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Stalowe Centrum Serwisowe

Stalowe
Centrum
Serwisowe

Stalowe Centrum Serwisowe (SCS) zostato
stworzone dla klientéw poszukujacych
materiatéw o sprecyzowanych wtasciwosciach
i stopniu przetworzenia. Zapewniamy

stata dostepnosc¢ szerokiego przekroju
gatunkoéw stali i powtok oraz mozliwos¢
realizacji indywidualnych zaméwien o
dowolnych parametrach. Obrébka obejmuje
przewijanie, ciecie wzdtuzne i poprzeczne oraz
zabezpieczanie foliami ochronnymi zgodnie z
indywidualnymi potrzebami.

Przyjmujemy takze zlecenia z wykorzystaniem
materiatu powierzonego, a wysoka jakos$¢
proceséw produkeyjnych pozwala na optymalne
jego wykorzystanie.

WWW.VSS.sk

Stalowe Centrum Serwisowe rozpoczeto dziatalno$¢ w 2008 roku w krakowskiej siedzibie firm BP2. Poczatkowo obstugiwato mate oraz $rednie
zamowienia oferujac szybkie terminy realizacji. Kolejne inwestycje i rozbudowa linii produkcyjnych owocowata statym wzrostem mozliwosci
produkcyjnych i poszerzaniem oferty.

Przetomowy dla nas okazat sie rok 2022, gdy Stalowe Centrum Serwisowe zostato przeniesione do nowego zaktadu produkcyjnego VSS
Koszyce. Zlokalizowany w drugim co do wielko$ci miescie Stowacji, zaklad posiada powierzchnie 21 000 m?i wyposazony jest w linie produkcyjne
oparte na maszynach renomowanej firmy SALICO. Rozwiazania tego producenta od lat ciesza sie uznaniem najwiekszych graczy rynkowych
sektora stalowego.

Przeszlismy dtuga droge. Dzisiaj hasze Centrum Serwisowe osiggneto wydajno$é 200 000 t rocznie przy predkosci linii 300 m/min. Obstugujemy
kregi o masie do 25 t. Wprowadzili$my do oferty formatki ciete skosnie i kolejny raz poszerzyli$my maksymalne oraz minimalne zakresy obrdbki
blach. W statej sprzedazy oferujemy szeroki zakres materiatow.




Stalowe Centrum Serwisowe

Lakres oferty

Rozkroje - ciecie wzdtuzne

Dostarczamy nisko i wysokoprzetworzony materiat stalowy stosowany
w produkcji szerokiej gamy wyrobéw. Dysponujemy liniami do

ciecia i rozkroju blach oraz kregdw. Zapewniamy mozliwo$¢ pokrycia
materiatu powtoka antykondensacyjna lub folig ochronna o ustalanych
indywidualnie parametrach i wtasciwosciach.

Formatki - ciecie poprzeczne / trapez / romb

Oferujemy ciecie poprzeczne na formatki i arkusze, jak rowniez ciecie
sko$ne na formatki trapezowe i romboidalne. Nasza oferta to szeroki
zakres rozmiaréw i ksztattéw, ciecie o podwyzszonej ptaskosci (wg
indywidualnie ustalanych norm EN) oraz zabezpieczenie

i pakowanie materiatu.

Kregi - przewijanie
Wykonujemy ustugi przewijania kregéw o masie do 25 t.

Zapewniamy szybki proces przewijania i niskie wagi wyj$ciowe kregow.

Tasémy mozemy pokry¢ powtoka antykondensacyjna lub folig ochronna.
Przetworzony materiat jest profesjonalnie zabezpieczany i pakowany.

WWW.VSS.sk

Zabezpieczenie i pakowanie

Przetworzony materiat jest profesjonalnie zabezpieczany i
przechowywany. Kregi pociete wzdtuznie sg sktadowane w osi
pionowej ,eye to sky” na stelazu i zabezpieczane odpowiednio na czas
magazynowania. W przypadku formatek segregowanie i pakowanie jest
dostosowywane do indywidualnych wymagan zgodnie z otrzymanym
zleceniem.

Perforacja blach

Wykonujemy perforacje blach o grubosci do 2 mm z powtokami
metalicznymi oraz organicznymi w szerokim zakresie ksztattow i
rozmiaréw. Perforowane blachy moga zostaé przez nas przeprofilowane
w celu wykonania np. elementéw konstrukcyjnych.




Stalowe Centrum Serwisowe

Rozkroje - ciecie wzdtuzne

Ciecie wzdtuzne na tasmy wg indywidualnych wymagan.

Parametry techniczne*

Grubosc¢ blachy 0,4-4,0 mm
Szerokos$¢ wsadu 400-1650 mm
Maksymalna waga kregu 25t

Zakresy szerokosci cietej tasmy | 25-1650 mm
To!erancja na szerokosci cietej 62 i
tasmy

Srednica wewnetrzna cietej 508-610 mm

tasmy

Oferujemy zréznicowane metody pakownia i zabezpieczania
blach. Szczegoétowe informacje dotyczace sposobdw
pakowania produktéw znajduja sie na str. 17.

[EN) @ 180

* Przedstawione dane dotycza materiatu wsadowego z oferty VSS. Ustalenie parametréw dla materiatu powierzonego
wymaga konsultacji z dziatem sprzedazy. Przy przewijaniu i cieciu wzdtuznym bez ingerencji w szerokos$¢ wsadu
obowiazuja tolerancje hutnicze wg norm:

- EN 1014 3: tolerancja wymiarow i ksztattu,

-EN 10326, EN 10327: powtoki metaliczne i jako$¢ powierzchni,

- EN 10169: powtloki organiczne i jakos¢ powierzchni EN.
-1SO 9001: 2015

WWW.VSS.sk

i
.

o o

.

1\
- .‘

o

-
] I||
o
- S N}
. Ll
- - :
e,
i

Korzysci

Nowoczesny park maszynowy.

Zakres obstugiwanych grubosci
materiatu: 0,4 mm - 4,0 mm. 30 mm -1650 mm.

Zakresy szeroko$ci cietej tasmy:

v
= + -




Stalowe Centrum Ustugowe

Kregi - przewijanie

Przed rozcieciem blache mozemy oklei¢ folig ochronna lub
powtoka antykondensacyjna.

Parametry wejsciowe

Maksymalna waga kregéw 25t
Maksymalna szeroko$¢ tasmy 1650 mm
Grubosc¢ blachy 0,4-4,0 mm

Oferujemy zréznicowane metody pakownia i zabezpieczania
kregow. Szczegdtowe informacje dotyczace sposobdow
pakowania produktéw znajduja sie na str. 17.

[EN) @ 180

* Przedstawione dane dotycza materiatu wsadowego z oferty VSS. Ustalenie parametréw dla materiatu powierzonego
wymaga konsultacji z dziatem sprzedazy. Przy przewijaniu i cieciu wzdtuznym bez ingerencji w szerokos$¢ wsadu
obowiazuja tolerancje hutnicze wg norm:

- EN 1014 3: tolerancja wymiarow i ksztattu,
-EN 10326, EN 10327: powtoki metaliczne i jako$¢ powierzchni,

- EN 10169: powtloki organiczne i jakos¢ powierzchni EN.
-1SO 9001: 2015

Zalety produktu

Szybki proces przewijania

oS

Niskie wagi wyjsciowe kregow
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Profesjonalne pakowanie
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Stalowe Centrum Serwisowe

Formatki - ciecie poprzeczne / trapez / romb

Ciecie poprzeczne na arkusze i formatki wg. indywidualnych

wymagan.

Parametry techniczne*

Grubosc¢ blachy 0,4-4,0 mm

Minimalna wielkos¢ formatki 200%220 mm

Maksymalna wielkos$¢ formatki | 16506000 mm

Ksztatt Trapez/Romb 35°
+/-1°

Tolerancja wymiaréw Tolerancja dtugos¢:
+/-0,35mmdla
arkuszy do 2000 mm.

Dodatkowo +/- 0,1
mm do kazdego metra
biezacego powyzej
2000 mm

Ptaskos¢ arkusza

wg. norm EN lub
indywidualnych
ustalen

Przykiadowe ksztatty formatek

[EN] @ 180

* Przedstawione dane dotycza materiatu wsadowego z oferty VSS. Ustalenie parametréw dla materiatu powierzonego
wymaga konsultacji z dziatem sprzedazy. Przy przewijaniu i cieciu wzdtuznym bez ingerencji w szeroko$¢ wsadu
obowiazuja tolerancje hutnicze wg norm:

- EN 10143: tolerancja wymiaréw i ksztaltu,
-EN 10326, EN 10327: powloki metaliczne i jako$¢ powierzchni,
- EN 10169: powloki organiczne i jako$¢ powierzchni EN.
-1SO 9001: 2015

220

200

[mm]

A

\/

Zalety produktu

Ksztatt trapez/romb Ciecie o podwyzszonej ptaskosci

pH =

Szczegodtowe informacje dotyczace
sposobdw pakowania produktow
znajduja sie na str. 17.

Profesjonalne pakowanie

www.vss.sk
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Stalowe Centrum Serwisowe WWW.VSS.sk

1A1AA 1B1AA 1D1AA TF1AA

Zabezpieczenie i pakowanie

Przetworzony materiat jest profesjonalnie zabezpieczany

i przechowywany. Kregi pociete wzdtuznie sa sktadowane pionowo na
stelazu i spinane tasmami stalowymi lub zabezpieczane folig stretch.

W przypadku formatek, segregowanie i pakowanie jest dostosowywane TA1BA 1B1BA 1D1BA 1F1BA
do indywidualnych wymagan zgodnie
z otrzymanym zleceniem.

Zabezpieczenie - rodzaje folii
W celu zabezpieczenia blachy na zyczenie klienta jest ona powlekana folig ochronna. Standardowo stosujemy folie o sktadzie indywidualnie

dobranym w drodze testéw dla danej powtoki blachy: rodzaj i grubos$¢ warstwy kleju oraz folii zostaty tak okreslone, aby zapewni¢ odpowiednia
przyczepnosc, a przy $cigganiu nie naruszy¢ powtoki. Oferujemy folie o zréznicowanych parametrach, ktére mozemy indywidualnie dobrac,

uwzgledniajac:
X w TE

v
Klej Przepuszczalnos¢ swiatta Odpornos¢ na promieniowanie UV
¢ akrylowy, wodny - ekologiczny, « folie kryjace i transparentne. * od 1do 12 miesiecy. 2A1A

zmywalny woda,

¢ akrylowy, rozpuszczalnikowy - nie
rozpuszcza sie w wodzie, stosuje sie do
powtok matowych

¢ kauczukowy, rozpuszczalnikowy - nie
rozpuszcza sie w wodzie, stosuje sie do
powtok poliesterowych.

31JA 3A1I
\\ // =
Kondensacje pary wodnej Grubosc¢ folii Zastosowanie
* powtoka antyskropleniowa. * 35um-100 pum. « folie uniwersalne, dedykowane
dla rodzaju powtoki oraz
Rodzaj folii specjalnego zastosowania, np.
zabezpieczenie folia fiber pod 3AILI
* MAT/POLYSK. ciecie laserem. 3AIKI 31k 2A1LA
Folia VCI z inhibitorem LDPE
Blachy ptaskie mozemy zabezpieczyc¢ folig VCI z inhibitorem LDPE. Jest to folia antykorozyjna dedykowana do zabezpieczenia materiatéw
narazonych na korozje lub zawilgocenie w trakcie transportu i magazynowania. Trwatosc folii wynosi:
¢ wiasciwosci antystatyczne:
9 miesiecy 3nu Sprawdz szczegdtowa oferte pakowania
hibitor VCI i zabezpieczania produktéw w naszym
* inhibitor :

L . . , . katalogu opakowan.
12 miesiecy pod warunkiem przestrzegania warunkéw przechowywania.

16




Stalowe Centrum Serwisowe WWW.VSS.sk

Perforacja blach

Blachy perforowane sa szeroko stosowane w celu osiggniecia
pozadanego efektu stylistycznego w architekturze zewnetrznej oraz
wewnetrznej. Perforacja blach doskonale sprawdza sie w systemach
wentylowanych $cian ostonowych, badz stosowana jest w celu
podswietlenia elewacji od wewnatrz. Blachy perforowane sa uzywane
jako elementy mebli, czy wyposazenia AGD. Perforacja zapewnia
réwniez wygtuszenie i pochtanianie dzwieku w przypadku obiektow
produkcyjnych oraz przemystowych.

Oferujemy perforacje blach z powtokami metalicznymi oraz organicznymi
z naszej statej oferty.*

Perforowane blachy moga zosta¢ przez nas przeprofilowane w celu
wykonania pokry¢ blaszanych i elementéw konstrukcyjnych, takich jak:
blachy trapezowe i faliste, kasety $cienne, kasetony elewacyjne SKRIN,
panele elewacyjne LINEA.

Wykonujemy perforacje w szerokim zakresie wielkosci i ksztattow:
Q — okragte,
@ —  podtuzne (tzw fasolki),
|:| — prostokatne,
<:> ——  szesciokatne,
{C} —  gwiazdki,
2

— nieregularne.

