utan att ange provningsresultat intygar att de levererade varorna éverens-
stdmmer med bestdmmelserna i kbpeavtalet.
Erhalles utan kostnad.

2.2

Kvalitetsintyg

Dokument i vilket tillverkaren intygar att de levererade varorna 6verensstdmmer med bestdmmelserna
i kdpeavtalet och i vilket han lamnar resultat grundade pa icke-specifik kontroll och provning.
Erhalles mot pristillagg.

3.1

Provningsintyg

Dokument utfardat pa& grundval av kontroll och provning utford enligt de tekniska specifikationerna i kope-
avtalet eller i officiella bestammelser och motsvarande tekniska regler. Provningen ska utféras pa de leve-
rerade produkterna eller pa produkter i det kontrollparti, av vilket leveranspartiet utgér en del. Intygstyp 3.1
utfardas av den fran tillverkningsavdelningen oberoende kontrollavdelningen och bekréftas.

Erhalles mot pristillagg.

3.2

Provningsintyg

Dokument (provningsintyg) som bekré&ftas enligt sarskild dverenskommelse av saval auktoriserad represen-
tant for tillverkaren som auktoriserad representant for kdparen i enlighet med bestdmmelserna i képeavta-
let.

Erhalles mot pristillagg.
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KONTAKTA OSS

SVERIGE

Tel 010-484 0000
Fax 010-4840075

NORGE

Tel +47-22918282
Fax +47-22918280

DANMARK

Tel +45-43237700
Fax +45-439699 11

FINLAND

Tel +358-201 52155
Fax +358-201521510

POLEN

Tel +48-7134673 11
Fax +48-713467320
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Ratt material, pa ratt plats, i ratt tid
har ingenting med tur att gora.
Tibnor sékrar materialférsérjningen av stal och metaller for verkstads-,
process- och byggféretag inom Norden, Polen och Baltikum. Vi &r Nordens
ledande leverantér och den samarbetspartner som har kompetens att ge

dig den exakt ratta material-, produktions- och logistikldsningen.

www.tibnor.se

IXTIBNOR

sa far du marginalerna pa din sida

6002 SJBN /@Il  gihquiepies dos