Parametry techniczne
Maksymalna szeroko$c¢ tasmy 1500 mm
Grubos¢ blachy 0,4-2,0 mm

*Dodatkowo oferujemy perforacje materiatu powierzonego.

Szczegoly ustalane s3 indywidualnie z dziatem handlowym. R&ézne ksztatty Szeroki zakres grubosci Duza doktadno$¢ i powtarzalno$é

e
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Rodzaje materiatu

GREENSTEEL @

BP2 towarzyszy i ksztattuje proces przejscia na ekologiczna produkcje stali. Przemyst stalowy przechodzi obecnie kompleksowa transformacje
w kierunku neutralnej dla klimatu produkgji stali surowej. W przysztosci jest wysoce prawdopodobne, ze produkcja stali bedzie oparta na

zelazie gabczastym z procesu bezposredniej redukcji (DR) przy uzyciu wodoru. To zelazo gabczaste moze by¢ wykorzystywane do dalszego
przetwarzania w elektrycznym piecu tukowym (EAF) lub do produkcji stali surowej po stopieniu w konwertorze tlenowym. Kolejne etapy rafinacji
pozostajg niezmienione od obecnego stanu techniki. Warunkiem wstepnym udanej redukcji CO, jest produkcja zielonego wodoru

i wystarczajace dostawy energii odnawialne;j.

Celem jest catkowita redukcja CO, lub jego dalsze wykorzystanie /zarzadzanie cyklem CO,. Budowa i tworzenie niezbednych zaplecza
technicznego i infrastruktury jest juz w petnym rozkwicie. Dla naszych klientéw chetnie dostarczymy dostepne gatunki i powtoki stali i powtoki
powierzchniowe dla stali o obnizonej emisji CO, z uznanych zaktadéw produkcyjnych oraz sprawdzonych technologii z naszego portfolio
produktéw na zasadzie 1:1. BP2 jest i pozostanie w petni niezalezna od korporaciji i hut stali, poniewaz daje nam to swobode zakupu stali w
dowolnym miejscu na rynku globalnym, aby spetni¢ indywidualne zyczenia i potrzeby. Kupujemy ekologiczne produkty stalowe dostosowane
do Twojego zamoéwienia bezposrednio w hutach, dzieki czemu mozemy zagwarantowac, ze procentowa redukcja CO, spetnia indywidualne
wymagania klienta. Nastepnie otrzymujesz certyfikat weryfikujacy emisje CO, zaoszczedzona na zaméwionych produktach, oczywiscie w
zaleznosci od ich dostepnosci w hucie.

Obecnie postawiliémy sobie za cel osiagniecie neutralnosci klimatycznej do 2030 roku.

ArcelorMittal

Green steel certificate .-

22
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Bezposrednia redukcja
przy uzyciu wodoru

Energia odnawialna

@@ﬁ

c—o

Pellety rudy zelaza,
rudy brylowe

Lo

o
]
N — % ONC,

Ziom

Elektroliza wody I

Jednostka topiaca

00

Naturalny gaz (CH,)
Dostepnos$¢ wystarczajacej
ilo$ci wodoru neutralnego

dla klimatu, elastyczne

wykorzystanie gazu
ziemnego w procesie
bezposredniej redukcji
pozwala na znaczne
ograniczenie emisji CO,.

Piec szybowy
DRI [ D
(N X XX J
Zelazo gabczaste
DRI
[
o ®
[ X )

_—
~—>
o—O o—0O
Surowka w plynie

™\ i ztomu to dwa

podstawowe elementy
sktadowe produkgiji stali
neutralnej dla klimatu.

@

Metalurgia wtérna
A

Odlew

\/

-

Piec elektryczny

219
8 8 Profilowanie

Konwerter tlenn
X

Konwerter gazu

GREEN STEEL
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Rodzaje materiatu WWW.VSS.SK

Blachy gorgcowalcowane Blachy gorgcowalcowane

Ciecie wzdluzne Arkusze ciete na wymiar Ciecie wzdluzne Arkusze ciete na wymiar

Zakres materiatu [w mm] Zakres materiatu [w mm)] @

Szeroko$¢ 400-1650 25-1650 200-1650 Szeroko$¢ 400-1650 25-1650 200-1650

Tolerancje dla tasm i arkuszy: EN 10051. Inne tolerancje i specjalne uksztattowanie krawedzi dostepne po uzgodnieniu. Tolerancje dla tasm i arkuszy: EN 10051. Inne tolerancje i specjalne uksztattowanie krawedzi dostepne po uzgodnieniu.

Gatunki migkkie - Tasmy i blachy ze stali migekkich walcowane na goraco w sposéb ciagty do obrébki plastycznej na zimno Stale konstrukcyjne - Wyroby walcowane na goraco z niestopowych stali konstrukcyjnych z wartosciami wytrzymatosci
wg EN 10111 : 2008 na uderzenia wg EN 10025 : 2019

Skiad chemiczny (analiza stopu) Sktad chemiczny po analizie wytopu dla ptaskich i dtugich produktéw wykonanych z gatunkéw stali z wartosciami udarnosci karbu

Gatunek/typ stali C Mn P S Gatunek/typ stali C Si Mn p S N Cu
t
Kod Nr materiatu % max. % max. % max. % max. % max. % max. % max.
Kod Nr materiatu max. % max. % max. % max. % S235R 1.0038 017 - 1.40 0.035 0.035 0.012 0.55
po 10332 012 0.60 0.045 0.045 52350 10114 017 - 140 0030 0030 0012 0.55
DD12 1.0398 0.10 0.45 0.035 0.035
DDI3 10335 0.08 0.40 0.030 0.030 S235)2 1.0117 017 - 1.40 0.025 0.025 - 0.55
DD14 10389 0.08 035 0025 0.025 S275JR 1.0044 0.21 - 1.50 0.035 0.035 0.012 0.55
S275J0 1.0143 018 - 1.50 0.030 0.030 0.012 0.55
S275)2 1.0145 018 - 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
S355J0 1.0553 0.20 0.55 1.60 0.030 0.030 0.012 0.55
Wiasciwosci mechaniczne (fac.)
$355)2 1.0577 0.20 0.55 1.60 0.025 0.025 - 0.55
R Rm Min. wydtuzenie przy zerwaniu
S355K2 1.0596 0.20 0.55 1.60 0.025 0.025 - 0.55
Gatunek/typ stali L, =80mm L,=565/SO
10mm=<e 20mm=<e 10mm=<e 1,5mm=<e 20mm< e 30mm=<e
e<2,0mm e<4,5mm max. e<1,5mm e<2,0mm e<3,0mm e<4,5mm
Kod Nr materiatu N/mm? N/mm? N/mm? % % % %
DDl 1.0332 170 - 360 170 - 340 440 22 23 24 28
DD12 1.0398 170 - 340 170-320 420 24 25 26 30
DD13 1.0335 170-330 170 - 310 400 27 28 29 33
DD14 1.0389 170 - 310 170 - 290 380 30 31 32 36

" Jesli produkt nie ma wyraznej granicy plastycznosci, zamiast R, nalezy uzyc¢ Rz
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Rodzaje materiatu

Blachy gorgcowalcowane

Zakres materiatu [w mm]

Grubosc¢
Szerokos¢

Dtugos¢

Ciecie wzdluzne Arkusze ciete na wymiar

400-1650 25-1650

200-1650
220-6000

Tolerancje dla tasm i arkuszy: EN 10051. Inne tolerancje i specjalne uksztattowanie krawedzi dostepne po uzgodnieniu.

Wiasciwosci mechaniczne

Gatunek/typ stali Minimalna Wytrzymatos$¢ na Prébka Min. wydtuzenie przy zerwaniu"
wydajnosé rozcigganie pozycja" _ _
punktR R b Lo =80 o b L= 565 ‘/fo
N/mime N/mmz grubos¢ nominalna mm grubos¢ nominalna mm
grubo$¢ nomi-
nalna mm
Kod | Nrmate- <4 <3 23-<4 >10 | >1.5 | >20 | >25 | 230 | >40 | >63 | >100 | >150 | >250
riatu <1 <15 | <20 | <25 | <30 | <40 | <63 | <100 | <150 | <250 | <400
S235)R | 1.0038 235 390-510|360- 510
52350 | 10114 235 390-510 | 360 - 510 7] 118 19 20 21 26 | 25 | 24 | 22 21 21
$2352 | 10117 235 390- 510 | 360 - 510 151 16 7 18 19 24 | 23 ) 22 | 22 21 21
S275R | 1.0044 275 430-580|410-560 15 16 17 18 19 23 22 21 19 18 18
$2750 | 1.0143 275 430-580|410-560 13 14 15 16 17 21 20 19 19 18 18
S275J2 | 1.0145 275 430-580|410-560
S355]R | 1.0045 355 510-680 |470-630 14 15 16 17 18 22 21 20 18 17 17
$355J0 | 1.0553 355 510-680 |470-630 12 13 14 15 16 20 19 18 18 17 17
$355J)2 | 1.0577 355 510-680 |470-630
S355K2 | 1.0596 355 510-680 |470-630

VW przypadku arkuszy, tasm i szerokich ptaskownikdw o szerokosci > 600 mm, kierunek poprzeczny (t) oznacza kierunek poprzeczny do kierunku walca. Dla wszystkich innych produktéw
warto$ci dotyczq kierunku walca (1).

Wiasciwosci mechaniczne / Chemical composition

Gatunek/typ stali | Minimalna wydaj- Wytrzymatos$¢ Probka Min. wydtuzenie przy zerwaniu”
nos$¢ punkt Reh" na rozcigganie pozy- _ _
N/mm? R cja" Lo =80mm b
P . no, grubos$¢ nominalna mm 565
grubo$¢ nominal- N/mm s
namm grubos¢ nominalna mm o
Kod | Nrmate- <45 <3 23-<45 >10 >1.5 >2.0 >2.5 >3.0 P S N
riatu <1 <15 <20 <25 <30 <40 | % max. | %max. | % max.
S185 1.0035 185 310-540| 290-510 It 10 1 12 13 14 18 . ) )
8 9 10 n 12 16
E295 | 1.0050 295 490-660| 470-610 It 12 13 14 15 16 20 0.045 | 0.045 | 0.012
10 n 12 13 14 18
E335 | 1.0060 335 590-770| 570-710 It 8 9 10 n 12 16 0.045 | 0.045 | 0.012
6 7 8 9 10 14
E360 | 1.0070 360 690-900| 670-830 It 4 5 6 7 8 n 0.045 | 0.045 | 0.012
3 4 5 6 7 10
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Blachy gorgcowalcowane

Ciecie wzdluzne Arkusze ciete na wymiar

Zakres materiatu [w mm]

Grubos¢

400 -1650 25-1650

Tolerancje dla tasm i arkuszy: EN 10051. Inne tolerancje i specjalne uksztattowanie krawedzi dostepne po uzgodnieniu.

200-1650
220-6000

Szerokos¢

Dtugos¢

Gatunki mikrostopowe - wyroby ptaskie walcowane na goraco ze stali o wysokiej granicy plastycznosci do formowania na
zimno wg EN 10149 : 2013

Skiad chemiczny (analiza stopu) ze stali walcowanych termomechanicznie

Gatunek/typ stali
C Mn Si P S Al Nb \ Ti Mo B
Kod Nrrina‘]fute— % max. % max. % max. % max. % max. % max. % max. % max. % max. % max. % max.
S315MC 1.0972 012 1.30 0.50 0.025 0.020 0.015 0.092 0.202 0152 - -
S355MC 1.0976 0.2 1.50 0.50 0.025 0.020 0.015 0.092 0.202 0152 — —
S420MC 1.0980 012 1.60 0.50 0.025 0.015 0.015 0.092 0.202 0152 - -
S460MC | 1.0982 012 1.60 0.50 0.025 0.015 0.015 0.092 0.202 0152 — -
S500MC | 1.0984 012 1.70 0.50 0.025 0.015 0.015 0.092 0.20? 0152 — -
S550MC 1.0986 0.2 1.80 0.50 0.025 0.015 0.015 0.092 0.202 0152 — —
S600MC 1.8969 0.2 1.90 0.50 0.025 0.015 0.015 0.092 0.202 0.222 0.50 0.005
S650MC 1.8976 0.2 2.00 0.60 0.025 0.015 0.015 0.092 0.202 0.222 0.50 0.005
S700MC 1.8974 0.2 210 0.60 0.025 0.015 0.015 0.092 0.202 0.222 0.50 0.005
S900MC 1.8798 0.20 2.20 0.60 0.025 0.010 0.015 0.092 0.202 0.252 1.00 0.005
S960MC | 1.8799 0.20 2.20 0.60 0.025 0.010 0.015 0.092 0.202 0.252 1.00 0.005

VWartosci dla proby rozciggania sa warto$ciami okreslonymi dla prébek wzdtuznych.
2Suma Nb, Vi Ti nie moze przekraczaé¢ 0,22%.

Wiasciwosci mechaniczne Sktad chemiczny (analiza stopu) ze stali walcowanych termomechanicznie (long.)

Gatunek/typ stali Gorna granica plastycz- | Wytrzymato$¢ na rozcig- Wydtuzenie ztamania, A”
nosci ganie % min.
R, RD grubos$¢ nominalna w mm
N/mm? min N/mm?
Kod Nr materiatu <3 23
L,=80mm L,=565VS,
S315MC 1.0972 315 390-510 20 24
S355MC 1.0976 355 430 - 550 19 23
S420MC 1.0980 420 480-620 16 19
S460MC 1.0982 460 520-670 4 17
S500MC 1.0984 500 550-700 12 14
S550MC 1.0986 550 600 - 760 12 14
S600MC 1.8969 600 650-820 1l 13
S650MC 1.8976 650% 700-880 10 12
S700MC 1.8974 700% 750-950 10 12
S900MC 1.8798 900 930-1.200
S960MC 1.8799 960 980-1.250 6 7

W przypadku arkuszy, tasm i szerokich ptaskownikéw o szerokosci < 600 mm, kierunek poprzeczny (t) oznacza kierunek poprzeczny do kierunku walca. Dla wszystkich
innych produktéw, wartosci dotyczq kierunku walca (I). W przypadku arkuszy uzywanych do produkcji walcowanych na gorqco arkuszy wzorzystych, wydtuzenie dotyczy
tylko arkusza podstawowego, a nie koricowych walcowanych na gorqco arkuszy wzorzystych.

21



Rodzaje materiatu

Blachy zimnowalcowane

Ciecie wzdluzne Arkusze ciete na wymiar

Zakres materiatu [w mm]

Szerokosé 400-1650 25-1650 200-1650

Tolerancje wedtug: EN 10131. Inne tolerancje i specjalne uksztattowanie krawedzi dostepne po uzgodnieniu.

Gatunki miekkie - Wyroby ptaskie walcowane na zimno ze stali miekkich do obrébki plastycznej na zimno
EN 10130 : 2007

Sktad chemiczny (analiza stopu)

WWW.VSS.sk

Blachy zimnowalcowane

Ciecie wzdluzne Arkusze ciete na wymiar

Zakres materiatu [w mm]

Szeroko$é 400-1650 25-1650 200-1650

Tolerancje wedtug: EN 10131. Inne tolerancje i specjalne uksztattowanie krawedzi dostepne po uzgodnieniu.

Gatunki do emaliowania - Wyroby ptaskie walcowane na zimno ze stali miekkich do obrébki plastycznej na zimno EN

Gatunek/typ stali C max. % P max. % S max. % Mn max. % Ti max. %
Kod Nr materiatu
DCO1 1.0330 012 0.045 0.045 0.60 -
DCO03 1.0347 0.10 0.035 0.035 0.45 -
DC04 1.0338 0.08 0.030 0.030 0.40 -
DCO05 1.0312 0.06 0.025 0.025 0.35 -
DC06 1.0873 0.02 0.020 0.020 0.25 0.3
DCO7 1.0898 0.01 0.020 0.020 0.20 0.2

Wiasciwosci mechaniczne (testowanie w kierunku poprzecznym)

Gatunek/typ stali R R, A2 rd ng,?
Kod Nr materiatu N/mm? N/mm? min. % min. min.
DCO1 1.0330 -/280 270-410 28 - -
DCO3 1.0347 -/240 270-370 34 13 -
DC04 1.0338 -/210 270-350 38 1.6 0.180
DCO5 1.0312 -/180 270-330 40 19 0.200
DCO6 1.0873 -/170 270-330 41 21 0.220
DCO7 1.0898 -/150 250-310 44 2.5 0.230

10209 : 2013
Skiad chemiczny (analiza stopu)
Gatunek/typ stali C Ti Mn P S

Kod Nr materiatu
DCOIEK 1.0390 0.08 - 0.60 0.045 0.050
DCO4EK 1.0392 0.08 - 0.50 0.030 0.050
DCOS5EK 1.0386 0.08 - 0.50 0.025 0.050
DCO6EK 1.0869 0.02 0.30 0.50 0.020 0.050
DCO3ED 1.0399 9 - 0.40 0.035 0.050
DCO4ED 1.0394 9 = 0.40 0.030 0.050
DCO6ED 1.0872 0.02 0.30 0.35 0.020 0.050

Wiasciwosci mechaniczne (tac.)
Gatunek/typ stali R R, A2 ros®
Kod Nr materiatu N/mm?2" N/mm? min min

DCOIEK 1.0390 270 270-390 30 -

DCO4EK 1.0392 2209 270-350 36 -

DCOS5EK 1.0386 220 270-350 36 1.5

DCOBEK 1.0869 190 270-350 38 16

DCO3ED 1.0399 240 270-370 34 -

DCO4ED 1.0394 2204 250-350 38 -

DCO6ED 1.0872 190 250-350 38 1.6

1) W przypadku produktow bez wyraznej granicy plastycznosci, wartosci dla 0,2% limitu wydtuzenia (Rp0.2), s przyjmowane jako wartoci dla granicy plastycznosci. Dla innych produktéw
obowigzujg wartosci dla dolnej granicy plastycznosci (ReL) .

Dla grubo$ci < 0.70 mm, lecz > 0.50 mm, dopuszczalna jest wyzsza o 20 MPa maksymalna warto$¢ granicy plastycznosci. Dla grubo$ci < 0,50 mm dopuszczalna jest wyzsza maksymalna
granica plastycznosci wynoszaca 40 MPa.

2) Dla grubosci < 0,70 mm, ale > 0,50 mm, minimalne wartosci dla Wydtuzenia ztamania sq zmniejszone o 2 jednostki, dla grubosci < 0,50 mm o 4 jednostki.

3) Wartosci r90 i n90 maja zastosowanie tylko do produktow o grubosci > 0,50 mm.

4) Dla grubosci > 2 mm, warto$c r90 jest zmniejszona o 0,2.
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1) Jedli granica plastycznosci nie jest wyrazna, obowigzujg warto$ci dla 0,2% granicy wydtuzenia (Rp0,2), jeéli jest wyrazna, obowiazujq wartosci dla dolnej granicy plastycznosci (ReL).

Dla grubosci < 0,70 mm, ale > 0,50 mm, dopuszczalna jest minimalna warto$c dla Wydtuzenia ztamania o 2 jednostki nizsza i o 4 jednostki nizsza dla grubosci < 0,50 mm.

2) Dla grubosci < 0,70 mm, ale > 0,50 mm, dopuszczalna jest minimalna warto$¢ Wydtuzenie ztamania o 2 jednostki nizsza, a o 4 jednostki nizsza dla grubosci < 0,50 mm.

3) Wartosci r majg zastosowanie wytacznie do produktéw o grubosci > 0,50 mm. Dla grubo$ci > 2 mm, warto$é r jest zmniejszona o 0,2.

4) W przypadku gruboci > 0,50 mm granica plastyczno$ci moze osiagnaé maksymalnie 225 N/mm?.

5) Gatunki stali DCO3ED i DCO4ED sg zwykle odweglane w fazie statej. Po odwegleniu analiza musi wykaza¢ maksymalng zawarto$¢ wegla na poziomie 0,004%.

6) Jesli zostanie to okre$lone przez klienta, gatunek stali DCO4EK moze by¢ dostarczany w grubosciach od 0,7 mm do 1,5 mm z Re < 210 N/mm2 i A80 = 38%. Do producenta nalezy wybor
warto$ci chropowato$ci powierzchni w celu uzyskania matowego wykonczenia.
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Rodzaje materiatu

Blachy zimnowalcowane

Ciecie wzdluzne Arkusze ciete na wymiar

Zakres materiatu [w mm]

Szerokosé 400-1650 25-1650 200-1650

Tolerancje wedtug: EN 10131. Inne tolerancje i specjalne uksztattowanie krawedzi dostepne po uzgodnieniu.

Gatunki mikrostopowe - Wyroby ptaskie walcowane na zimno o wysokiej granicy plastycznosci do obrébki plastycznej na zimno
ze stali mikrostopowych EN 10268 : 2013

Sktad chemiczny (analiza stopu)

WWW.VSS.sk

Blachy zimnowalcowane

Ciecie wzdluzne Arkusze ciete na wymiar

Zakres materiatu [w mm]

Szeroko$é 400-1650 25-1650 200-1650

Tolerancje wedtug: EN 10131. Inne tolerancje i specjalne uksztattowanie krawedzi dostepne po uzgodnieniu.

Wiasciwosci mechaniczne stali walcowanych termomechanicznie (diugich).

1) Jedli granica plastycznosci nie jest wyrazna, obowigzujg warto$ci dla 0,2% granicy wydtuzenia (Rp0,2), jeli jest wyrazna, obowiazujq wartoci dla dolnej granicy plastycznosci (ReL).

Dla grubodci < 0,70 mm, ale > 0,50 mm, dopuszczalna jest minimalna warto$c dla Wydfuzenia ztamania o 2 jednostki nizsza i o 4 jednostki nizsza dla grubosci < 0,50 mm.

2) Dla grubosci < 0,70 mm, ale > 0,50 mm, dopuszczalna jest minimalna warto$¢ Wydtuzenie ztamania o 2 jednostki nizsza, a o 4 jednostki nizsza dla grubosci < 0,50 mm.

3) Wartosci r majgq zastosowanie wytacznie do produktéw o grubosci > 0,50 mm. Dla grubo$ci > 2 mm, warto$¢ r jest zmniejszona o 0,2.

4) W przypadku grubosci > 0,50 mm granica plastycznosci moze osiagna¢ maksymalnie 225 N/mm?.

5) Gatunki stali DCO3ED i DCO4ED sq zwykle odweglane w fazie stafej. Po odwegleniu analiza musi wykaza¢ maksymalng zawarto$¢ wegla na poziomie 0,004%.

6) Jedli zostanie to okre$lone przez klienta, gatunek stali DCO4EK moze by¢ dostarczany w grubosciach od 0,7 mm do 1,5 mm z Re < 210 N/mm? i A80 = 38%. Do producenta nalezy wybor
wartosci chropowato$ci powierzchni w celu uzyskania matowego wykonczenia.

30

Cundpsat | . P ; k0| S| i | S| s | tosn | gt | oo
max. % Si max. % Mn max. % max. % max. % Al max. % Ti max. % Nb max. % dzi(—;_ki obr(_')bce pracy 4
- o Kod Nr materiatu W ! Bﬂj?\:r}iriz R N/mm? Aso r max. quer r min. quer r min. quer

HC180Y 1.0922 0.01 03 07 0.06 0.025 0.01 012 0.09 N/ i min. quer % B - -
HC1808 10395 0.06 0.5 07 0.06 0.030 0.015 HC18oY 10922 180-230 35 330-400 35 1.4 1.7 019
HC220Y 10925 0.01 03 0.9 0.08 0.025 0.01 012 0.09 Hc1808 10395 180-230 290-360 34 1.6 017
HC2201 1.0346 0.07 0.5 06 0.05 0.025 0015 0.05 HC220Y 1.0925 220-270 340-420 33 16 018
HC2208 10396 0.08 0.5 07 0.085 0.030 0.015 HC2201 1.0346 220-270 35 300-380 34 14 018
HC260Y 10928 001 03 16 o1 0025 001 012 0.09 HC2208 10396 220-270 320-400 32 15 016
HC260l 1.0349 0.07 05 12 0.05 0.025 0.015 0.05 HC260Y 10928 260-320 380-440 31 14 017
HC2608 10400 010 05 10 o1 0.030 0015 HC260I 10349 260-310 35 320- 400 32 14 017
HC260LA 10480 010 05 10 0.030 0.025 0015 015 0.09 HC2608 10400 260-320 360-440 29
HC3001 10447 008 05 07 0.08 0025 0015 005 HC260LA 10480 260-330 350-430 26
HC300B 1.0444 010 0.5 10 012 0.030 0.015 HC3001 1.0447 300-350 35 340-440 30 016
HC300LA 1.0489 012 0.5 14 0.030 0.025 0.015 015 0.09 HC3008 1.0444 300-360 390-480 26
HC340LA 10548 012 05 15 0030 0025 0015 015 0.09 HC300LA 1.0489 300-380 380-480 23
HC380LA 1.0550 012 05 16 0.030 0.025 0.015 015 0.09 HC340LA 10548 340-420 410-510 21
HC420LA 1.0556 014 0.5 16 0.030 0.025 0.015 015 0.09 HC380LA 1.0550 380-480 440-580 19
HC460LA 1.0574 014 06 18 0.030 0.025 0015 015 HC420LA 1.0556 420-520 470-600 17
HC500LA 1.0573 014 06 18 0.030 0.025 0.015 015 HC460LA 10574 460 - 580 510 - 660 13

HC500LA 10573 500 - 620 550 - 710 12

1) W przypadku wyraznej granicy plastyczno$ci obowigzujq wartosci dla dolnej granicy plastycznosci (ReL).

2) W przypadku grubosci > 1,2 mm nalezy dokona¢ specjalnych ustalen.

3) Dla grubodci < 0,7 mm, ale > 0,5 mm, dopuszczalne sq minimalne warto$ci wydfuzenia przy zerwaniu o dwie jednostki nizsze. Dla grubosci < 0,5 mm dopuszczalne sq minimalne wartoéci
do czterech jednostek nizsze.

4) Wartosci minimalne dla r (szeroko$c) i n (szerokosc) majq zastosowanie wytacznie do produktow o grubosei > 0,5 mm.

5) Dla grubosci produktu > 2 mm, warto$¢ r90 jest zmniejszona o 0,2.
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Rodzaje materiatu

Blachy zimnowalcowane

Ciecie wzdluzne Arkusze ciete na wymiar

Zakres materiatu [w mm]

Szerokosé 400-1650 25-1650 200-1650

Tolerancje wedtug: EN 10131. Inne tolerancje i specjalne uksztattowanie krawedzi dostepne po uzgodnieniu.

Stale wielofazowe - Wyroby walcowane na zimno ze stali wielofazowych do obrébki plastycznejna zimno EN 10338 : 2015

Skiad chemiczny (analiza stopu)

Gatunek/typ stali
C . P S Cr+Mo Nb +Ti \ B
max. Simax. Mn max. max. max. Al max. max. max. max.
Kod Nr materiatu

DP-steels
HCT450X 1.0937 014 0.75 2.00 0.080 0.015 0.015-1 1.00 0.15 015 0.005
HCT490X 1.0939 014 0.75 2.00 0.080 0.015 0.015-1 1.00 0.15 015 0.005
HCT590X 1.0941 015 0.75 2.50 0.080 0.015 0.015-1.5 140 015 0.005
HCT780X 1.0943 018 0.80 2.50 0.080 0.015 0.015-2.0 140 015 0.20 0.005
HCT980X 1.0944 0.20 1.00 2.90 0.080 0.015 0.015-2.0 140 015 0.005
HCT980XG 1.0997 0.23 1.00 2.90 0.080 0.015 0.015-2.0 1.40 0.15 0.22 0.005
TRIP-steels
HCT690T 1.0947 0.24 2.00 2.20 0.080 0.015 0.015-2.0 0.60 0.20 0.20 0.005
HCT780T 1.0948 0.25 2.00 2.20 0.080 0.015 0.015-2.0 0.60 0.20 0.005
CP-steels
HCT600C 1.0953 018 0.80 2.20 0.080 0.015 0.015-2.0 1.00 015 0.005
HCT780C 1.0954 018 1.00 2.50 0.080 0.015 0.015-2.0 1.00 0.15 0.005
HCT980C 1.0955 0.23 1.00 2.70 0.080 0.015 0.015-2.0 1.00 0.15 0.005
MP-steels
HCT1180G2 1.0969 0.23 1.20 2.90 0.080 0.015 0.015-14 1.20 0.15 0.005

WWW.VSS.sk

Blachy zimnowalcowane

Ciecie wzdluzne Arkusze ciete na wymiar

Zakres materiatu [w mm] @

Szerokosé 400-1650 25-1650 200-1650

Tolerancje wedtug: EN 10131. Inne tolerancje i specjalne uksztattowanie krawedzi dostepne po uzgodnieniu.

Wiasciwosci mechaniczne (tac.)

Gatunek/typ stali Limit wydtuzenia W’:_:Zg;:_ﬁz na Wyduzenie Wylziirli:allagtgzv},ania Wskairw\/if:itevgrdzania
] r;ax. max. max. n BH,
Kod Nr materiatu N/rpr?é'lz R, N(m m? Asg% ot N/rT1m2
min. min. min. min.

DP-steels

HCT450X 1.0937 260 -340 450 27 016 30

HCT490X 1.0939 290-380 490 24 015 30

HCT590X 1.0941 330-430 590 24 014 30

HCT780X 1.0943 440 - 550 780 14 - 30

HCT980X 1.0944 590 - 740 980 10 - 30

HCT980XG 1.0997 700 -850 980 8 - 30

TRIP-steels

HCT690T 1.0947 400-520 690 23 0.19 40

HCT780T 1.0948 450 - 570 780 21 0.16 40

CP-steels

HCT600C 1.0953 350-500 600 16 - 30

HCT780C 1.0954 570-720 780 10 - 30

HCT980C 1.0955 780-950 980 6 - 30

MP-steels

HCT1180G2 1.0969 900-1,150 1180 4 - 30
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Rodzaje materiatu WWW.VSS.SK

Blachy cynkowane ogniowo Blachy cynkowane ogniowo

Ciecie wzdluzne Arkusze ciete na wymiar Ciecie wzdluzne Arkusze ciete na wymiar

Zakres materiatu [w mm]

Zakres materiatu [w mm]

Grubosc
Szerokosé 400-1650 25-1650 200-1650

Tolerancje dla tasm i arkuszy: EN 10143. Inne tolerancje i specjalne uksztattowanie krawedzi dostepne po uzgodnieniu.

Szerokosé 400-1650 25-1650 200-1650

Tolerancje dla tasm i arkuszy: EN 10143. Inne tolerancje i specjalne uksztattowanie krawedzi dostepne po uzgodnieniu.

Gatunki miekkie - Tasmy i blachy ze stali miekkich do obrébki plastycznej na zimno, ulepszane cieplnie w sposéb ciagty

EN10346 : 2015 Stale konstrukcyjne - Tasmy i blachy ze stali konstrukcyjnych powlekane ogniowo w sposéb ciagty EN 10346 : 2015

Skiad chemiczny (analiza stopu) stali miekkich do formowania na zimno

Sktad chemiczny (analiza stopu)

Gatunek/typ stali Skfad chemiczny: procent masy Gatunek/typ stali ) - ] ) )
Symbol rodzaju wykonczenia - Symbol rodzaju wykornczenia powierzchni C max. % Simax. % Mn max. % P max. %
Kod Nr materiatu powierzchni C . Si max. % Mn max. % P . S . Ti max. % Kod Nr materiatu
max. % max. % max. % $220GD 1.0241 +Z,+ZF, +ZA, +AZ, +ZM 0.20 0.60 1.70 010
DX51D 1.0917 +Z,+ZF, +ZA, +AZ, +AS, +ZM 0.18 0.5 1.20 0.12 0.045 0.30 $250GD 10242 17, +ZF +ZA, +AZ, +AS, 4ZM 0.20 060 170 010
DX52D 1.0918 +Z,+ZF, +ZA, +AZ, +AS, +ZM 012 0.5 0.60 0.10 0.045 0.30 $280GD 10244 17 47F +ZA +AZ +AS. +7M 0.20 060 170 010
DX53D 1.0951 +Z,+ZF, +ZA, +AZ, +AS, +ZM 012 0.5 0.60 010 0.045 0.30 $320GD 10250 +7 4ZF +7ZA +AZ +AS, +ZM 0.20 0.60 170 010
DXSSD 10962 AS 012 0.5 0.60 010 0.045 0.30 $390GD 10238 +Z,+ZF, ¥ZA, +IM, +AZ 0.20 0.60 170 010
DX56D 1.0963 +Z,+ZF, +ZA, +AS, +ZM 012 0.5 0.60 0.10 0.045 0.30 S420GD 10239 7 +7F +ZA +ZM +AZ 0.20 0.60 170 010
DX57D 1.0853 +Z,+ZF, +ZA, +AS, +ZM 012 0.5 0.60 0.10 0.045 0.30 S450GD 10233 +7 +7F +ZA +ZM. +AZ 0.20 0.60 170 010
Z = Cynkowanie ogniowe ZF = Galwanizowane ZA=Galfan AZ=Galvalume AS = Aluminiowane ogniowo ZM =Cynk Magnez S550GD 1.0531 +7 +7F +ZA +AZ +ZM 0.20 0.60 170 010

Wiasciwosci mechaniczne (tac.)

Wiasciwosci mechaniczne (long.)

& seni i i Wyktadnik harto- Gatunek/typ stali Limit wydtuzenia Wytrzymato$é na rozcigganie Wydtuzenie ztamania
Gatunek/typ stali Limit wydtuzenia Wytrzy.malos:c na Wydluze.nle An!zotrop|a wania podczas P Symbol rodzaju wykonczenia powierzch- i e %9 Y
X , X rozcigganie ztamania pionowa I R D R 2 A 3%
Symbol rodzaju wykonczenia pracy Kod Nr materiatu ni 0.2 m a0 °
powierzchni ) e MPa MPa i
Kod Nr materiatu l\ﬁ?’a R MPa A% Too MIN Ny, Min. S220GD 1.0241 +Z,+ZF, +ZA, +AZ, +ZM 220 300 20
' $250GD 10242 +Z,4ZF, +ZA, +AZ, +AS, +ZM 250 330 19
DX51D 1.0917 +Z,+ZF, +ZA, +AZ, +AS, +ZM - 270 -500 22 - -
$280GD 1.0244 +Z,+ZF, +ZA, +AZ, +AS, +ZM 280 360 18
DX52D 1.0918 +2Z,+ZF, +ZA, +AZ, +AS, +ZM 140-3003) 270-420 26 - -
$320GD 1.0250 +Z,+ZF, +ZA, +AZ, +AS, +ZM 320 390 17
DX53D 1.0951 +2Z,+ZF, +ZA, +AZ, +AS, +ZM 140 - 260 270-380 30 - -
S350GD 1.0529 +2Z,+ZF, +ZA, +AZ, +AS, +ZM 350 420 16
DX54D 1.0952 +Z,+ZA 120-220 260 - 350 36 164 018
S390GD 1.0238 +Z,+ZF, +ZA, +ZM, +AZ 390 460 16
DX54D 1.0952 +ZF, +ZM 120-220 260 - 350 34 144 0.18
S420GD 1.0239 +Z,+ZF, +ZA, +ZM, +tAZ 420 480 15
DX54D 1.0952 +AZ 120-220 260 - 350 36 - -
S450GD 1.0233 +Z,+ZF, +ZA, +ZM, +tAZ 450 510 14
DX54D 1.0952 +AS 120-220 260 - 350 34 1.449 0189
S550GD 1.0531 +Z,+ZF, +ZA, +AZ, +ZM 550 560 -
DX55D © 1.0962 +AS 140 - 240 270-370 30 - -
DX56D 1.0963 +Z,+ZA 120-180 260 - 350 39 1.94 0.21
DX56D 1.0963 +ZF, +ZM 120-180 260 - 350 37 1799 0.209
DX56D 1.0963 +AS, +AZ 120-180 260 - 350 39 1799 0.20%
DX57D 1.0853 +Z,+ZA 120-170 260 - 350 4 214 0.22
DX57D 1.0853 +ZF, +ZM 120-170 260 - 350 39 1.949 0.214
DX57D 1.0853 380-480 120-170 260 - 350 4 1.949 0.214
1) Jesli granica plastycznoci nie jest wyrazna, obowigzujq wartosci dla 0,2% limitu wydtuzenia (Rp0,2), jesli jest wyrazna, obowigzujq warto$ci dla dolnej granicy plastyczno$ci (ReL).
2) Obnizone wartosci minimalne dla Wydfuzenia ztamania majq zastosowanie dla grubosci produktu: 0,50 mm < t < 0,70 mm (2 jednostki mniej);
0,35 mm < t < 0,50 mm (minus 4 jednostki) i t < 0,35 mm (minus 7 jednostek).
3) Dla powierzchni klasy A maksymalna warto$¢ granicy plastycznosci wynosi Re = 360 MPa.
4) Dla 1,5 mm < t < 2 mm, warto$¢ minimalna r90 jest zmniejszona o 0,2. Dla t = 2 mm, warto$¢ minimalna r90 jest zmniejszona o 0,4.
5) Wartos¢ minimalna r90 jest zmniejszona dla grubosci produktu: 0,50 mm < t< 0,70 mm 0 0,2; 0,35 mm < t< 0,50 mmo 0,4it< 0,35 mm 0 0,6. o . ) o » o -
Minimalna warto$¢ n90 jest zmniejszona dla grubosci produktu: 0,50 mm < t< 0,70 mm 0 0,01; 0,35 mm < t < 0,50 mm 0 0,03 i t < 0,35 mm um 0,04. 1) Jesli granica plastycznosci jest wyrazna, zastosowanie majg wartosci dla Grnej granicy plastycznosci (ReH). o
6) Nalezy zwrdcic uwage na minimalna wartos¢ Wydtuzenie ztamania dla produktow DX55D +S, ktora nie jest zgodna ze zwyktym systemem. Produkty DX55D + AS sg oznaczone zgodnie z 2) Dla wszystkich gatunkow stal, z wyjatkiem S550GD, mozna oczekiwac zakresu 140 MPa dla Wytrzymatodci na rozciaganie. ) o
najlepsza odpornoscia na ciepfo. (1 MPa = 1 N/mm?) 3) Obnizone wartosci minimalne dla Wydtuzenia ztamania maja zastosowanie dla grubosci produktu t > 0,50 mm (4 jednostki mniej) i dla 0,50 mm < t < 0,70 mm (2 jednostki mniej).
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Rodzaje materiatu WWW.VSS.SK

Blachy cynkowane ogniowo Blachy cynkowane ogniowo

Ciecie wzdluzne Arkusze ciete na wymiar Ciecie wzdluzne Arkusze ciete na wymiar

Zakres materiatu [w mm]

Zakres materiatu [w mm]

Grubos¢

Szerokosé 400-1650 25-1650 200-1650

Tolerancje dla tasm i arkuszy: EN 10143. Inne tolerancje i specjalne uksztattowanie krawedzi dostepne po uzgodnieniu.

Szerokosé 400-1650 25-1650 200-1650

Tolerancje dla tasm i arkuszy: EN 10143. Inne tolerancje i specjalne uksztattowanie krawedzi dostepne po uzgodnieniu.

Gatunki mikrostopowe - Tasmy i blachy stal powlek ogni w sposéb ciagly ze stali o wysokiej granicy plastycznosci
do formowania na zimno zgodnie z norma EN 10346 : 2015

Sktad chemiczny (analiza stopu) Wiasciwosci mechaniczne (fac.)

Gatunek/typ stali Symbol rodzaju wykoriczenia Sktad chemiczny: procent masy ) Limit wydltuzenia Wskaini‘k Wytrzymatosé na| Wydtuzenie Anizf)— Wykta)dnik harto-
3 X Gatunek/typ stali o utwardzania w . R o tropia wania podczas
Kod Nr materiatu powierzchni Cmax.% | Simax.% |Mnmax.%| Pmax.% | Smax.% |Al,,min.% | Nbmax.% | Timax.% Symbol rodzaju wykoniczenia 0.2% piecu rozcigganie pekniecia pionowa pracy
HX160YD 1.0910 0.01 0.30 0.60 0.06 0025 | 20010 0.09 012 powierzchni .- BH, MPa 2 Mpa INCE o ]
HX180YD 10921 001 0.30 070 006 | 0025 | 20010 | 009 012 Kod | Nrmateriatu N/mm? min. N/mm? * min. min.
N/mm? min. quer
HX180BD 1.0914 0.06 0.30 0.70 0.06 0.025 >0.015 0.09 0.12 HX160YD 10910 160 - 220 _ 300-360 37 19 0.20
HX220YD 1.0923 0.01 0.30 0.90 0.08 0.025 >0.010 0.09 0.12 HX180YD 10921 180- 240 N 330390 34 7 018
HX220BD 1.0919 0.08 0.50 0.70 0.08 0.025 >0.015 0.09 0.12 HX130BD 10914 180— 240 20 290 - 360 34 15 016
HX260YD 1.0926 0.01 0.50 1.60 0.10 0.025 >0.010 0.09 0.12 HX220YD 10923 290 - 280 ~ 340420 2 15 017
HX260BD 1.0924 0.10 0.50 1.00 0.10 0.025 >0.010 0.09 0.12 HX2208D 10919 290 -280 20 320400 22 12 015
HX260LAD 1.0929 omn 0.50 1.00 0.030 0.025 >0.015 0.09 0.15 HX260YD 10926 260-320 ~ 380440 10 14 016
HX300YD 1.0927 +Z,+ZF, +ZA, +AZ, +AS, +ZM 0.015 0.30 1.60 0.10 0.025 >0.010 0.09 0.12 HX260BD 10924 260320 20 360 440 28 - -
HX300BD 1.0930 on 0.30 0.80 012 0.025 >0.010 0.09 0.12 HX260LAD 10929 260-320 - 350430 % N -
HX300LAD 1.0932 0.12 0.50 1.40 0.030 0.025 >0.015 0.09 0.15 HX300YD 10927 $Z,4ZF +7A, +AZ, +AS, +ZM 300- 360 N 390470 > 13 015
HX340BD 1.0945 omn 0.50 0.80 0.12 0.025 >0.010 0.09 0.12 HX3008D 10930 300-360 20 400 - 480 -6 ~ ~
HX340LAD 1.0933 0.12 0.50 1.40 0.030 0.025 >0.015 0.09 0.15 HX300LAD 10932 300-380 _ 380480 >3 ~ ~
HX380LAD 1.0934 0.12 0.50 1.50 0.030 0.025 >0.015 0.09 0.15 HX340BD 10945 340 - 400 20 240 - 520 o ~ -
HX420LAD 1.0935 012 0.50 1.60 0.030 0.025 >0.015 0.09 0.15 HX340LAD 10933 340-420 - 410-510 2N - -
HX460LAD 1.0990 015 0.50 1.70 0.030 0.025 >0.015 0.09 0.15 HX380LAD 10934 380480 - 440 560 19 - -
HX500LAD 1.0991 0.15 0.50 1.70 0.030 0.025 >0.015 0.09 0.15 HX420LAD 10935 420- 520 - 470- 590 17 N -
HX460LAD 1.0990 460 - 560 - 500 - 640 15 - -
HX500LAD 1.0991 500 - 620 - 530-690 13 - -

1) Jesli granica plastycznosci jest wyrazna, zastosowanie majq wartosci dla dolnej granicy plastycznosci (ReL).

2) Zmniejszone wartosci minimalne dla Wydtuzenia ztamania majq zastosowanie dla grubosci produktu: 0,50 mm < t < 0,70 mm (minus 2 jednostki) 0,35 mm < t < 0,50 mm
(minus 4 jednostki) i t < 0,35 mm (minus 7 jednostek).

3) W przypadku powtok AS, AZ, ZF i ZM minimalne wartosci A80 sq zmniejszone o 2 jednostki, a minimalne wartosci r90 o 0,2.

4) Dla grubosci produktu 1,5 mm < t < 1,99 mm, wartosci minimalne r90 sq zmniejszone o 0,2. Dla grubosci produktu = 2 mm, wartosci minimalne r90 sq zmniejszone o 0,4.
5) Minimalna wartos¢ r90 jest zmniejszona dla grubosci produktu: 0,50 mm < t < 0,70 mm 0 0,2; 0,35 mm < t < 0,50 mm 0 0,4 i t < 0,35 mm o0 0,6. Wartos¢ minimalna n90 jest
zmniejszona dla grubosci produktu: 0,50 mm <t < 0,70mm 00,01, 0,35mm <t < 0,50 mm 0 0,03 it < 0,35 mm 0 0,04 (1 MPa = 1 N/mm?).

B = utwardzanie wydzieleniowe LA = niskostopowe (mikrostopowe) Y = bezmiedzywarstwowe (stal IF)

36 37



Rodzaje materiatu WWW.VSS.SK

Blachy cynkowane ogniowo Blachy cynkowane ogniowo

Ciecie wzdluzne Arkusze ciete na wymiar Ciecie wzdluzne Arkusze ciete na wymiar

Zakres materiatu [w mm] Zakres materiatu [w mm]

Szerokosé 400-1650 25-1650 200-1650 Szerokosé 400-1650 25-1650 200-1650

Tolerancje dla tasm i arkuszy: EN 10143. Inne tolerancje i specjalne uksztattowanie krawedzi dostepne po uzgodnieniu. Tolerancje dla tasm i arkuszy: EN 10143. Inne tolerancje i specjalne uksztattowanie krawedzi dostepne po uzgodnieniu.

Masa powtoki

Wyjasnienie i oferta powtok i powierzchni Min. objeto$¢ powloki, po obu stronach (g/m?) Teoretyczna wartoscsct):)r::s\f::]grubosu powlokina Gestos¢ g/cm?
Kod powtoki nr.
Prébka o trzech po- Prébka z pojedyncza Wartos¢ typowa ! Obszar? 35
wierzchniach powierzchnia
Coating volume of zinc-magnesium alloy (ZM) 3)
ZMO060 60 50 4,5 4-8 6.2-6.6
Masa powtoki ZMO070 70 60 55 4-8 6.2-6.6
ZMO080 80 70 6 4-10 6.2-6.6
Min. objeto$¢ powtoki, po obu stronach (g/m?) Teoretyczna Wartoscsotir:?v\/eﬂzgmbosq powlokina Gestos¢ g/cm? ZM090 90 75 7 5-10 6.2-6.6
Kod powtoki nr ZM100 100 85 8 5-1 6.2-66
Probka o trzech Prébka z pojedyncza Wartos¢ typowa " Obszar ? 35
powierzchniach powierzchnia ZM120 120 100 9 6-14 6.2-6.6
Objetoéé powtoki cynkowej (2) ZM130 130 110 10 7-15 6.2-6.6
7100 100 85 7 5_12 71 ZM140 140 120 n 8-16 6.2-6.6
7140 140 120 10 7_15 71 ZM150 150 130 1,5 8-17 6.2-6.6
7200 200 170 14 10-20 71 ZM160 160 130 12 8-17 6.2-6.6
7225 225 195 16 11-22 71 ZM175 175 145 13 9-18 6.2-6.6
7275 275 235 20 13_27 71 ZM190 190 160 15 10-20 6.2-6.6
7350 350 300 25 17-33 71 ZM200 200 170 15 10-20 6.2-6.6
7450 450 385 32 29_42 71 ZM250 250 215 19 13-25 6.2-6.6
7600 600 510 42 29-55 Val ZM300 300 255 23 17-30 6.2-6.6
Zinc/iron alloy coating volume (ZF) ZM310 310 265 24 18-31 6.2-6.6
ZF100 100 85 7 5_12 71 ZM350 350 300 27 19-33 6.2-6.6
ZF120 120 100 8 6-13 7 ZM430 430 365 35 26 - 46 6.2-6.6
Objetos¢ powtoki ze stopu cynku/aluminium (ZA)
1) Grubos¢ warstwy mozna obliczyc na podstawie objetosci powtoki.
ZA095 95 80 7 5-12 6.6 2) Uzytkownicy mogq zatozy<, ze limity te zostanq zachowane na gérnej i dolnej stronie.
ZA130 130 110 10 715 66 3) Wiecej powtok ZM dostepnych na zyczenie.
ZA185 185 155 14 10-20 6.6
ZA200 200 170 15 n-21 6.6
ZA255 255 215 20 15-27 6.6
ZA300 300 255 23 17-31 6.6
Objetos¢ powtoki ze stopu aluminium/cynku (AZ) nie dotyczy stali wielofazowych Powierzchnie
AZ100 100 85 13 9-19 3.8
AZ150 150 130 20 15-27 3.8
AZ185 185 160 25 19-33 3.8 Rodzaj powierzchni Obroébka powierzchni Warianty powtok
Objetosé powtoki stopu aluminium/krzem (AS) nie dotyczy stali wielofazowych NA = Zwykte peknigcia o innym rozmiarze i zwyktej C = pasywacja chemiczna (Cr-frei + Cr3+) +Z = Galwanizowane (99% Zn)
powierzchni O =olejowanie +ZF = stop cynku i zelaza (Galwanizowane)
AS060 60 45 10 7-15 30 MA = Mate pekniecia o zwyktej powierzchni CO = Pasywacja chemiczna z olejowaniem +ZA = Cynk aluminium (Galfan, Zn + 5 % Al)
ASO80 80 60 14 10-20 3.0 MB = Ponownie walcowany z ulepszong powierzchniag P = Fosforanowany +AZ = Aluminium-cynk (Galvalume 55 % Al +1,6 % Si + Zn)
MC = Ponownie walcowany z najlepsza powierzchnia PO = Fosforanowanie z olejowaniem +AS = powtoki aluminiowo-krzemowe (11 % Si + Al)
AS100 100 75 v 12-23 30 A =Zwykta powierzchnia S = uszczelniony +ZM = Cynk Magnez (1-2 % Mg +1-2 % Al + Zn)
AS120 120 90 20 15-27 3.0 B = Ulepszona powierzchnia U = Nieobrobione
AS150 150 15 25 19-33 30 C = Najlepsza powierzchnia
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Rodzaje materiatu WWW.VSS.SK

Blachy cynkowane elektrolitycznie Blachy cynkowane elektrolitycznie

Ciecie wzdluzne Arkusze ciete na wymiar Ciecie wzdluzne Arkusze ciete na wymiar

Zakres materiatu [w mm] Zakres materiatu [w mm)] @

Szerokosé 400-1650 25-1650 200-1650 Szerokosé 400-1650 25-1650 200-1650

Tolerancje dla tasm i arkuszy: EN 10131. Inne tolerancje i specjalne uksztattowanie krawedzi dostepne po uzgodnieniu. Tolerancje dla tasm i arkuszy: EN 10131. Inne tolerancje i specjalne uksztattowanie krawedzi dostepne po uzgodnieniu.

Gatunki mikrostopowe - Wyroby ptaskie walcowane na zimno o wysokiej granicy plastycznosci do formowania na zimno wykonane ze
Gatunki miekkie - Wyroby ptaskie walcowane na zimno ocynkowane elektrolitycznie EN 10152 : 2017 stali mikrostopowych EN 10268 : 2013. Z dodatkowymi specyfikacjami dotyczacymi powlok, norma ta ma réwniez zastosowanie do
wyrobéw ptaskich ocynkowanych elektrolitycznie, np. H240LA + ZE 75/75.

Sktad chemiczny (analiza stopu) Sktad chemiczny (analiza stopu)

Gatunek/typ stali Gatunek/typ stali Sktad chemiczny: procent masy
Symbol rodzaju ) o
wykorczenia C P S Mn Ti Kod Nr materiatu C max. % Simax. % Mn max. % P max. % Smax.% Al Min. % Ti max. % Nb max. %
. i max. % max. % max. % max. % max. %
Kod Nr materiatu powierzchni HC180Y 1.0922 0.01 0.3 0.7 0.06 0.025 0.01 0.12 0.09
HC1808B 1.0395 0.06 0.5 0.7 0.06 0.030 0.015
DCO1 1.0330 +ZE 012 0.045 0.045 0.60 -
HC220Y 1.0925 0.01 0.3 0.9 0.08 0.025 0.01 012 0.09
DCO3 1.0347 +ZE 0.0 0.035 0.035 0.45 -
HC220I 1.0346 0.07 0.5 0.6 0.05 0.025 0.015 0.05
DC04 1.0338 +ZE 0.08 0.030 0.030 0.40 -
HC220B 1.0396 0.08 0.5 0.7 0.085 0.030 0.015
DCO05 1.0312 +ZE 0.06 0.025 0.025 0.35 -
HC260Y 1.0928 0.01 0.3 1.6 0.1 0.025 0.01 012 0.09
DCO06 1.0873 +ZE 0.02 0.020 0.020 0.25 0.3
HC260I 1.0349 0.07 0.5 1.2 0.05 0.025 0.015 0.05
DCO07 1.0898 +ZE 0.01 0.020 0.020 0.20 0.2
HC260B 1.0400 0.0 0.5 1.0 0.1 0.030 0.015
HC260LA 1.0480 0.10 0.5 1.0 0.030 0.025 0.015 0.15 0.09
HC300I 1.0447 0.08 0.5 0.7 0.08 0.025 0.015 0.05
HC300B 1.0444 0.10 0.5 1.0 012 0.030 0.015
HC340LA 1.0548 012 0.5 1.5 0.030 0.025 0.015 0.15 0.09
Gatunek/typ stali .
Symbol rodzaju A2 HC380LA 1.0550 012 0.5 1.6 0.030 0.025 0.015 015 0.09
wykoriczenia R R, 0 roo? Ny, ¥
Kod Nr materiatu powierzchni HC420LA 1.0556 014 0.5 1.6 0.030 0.025 0.015 015 0.09
HC460LA 1.0574 014 0.6 1.8 0.030 0.025 0.015 015 0.05
DCO1 1.0330 +ZE -/280 270-410 28 - - HC500LA 1.0573 014 0.6 1.8 0.030 0.025 0.015 015 0.09
DCO3 1.0347 +ZE -/240 270-370 34 13 -
DC04 1.0338 +ZE -/220 270-350 37 1.6 0.170
DCO5 1.0312 +ZE -/200 270-330 39 1.9 0.190
DCO06 1.0873 +ZE -/180 270-350 | 21 0.210 _
DCO07 1.0898 +ZE -/160 250-310 43 2.5 0.220 @ 6.,) 0:))

\®

LTI

P

1) W przypadku produktéw bez wyraznej granicy plastycznosci, wartosci dla 0,2% limitu wydtuzenia (Rp0,2) sq przyjmowane jako wartosci dla granicy plastycznosci. Dla innych
produktéw obowiqzujq wartosci dla dolnej granicy plastycznosci (ReL). Dla grubosci < 0,70 mm, ale > 0,50 mm, dopuszczalna jest wyzsza o 20 MPa maksymalna wartos¢ granicy
plastycznosci. Dla grubosci < 0,50 mm dopuszczalna jest wyzsza maksymalna granica plastycznosci wynoszqca 40 MPa.

2) Dla grubosci < 0,70 mm, ale > 0,50 mm, minimalne wartosci dla Wydtuzenia ztamania sq zmniejszone o 2 jednostki, dla grubosci < 0,50 mm o 4 jednostki.

3) Wartosci r90 i n90, okreslone zgodnie z 7.5.2.3, majq zastosowanie tylko do produktow o grubosci > 0,50 mm.

4) W przypadku grubosci > 2 mm wartosc r90 jest zmniejszana o 0,2.
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Rodzaje materiatu

Blachy cynkowane elektrolitycznie

Zakres materiatu [w mm]

Grubosc¢
Szerokos¢

Dtugos¢

Wiasciwosci mechaniczne (fac.)

Ciecie wzdluzne

400-1650 25-1650

Tolerancje dla tasm i arkuszy: EN 10131. Inne tolerancje i specjalne uksztattowanie krawedzi dostepne po uzgodnieniu.

Arkusze ciete na wymiar

200-1650
220-6000

Wyzsza granica Wyk'?d nik harto-
Gatunek/typ stali Limit wydtuzenia pl.ast.yczn?é.ci Wytrzyfnaloéf’: na Wydluignie An!zotropia Anizotropia wa n;iarizd“fzas
0.2% dzieki obrébce rozcigganie ztamania ¥ pionowa pionowa 24
cieplnej?

Kod Nr materiatu NI}’%#Z BH,N/mm? R, N/mm? min. lat % rmax. lat rmax. lat n min. lat
HC180Y 1.0922 180 -230 35 330-400 35 17 019
HC180B 1.0395 180-230 290 -360 34 1.6 017
HC220Y 1.0925 220-270 340-420 33 1.6 0.18
HC220I 1.0346 220-270 35 300-380 34 14 018
HC220B 1.0396 220-270 320-400 32 1.5 0.16
HC260Y 1.0928 260-320 380-440 31 14 017
HC260I 1.0349 260-310 35 320-400 32 14 - 017
HC260B 1.0400 260-320 360 -440 29 -

HC260LA 1.0480 260-330 350-430 26 015

HC300I 1.0447 300-350 35 340-440 30 14 - 0.16
HC300B 1.0444 300-360 - 390-480 26 -

HC300LA 1.0489 300-380 30 380-480 23 -

HC340LA 1.0548 340-420 - 410-510 21 -

HC380LA 1.0550 380-480 - 440 - 580 19 -

HC420LA 1.0556 420-520 - 470-600 17 -

HC460LA 1.0574 460 - 580 - 510-660 13 -

HC500LA 1.0573 500-620 - 550-710 12 -

1) W przypadku wyraznej granicy plastycznosci obowiqzujq wartosci dla dolnej granicy plastycznosci (ReL).
2) W przypadku grubosci > 1,2 mm nalezy dokonac specjalnych ustaleri.
3) Dla grubosci < 0,7 mm, ale > 0,5 mm, dopuszczalne sq minimalne wartosci wydtuzenia przy zerwaniu o dwie jednostki nizsze.
4) Minimalne wartosci dla r (szerokos¢) i n (szerokosc) majq zastosowanie tylko do produktow o grubosci > 0,5 mm.
5) Dla grubosci produktu > 2 mm, wartos¢ r90 jest zmniejszona o 0,2.

42

WWW.VSS.sk

Blachy cynkowane elektrolitycznie

Zakres materiatu [w mm]

Grubos¢

Szerokos¢

Dtugos¢

Ciecie wzdluzne Arkusze ciete na wymiar

|

400-1650 25-1650

Tolerancje dla tasm i arkuszy: EN 10131. Inne tolerancje i specjalne uksztattowanie krawedzi dostepne po uzgodnieniu.

200-1650
220-6000

Wyjasnienie i oferta powlok i powierzchni

Powierzchnie

03 Normalna powierzchnia

Dalsze przetwarzanie
P = fosforanowane
PC = fosforanowane i pasywowane chemicznie

05 Najlepsza powierzchnia

PCO = fosforanowane, pasywowane chemicznie i olejowane
PO = fosforanowane i olejowane

S = uszczelnione

C = pasywowany chemicznie

CO = pasywowany chemicznie i olejowany
O = naoliwiony

Rodzajpowtoki(AA)| Strona arkusza A Strona arkusza B
Powtoka galwa- | Nominalna warstwa cynku z kazdej| Minimalna warstwa cynku z kazdej 5] 5 pm cynk z powto- | jako strona arkusza A
niczna, cynk strony strony ka organiczna*
Opis
P .68 7,5 um cynk z po- 7.5 um cynk bez
dwustronnie Grubo$¢ um Masa g/m? Grubo$¢ um Masa g/m? wioka organiczna* | powtoki organicznej
ZE25/25 2.5 18 17 12 ibez wstepnego
fosforanowania
ZE 50/50 5.0 36 41 29
ZE 75/75 75 54 6.6 47 * Powtoki organiczne: GRANOCOAT ZE, GARDO PROTECT
ZE100/100 10.0 72 91 65
jednostronnie
ZE 25/0 2.5 18 17 12
ZE 50/0 5.0 36 41 29
ZE 75/0 7.5 54 6.6 47
ZE100/0 10.0 72 9l 65




Rodzaje materiatu

Blachy AUTOMOTIVE - gorgcowalcowane, trawione

Ciecie wzdluzne Arkusze ciete na wymiar

Zakres materiatu [w mm] @

Szerokosé 400-1650 25-1650 200-1650

Tolerancje: gorgcowalcowane, trawione zgodnie z EN 10051, niepowlekane lub cynkowane elektrycznie zgodnie z EN 10131, cynkowane
ogniowo zgodnie z EN 10143. Inne tolerancje i specjalne uksztattowanie krawedzi dostepne po uzgodnieniu.

W celu uporzadkowania terminologii, Stowarzyszenie Przemystu Motoryzacyjnego (Verband der Automobilindustrie / VDA)
opublikowato zalecenie dotyczace ptaskich produktéw stalowych do formowania na zimno. Zalecenie to znajduje odzwierciedlenie
w arkuszu materialowym VDA 239-100 i obejmuje miedzy innymi stale nisko- i mikrostopowe.

Gatunki miekkie - Wyroby ptaskie ze stali do formowania na zimno wg VDA 239-100 : 2016

Skiad chemiczny stali miekkich walcowanych na goraco

www.vss.sk

Blachy AUTOMOTIVE - gorgcowalcowane, trawione

Ciecie wzdluzne Arkusze ciete na wymiar

Zakres materiatu [w mm]

Szeroko$é 400-1650 25-1650 200-1650

Tolerancje: goragcowalcowane, trawione zgodnie z EN 10051, niepowlekane lub cynkowane elektrycznie zgodnie z EN 10131, cynkowane
ogniowo zgodnie z EN 10143. Inne tolerancje i specjalne uksztattowanie krawedzi dostepne po uzgodnieniu.

Gatunki mikrostopowe - Wyroby ptaskie ze stali do formowania na zimno wg VDA 239-100 : 2016

Wiasciwosci chemiczne stali miekkich walcowanych na goraco

Gatunek stali C Si Mn P S Al Ti Cu%
% % % % % % %
HRO <013 <0.50 <0.60 <0.035 <0.030 <0.015 <0.30 <0.20
HR2 < 010 <0.50 <0.50 <0.025 <0.030 <0.015 <0.30 <0.20

Gatunek stali C Si Mn P S Al Ti Nb Cu

% % % % % % % % %
HR300LA <12 <50 <130 <0.030 <0.025 <0.015 2015 <010 <0.20
HR340LA <12 <50 <1.50 <0.030 <0.025 <0.015 2015 <010 <0.20
HR380LA <12 <50 <150 <0.030 <0.025 <0.015 =015 <010 <0.20
HR420LA <12 <50 <160 <0.030 <0.025 <0.015 =015 <0.10 <0.20
HR460LA <12 <50 <1.65 <0.030 <0.025 <0.015 >0.15 <010 <0.20
HR500LA <12 <50 <170 <0.030 <0.025 <0.015 =015 <010 <0.20
HR550LA <12 <60 <1.80 <0.030 <0.025 <0.015 2015 <010 <0.20
HR700LA <12 <60 <210 <0.030 <0.025 <0.015 >0.20 <010 <0.20

Wiasciwosci mechaniczne stali miekkich walcowanych na goraco (badanie w kierunku poprzecznym)

Wiasciwosci mechaniczne stali walcowanych termomechanicznie (testowanie w kierunku poprzecznym)

Punkt wydajnosci Wytrzymato$¢ na rozciaganie Wydtuzenie ztamania
R o2 R MPa
Gatunek stali MPa
A VP 1 o
% %
HRO 240 - 350 310-460 >28 =26
HR2 180 -290 270-400 >34 >32

44

Gatunelypstai | PrKdanosci | Wytrzmalose o Tyduzen sanent. . o eno.

MPa R_MPa ;2 e 1/ somm e 2/ somm e 3/ somm 20/Ag

HR300LA 300-380 380-500 >28 >26 >24 >26 >014

HR340LA 340-440 420 - 540 >26 >24 >22 >24 >013

HR380LA 380-480 450-570 >24 >22 >20 >22

HR420LA 420-520 480 -600 >22 >20 >18 >19

HR460LA 460 - 560 520-640 >20 >18 >16 >17

HR500LA 500-620 560 - 700 >17 >16 >14 >15

HR550LA 550-670 610-750 >16 >14 >12 >13

HR700LA 700 -850 750-950 >13 >12 >10 >T1
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Rodzaje materiatu WWW.VSS.SK

Blachy AUTOMOTIVE - gorgcowalcowane, trawione Blachy AUTOMOTIVE - gorgcowalcowane, trawione

Ciecie wzdluzne Arkusze ciete na wymiar

Ciecie wzdluzne Arkusze ciete na wymiar

Zakres materiatu [w mm] @

Zakres materiatu [w mm]

Szerokosé 400-1650 25-1650 200-1650

Szerokos$¢ 400-1650 25-1650 200-1650

Tolerancje: gorgcowalcowane, trawione zgodnie z EN 10051, niepowlekane lub cynkowane elektrycznie zgodnie z EN 10131, cynkowane
ogniowo zgodnie z EN 10143. Inne tolerancje i specjalne uksztattowanie krawedzi dostepne po uzgodnieniu.

Tolerancje: goragcowalcowane, trawione zgodnie z EN 10051, niepowlekane lub cynkowane elektrycznie zgodnie z EN 10131, cynkowane
ogniowo zgodnie z EN 10143. Inne tolerancje i specjalne uksztattowanie krawedzi dostepne po uzgodnieniu.

Wiasciwosci chemiczne stali dwufazowych walcowanych na goraco Wiasciwosci mechaniczne stali dwufazowych walcowanych na goraco (badanie w kierunku wzdtuznym)

Gatunek stali C Si Mn P S Al Ti+Nb Cr+Mo B Cu Wydtuzenie ztamania
% % % % % % % % % % Gatunek stali Punkt wydajnosci | Wytrzymato$¢ na -
R, rozcigganie A Typ1 Typ2 Typ3 2
HR330Y580T-DP <014 <100 <2.20 <0.060 <0.010 0.015-0.1 <015 <140 <0.005 <0.20 o A A A MPa
MPa R MPa % 50mm 80mm 50mm
% % %
HR300Y450T-FB 300-400 450 - 550 >27 >25 >24 > 26 >30
g . g g 3 . 3 HR440Y580T-FB 440 - 600 580-700 >17 >16 >15 >16 > 30
Wiasciwosci mechaniczne stali dwufazowych walcowanych na goraco (badanie w kierunku wzdtuznym)
HRE600Y780T-FB 600 - 760 780-920 >15 >13 >12 >13 > 30
Punkt Wydtuzenie ztamania
Gatunek stali wydajnosci Wytrzymatosé " BH
na rozcigganie Typ1 Typ 2 Typ 3 2
R A A ~ ~ MPa
£o? R MPa o 50 801 50
MPa m % o % % Nys Tm/20
HR330Y580T-DP | 330-450 580-680 >23 > 21 >19 >20 >016 >013 > 30 Gatunek stali c Si Mn P s Al Ti+Nb Cr+Mo B Cu
% % % % % % % % % %
HR300Y450T-FB <018 <0.50 <2.00 <0.050 <0.010 0.015-2.0 <015 <1.00 <0.005 <0.20
HR440Y580T-FB <018 <0.50 <2.00 <0.050 <0.010 0.015-2.0 <015 <100 <0.010 <0.20
- . HRE600Y780T-FB <018 <0.50 <2.00 <0.050 <0.010 0.015-2.0 <015 <1.00 <0.010 <0.20
punkt wyd W . Wydtuzenie ztamania
. unkt wydajnosci ytrzymato$¢ na aH
Gatunek stali R 02 rozcigganie A Typl Typ 2 Typ3 MPZa
MPa Rm MPa % A50mm ABOmm ASOmm

% % %

Blachy AUTOMOTIVE - zimnowalcowane (powlekane lub niepowlekane)

Gatunki mieszane - Wyroby ptaskie ze stali do formowania na zimno wg VDA 239-100 : 2016

Wiasciwosci chemiczne stali kompleksowych walcowanych na goraco

Gatunek stali C Si Mn P S Al Ti+Nb Cr+Mo B Cu
% % % % % % % % % %
HR660Y760T-CP <018 <100 <2.20 <0.050 <0010 | 0015-012 | <0.25 <100 <0.005 <0.20 Wiasciwosci chemiczne stali migkkich walcowanych na zimno
Gatunek stali C Si Mn P S Al Ti Cu%
% % % % % % %
CR1 <012 <0.50 <0.60 <0.055 <0.035 >0.010 <0.30 <0.20
CR2 <010 <0.50 <0.50 <0.025 <0.020 >0.010 <0.30 <0.20
Wydtuzenie ztamania CR3 <0.08 <0.50 <0.50 <0.025 <0.020 >0.010 <0.30 <0.20
Gatunekstali | PUnKtwydajnosci | Wytrzymatosé na > o CR4 <006 <0.50 <040 <0025 <0020 >0010 <030 <0.20
Roge rozciaganie A Typ1 Typ Typ3 ME
MPa R MPa % Ao Ao Ao a CR5 <0.02 <0.50 <0.30 <0.020 <0.020 >0.010 <0.30 <0.20
" ° % % %
HR900Y1180T-MS 900-1150 1180 - 1400 >8 >6 >5 >6 =30
Wiasciwosci mechaniczne stali migkkich walcowanych na zimno (testowanie w kierunku poprzecznym)
Wydtuzenie ztamania
Gatunek stali Punkt Wytrzymatos$é na r n
Wiasciwosci chemiczne stali martenzytycznych walcowanych na goraco a wydajnosci Rpo2 rozcigganie Typ1 Typ 2 Typ 3
A A A
Gatunek stali c Si Mn P S Al Ti+Nb Cr+Mo B Cu MPe R, MPa o g o Ta0/20 Tm/20 Mo-20a
% % % % % % % % % %
CR1 140 - 300 140 - 300 >30 >28 >30 - - -
HR900YT180T-MS <0.25 <0.80 <2.50 <0.050 <0.010 0.015-2.0 <0.25 <1.20 <0.005 <0.20
CR2 140 - 240 140 - 240 >34 >34 >37 >13 >12 >0.16
CR3 140 - 210 140 - 210 >38 >38 241 =18 215 =018
CR4 140-180 140-180 >40 >39 242 >19 216 >0.20
CR5 10-170 10-170 >42 =41 >45 >21 >1.8 >0.22




Rodzaje materiatu WWW.VSS.SK

Blachy AUTOMOTIVE - zimnowalcowane (powlekane lub niepowlekane) Blachy AUTOMOTIVE - zimnowalcowane (powlekane lub niepowlekane)

Ciecie wzdluzne Arkusze ciete na wymiar

Ciecie wzdluzne Arkusze ciete na wymiar

Zakres materiatu [w mm] @

Zakres materiatu [w mm]

Szeroko$é 400-1650 25-1650 200-1650

Szerokosé 400-1650 25-1650 200-1650

Tolerancje: gorgcowalcowane, trawione zgodnie z EN 10051, niepowlekane lub cynkowane elektrycznie zgodnie z EN 10131, cynkowane
ogniowo zgodnie z EN 10143. Inne tolerancje i specjalne uksztattowanie krawedzi dostepne po uzgodnieniu.

Tolerancje: goragcowalcowane, trawione zgodnie z EN 10051, niepowlekane lub cynkowane elektrycznie zgodnie z EN 10131, cynkowane
ogniowo zgodnie z EN 10143. Inne tolerancje i specjalne uksztattowanie krawedzi dostepne po uzgodnieniu.

Gatunki mikrostopowe - Wyroby plaskie ze stali do formowania na zimno wg VDA 239-100 : 2016
Wiasciwosci mechaniczne stali walcowanych na zimno utwardzanych wydzieleniowo (badanie w kierunku wzdtuznym)

L L » Wydtuzenie ztamania . n
Gouneksa | Wit T R
Skiad chemiczny walcowanych na zimno wysokowytrzymatych stali IF MPa " MPa ASEZ“’“ Ag%“"‘ As%”“’" Ta0/20 Tm/20 Mo-20/ag
Gatunekstal . > on P > Al i Nb% cu% CRISOBH 180 - 240 290 - 370 >35 >34 >37 210 2017
% % % % % % %

CRIGOIF <001 <0.30 <060 <0.060 <0025 >0010 <012 <009 <0.20 CR2108H 210-270 320-400 234 232 235 211 2016 220/230
CRI8OIF <001 <0.30 <0.70 <0.060 <0.025 >0.010 <012 <0.09 <0.20 CR240BH 240-300 340-440 23] 229 231 =10 2015
CR210IF <001 <0.30 <0.90 <0.080 <0.025 >0.010 <012 <0.09 <0.20 CR270BH 270-330 360 - 460 229 >27 >29 - =013
CR240IF <001 <030 <160 <0100 <0.025 20,010 <012 <009 <0.20

Wydtuzenie przy zerwaniu probki o ksztafcie 3 ma charakter wytacznie informacyjny.

Wiasciwosci mechaniczne wysokowytrzymatych stali IF walcowanych na zimno (badanie w kierunku wzdtuznym) Sktad chemiczny walcowanych na zimno stali nisko-/mikrostopowych o wysokiej wytrzymatosci

Limit wyditu- Wydltuzenie ztamania Gatunek stali C Si Mn P S Al Ti Nb Cu%
) L) Wytrzymatosé r n % % % % % % % %
Gatunek stali zenia . 5
R na rozcigganie Typl Typ 2 Typ3

o2 R MPa A A A CR210LA <010 <0.50 <100 <0.080 <0.030 >0.015 <015 <010 <0.20

MPa m Sgmm egmm o To0/20 T/20 Mo-20g
% % % CR240LA <010 <0.50 <100 <0.030 <0.025 >0015 <015 <0.09 <0.20
CRI60IF 160-210 280-340 =40 =38 =41 =14 =15 =020 CR270LA <012 <0.50 <100 <0.030 <0025 >0015 <015 <0.09 <0.20
CR180IF 180-240 320-400 =38 =35 =38 212 =13 =019 CR300LA <012 <0.50 <140 <0.030 <0.025 20015 <015 <0.09 <0.20
CR210IF 210-270 340-420 >36 >33 >36 >1] >13 >018 CR340LA <012 <0.50 <150 <0.030 <0.025 >0.015 <015 <0.09 <0.20
CR240IF 240 -300 360 - 440 >34 >31 >34 =10 212 >0.27 CR380LA <012 <0.50 <160 <0.030 <0.025 >0.015 <015 <0.09 <0.20
‘ ' ' ' o . CR420LA <012 <0.50 <165 <0.030 <0025 >0.015 <015 <0.09 <0.20
Wydtuzenie przy zerwaniu probki o ksztatcie 3 ma charakter wytacznie informacyjny. CRAGOLA <013 2060 2170 20030 20025 0015 ~015 <010 <020

Wiasciwosci chemiczne stali walcowanych na zimno utwardzanych wydzieleniowo Wiasciwosci mechaniczne walcowanych na zimno stali nisko-/mikrostopowych o wysokiej wytrzymatosci (badanie w kierunku wzdtuznym)

Gatunek stali C Si Mn P S Al Cu% Wydtuzenie ztamania
% % % % % % Gatunek stali Limit wydtuzenia | Wytrzymatos$¢ na r n
R oz rozcigganie Typ1 Typ 2 Typ 3
CR180BH <0.06 <0.50 <0.70 <0.060 <0.025 >0.015 <0.20 1D R A A A
MPa nMPa 5gom E0mm Sgen T90/20 T/20 Mo-20/a,
CR210BH <008 <050 <070 <0085 <0025 >0015 <020 % % % " i
CR240BH <010 <0.50 <1.00 <0100 <0.030 >0.015 <0.20 CR210LA 210-300 310-410 > 31 >29 > 31 >10 >11 >0.15
CR270BH <om <050 <100 <0110 <0030 20015 <020 CR240LA 240-320 320-430 229 227 229 - - 2015
CR270LA 270-350 350-460 >27 >25 >27 - - >014
CR300LA 300-380 380-490 >25 >23 >25 - - >014
CR340LA 340-430 410-530 >23 >21 >23 - - >0.12
CR380LA 380-470 450-570 >21 >19 >20 - - >0.12
CR420LA 420-520 480 -600 >19 >17 >18 - - >0.11
CR460LA 460 - 580 520-680 >17 >15 >16 - - >0.10
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Rodzaje materiatu WWW.VSS.SK

Blachy AUTOMOTIVE - zimnowalcowane (powlekane lub niepowlekane) Blachy AUTOMOTIVE - zimnowalcowane (powlekane lub niepowlekane)

Arkusze ciete na wymiar Ciecie wzdluzne Arkusze ciete na wymiar

| T

200-1650
220-6000

Ciecie wzdluzne
Zakres materiatu [w mm] Zakres materiatu [w mm]

Grubosc¢ Grubos¢

200-1650
220-6000

Szerokos¢

400 -1650 25-1650

Tolerancje: goragcowalcowane, trawione zgodnie z EN 10051, niepowlekane lub cynkowane elektrycznie zgodnie z EN 10131, cynkowane
ogniowo zgodnie z EN 10143. Inne tolerancje i specjalne uksztattowanie krawedzi dostepne po uzgodnieniu.

400-1650 25-1650

Tolerancje: gorgcowalcowane, trawione zgodnie z EN 10051, niepowlekane lub cynkowane elektrycznie zgodnie z EN 10131, cynkowane
ogniowo zgodnie z EN 10143. Inne tolerancje i specjalne uksztattowanie krawedzi dostepne po uzgodnieniu.

Szerokos¢

Dtugos¢ Dtugos¢

Stale wielofazowe - wyroby ptaskie ze stali do formowania na zimno wg VDA 239-100 : 2016

Skiad chemiczny walcowanych na zimno stali wielofazowych

Sktad chemiczny stali dwufazowych walcowanych na zimno

Gatunek stali C Si Mn P S Al Ti+Nb Cr+ Mo B Cu Gatunek stali C Si Mn P S Al Ti+Nb Cr+ Mo B Cu
% % % % % % % % % % % % % % % % % % % %
CR290Y490T-DP <014 <0.50 <1.80 <0.050 <0.010 0.015-1.0 <015 <1.00 <0.005 <0.20 CR570Y780T-CP <018 <1.00 <2.50 <0.050 <0.010 0.015-1.0 <015 <1.00 <0.005 <0.20
CR330Y590T-DP <015 <0.80 <2.50 <0.050 <0.010 0.015-1.5 <015 <140 <0.005 <0.20 CR780Y980T-CP <0.23 <1.00 <270 <0.050 <0.010 0.015-1.0 <015 <1.00 <0.005 <0.20
CR440Y780T-DP <018 <0.80 <2.50 <0.050 <0.010 0.015-1.0 <015 <140 <0.005 <0.20 CR900Y1180T-CP <0.23 <1.00 <2.90 <0.050 <0.010 0.015-1.0 <015 <1.00 <0.005 <0.20
CR590Y980T-DP <0.20 <1.00 <290 <0.050 <0.010 0.015-1.0 <015 <140 <0.005 <0.20
CR700Y980T-DP <0.23 <1.00 <290 <0.050 <0.010 0.015-1.0 <015 <140 <0.005 <0.20
Wiasciwosci mechaniczne stali zimnowalcowanych wielofazowych (badanie w kierunku wzdtuznym)
Wydtuzenie ztamania
Gatunek stali Limit wydtuzenia Wytrzymatos$¢ na B
Wiasciwosci mechaniczne stali dwufazowych walcowanych na zimno (badanie w kierunku wzdtuznym) R0z rozcigganie Typl Typ2 Typ3 MPZa
MPa R MPa Ao *s0mm “somm
Wydtuzenie ztamania " Sgé s%: Sgo
Gatunek stali Limit wydtuzenia | Wytrzymatos$¢ na n aH
u o2 rozciaganie Typl Typ2 Typ3 MBS CR570Y780T-CP 570-720 780-920 =11 >10 =11 >30
. R A A A
MPa n MPa o s o N Moo CR780Y980T.CP 780950 9801140 27 6 27 >30
CR290Y490T-DP| 290 - 380 490 - 600 >26 >24 >26 >019 >015 >30 CR9I0OYNEOT-CP 900 -1100 1180 -1350 26 25 28 =30
CR330Y590T-DP 330-430 590 - 700 =21 >20 >22 >018 >014 >30
Wydtuzenie przy zerwaniu probki o ksztafcie 3 ma charakter wytacznie informacyjny.
CR440Y780T-DP 440 - 550 780-900 >15 >14 >15 >015 >0 >30
CR590Y980T-DP 590 - 740 980-1130 >11 >10 >11 - - >30
CR700Y980T-DP 700 - 850 980 -1130 >9 >8 >9 - - >30 Skiad chemiczny walcowanych na zimno stali dwufazowych o ulepszonej formowalnosci
Gatunek stali C Si Mn P S Al Ti+Nb Cr+ Mo B Cu
Wydtuzenie przy zerwaniu probki o ksztafcie 3 ma charakter wyfgcznie informacyjny. % % % % % % % % % %
CR440Y780T-DH <018 <0.80 <2.50 <0.050 <0.010 0.015-1.0 <015 <140 <0.005 <0.20
CR700Y980T-DH <0.23 <1.80 <2.90 <0.050 <0.010 0.015-1.0 <015 <140 <0.005 <0.20

Skiad chemiczny walcowanych na zimno stali TRIP

Gatunek stali C Si Mn P S Al Ti+Nb Cr+ Mo B Cu
% % % % % % % % % %
CR400Y690TTR <0.24 <2.00 <2.20 <0.050 <0.010 0.015-2.0 <0.20 <0.60 <0.005 <0.20
CR450Y780TTR <0.25 <2.20 <250 <0.050 <0.010 0.015-2.0 <0.20 <0.60 <0.005 <0.20

Wiasciwosci mechaniczne stali TRIP walcowanych na zimno (badanie w kierunku wzdtuznym)

L ” W . Wydtuzenie ztamania
" imit wydtuzenia lytrzymato$c na B
Gatunek stali R rozcigganie Typ1 Typ 2 Typ3 n,. 2

00,2 A N N 10-20/Ag MPa

MPa Rm MPa 50mm 80mm 50mm
00 00 Oo

CR400Y690T-TR 400 - 520 690 - 800 =25 =24 >26 20.19 >40
CR450Y780T-TR 450-570 780-910 =22 =21 >23 >0.16 >40

50

Wiasciwosci mechaniczne stali dwufazowych walcowanych na zimno o podwyzszonej plastycznosci (badanie w kierunku wzdtuznym)

Limit wydtuze- | Wytrzymato$é Wydtuzenie ztamania n
Gatunek stali nia na roz.ciq— Typ1 Typ 2 Typ3 BH
R 02 ganie A A n n MPa
MPa Rm MPB Sg/;nm Sg/;nm 500/;17“ 4-6 10-20/Ag
CR440Y780T-DH 440 - 550 780-900 =19 >18 =19 =018 =013 =30
CR700Y980T-DH 700 -850 980-1180 >14 >13 >14 - - =30

Wydtuzenie przy zerwaniu probki o ksztatcie 3 ma charakter wytacznie informacyjny.

o1




Rodzaje materiatu WWW.VSS.SK

Blachy AUTOMOTIVE - zimnowalcowane (powlekane lub niepowlekane) Blachy AUTOMOTIVE

Ciecie wzdluzne Arkusze ciete na wymiar Ciecie wzdluzne Arkusze ciete na wymiar

Zakres materiatu [w mm] Zakres materiatu [w mm]

Grubosc¢ Grubos¢

400 -1650 25-1650

Tolerancje: goragcowalcowane, trawione zgodnie z EN 10051, niepowlekane lub cynkowane elektrycznie zgodnie z EN 10131, cynkowane
ogniowo zgodnie z EN 10143. Inne tolerancje i specjalne uksztattowanie krawedzi dostepne po uzgodnieniu.

400-1650 25-1650

Tolerancje: gorgcowalcowane, trawione zgodnie z EN 10051, niepowlekane lub cynkowane elektrycznie zgodnie z EN 10131, cynkowane
ogniowo zgodnie z EN 10143. Inne tolerancje i specjalne uksztattowanie krawedzi dostepne po uzgodnieniu.

200-1650
220-6000

200-1650
220-6000

Szerokos¢ Szerokos¢

Dtugos¢ Dtugos¢

Wyjasnienie i oferta powtok i powierzchni

Sktad chemiczny stali martenzytycznych walcowanych na zimno

Gatunek stali C Si Mn P S Al Ti+Nb Cr+Mo B Cu
% % % % % % % % % %
CR860Y1100T-MS <013 <0.50 <1.20 <0.020 <0.025 <0.010 <015 <100 <0.010 <0.20
Typ Klasa powtoki Masa powtoki na strone Podpis na EN Grubo$¢ na strone Gestos¢ (g /m?)
CR1030Y1300T-MS <0.28 <1.00 <2.00 <0.020 <0.025 <0.010 <015 <100 <0.010 <0.20 (g/m?)
CR1220Y1500T-MS <0.28 <1.00 <2.00 <0.020 <0.025 <0.010 <015 <100 <0.010 <0.20 12 12-32% ZE25/25 17-45
CR1350Y1700T-MS <0.35 <100 <3.00 <0.020 <0.025 <0.010 <015 <100 <0.010 <0.20 18 18-38* 2,5-54
29 29-49* ZE50/50 41-6,9
- * -
Wiasciwosci mechaniczne stali martenzytyczno-fazowych walcowanych na zimno (badanie w kierunku wzdtuznym) il 47-61 ZE75/75 66-86
.. K EG 50 50-70* 70-99 7]
Limit wydtuzenia Wytrzymato$¢ na Wydluzenie zlamania 53 53-73* 75-103
i Imitwy! BH - 9-10,
Gatunek stali Rpo,z rozciaganie Typ1 Typ 2 Typ 3 MPza N
MPa R MPa A Ao A 60 60-80 8,5-11,3
% % % 65 65-85* ZE100/100 9,2-12,0
CR860Y1100T-MS 860-1120 1100-1320 >3 >3 >3 >30 70 70-90* 9:9‘12:7
CR1030Y1300T-MS 1030-1330 1300 - 1550 >3 >3 >3 >30 40 40 - 60* 7100 56-85
CR1220Y1500T-MS 1220-1520 1500 - 1750 >3 >3 >3 >30 50 50-70* 70-9,9
CR1350Y1700T-MS 1350 -1700 1700 - 2000 >3 >3 >3 >30 60 60-90 2140 8,5-12,7
Gl 71
70 70-100 9,9-141
85 85-115 12,0-16,2
ns 15-155 7275 16,2-21,8
GA 40 40-60* ZF100 56-8,5 71
50 50-80 ZF120 70-13
30 30-65 AS80 10-20
AS 30
45 45-85 AS120 15-28
30 30-55* ZM70 44-86
M 40 50-65* ZM90 59-10,2 6,4-6,8
50 50-80 ZM120 74-12,5
Rodzaj powtoki Masa powtoki Jako$¢ powierzchni Obrébka powierzchni (opcjonalnie)
EG - Powtoka cynkowa cynkowana U - Nieujawniona
elektrolitycznie
E - Ujawniona
Gl - Powtoka cynkowa zanurzeniowa
nn/mm -/- - Dla materiatéw walcowanych na
GA - powtoka cynkowo-zelazowa goraco bez specjalnych wymagan
nakfadana na gorgco nn=g/m?Strona 1 dotyczacych jakosci powierzchni
P - Wstepnie fosforanowana
AS - powtoka ogniowa ze stopu mm =g/ m?Strona 2
aluminiowo-krzemowego
ZM - powtoka cynkowo-magnezowa
naktadana na goraco
UC - niepowlekana
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* W przypadku gatunkéw walcowanych na goraco (Gl, GA, AS, ZM) i gatunkéw martenzytycznych (ms) z powtokg EG, masa powfoki jest zwigkszona do 30 g/m?

poprzez zwigkszenie gérnego limitu.




Rodzaje materiatu

Powtoki ALUZINC, OCYNK i MAGNELIS®

OCYNK[ZN]

Blachy sg obustronnie cynkowane
ogniowo w procesie ciagtym, co
zabezpiecza rdzen stalowy przed
korozja. Cechuja sie gtadka i
jednolita powierzchnia spetniajaca
najwyzsze wymagania estetyczne.

Przekroj blachy

54

ALUZINC[AZ]

Jest to blacha stalowa obustronnie
pokryta stopem aluminium i cynku w
procesie zblizonym do cynkowania
ogniowego. Dzieki temu spetnia
najbardziej rygorystyczne
wymagania odpornosci blach na
korozje atmosferyczna

i korozje w Srodowiskach
wilgotnych. Posiada dodatkowo
ochronng powtoke polimerowa
Easyfilm®, ktora zabezpiecza
réwniez brzegi stali w kregach oraz
podnosi estetyke powierzchni.

MAGNELIS® [ZM]

Magnelis® to ptaska stal

weglowa, pokryta obustronnie
stopem cynkowo-aluminiowo-
magnezowym. Wyréznia ja
doskonata odporno$¢ na korozje
w zastosowaniach zewnetrznych

- co najmniej 3 razy lepsza

niz stali ocynkowanej oraz

petna ochrona na krawedziach
ciecia, dzieki whasciwosciom
samoregenerujacym.

Magnelis® znajduje zastosowanie m.
in: w budownictwie do elementow
konstrukcyjnych, urzadzeniach
elektrycznych i infrastrukturze
rolniczej, transportowej,
konstrukcjach solarnych oraz w
przemysle.

Easyfilm®*

Powtoka metaliczna

Rdzen stalowy

Powtoka metaliczna

Easyfilm**

* Tylko Aluzinc.

WWW.VSS.sk

Blachy powlekane

HERCULIT [HC] POLIESTER Standard [RAL]

BLACHY POWLEKANE [HC, UTK, INT, RAL]

Blachy powlekane produkowane sa na bazie wsadu
cynkowanego ogniowo lub pokrytego dedykowanym
stopem. Materiat ten, oczyszczony w trakcie wstepnej
obrébki, poddawany jest procesom pasywacji, a
nastepnie wielowarstwowo powlekany jedna z wielu ULTIMAT [UTK]
dostepnych powtok. Zapewnia to doskonata ochrone
warstw metalicznych i rdzenia stalowego przed czynnikami
atmosferycznymi. Powtoki moga posiadac rézna grubos¢,
kolor i teksture powierzchni.

POLIESTER Interior [INT]

BLACHY TYPU MULTILAYER,
BLACHY TABLICOWE

MULTILAYER 40 [MLT] MARKERBOARD [M]

MULTILAYER 40 [MLT] posiada lakier poliestrowy o grubosci
40 pm z warstwa cynku Z275 lub cynku-magnezu ZM120.
Charakteryzuje go struktura drewna i odpowiednia ochrona
przed korozja oraz promieniowaniem UV.

Posiadamy w statej ofercie blachy do produkcji tablic CHALKBOARD [C]
mokroécieralnych (CHALKBOARD [C]) jak réwniez
suchoscieralnych (MARKERBOARD [M]), posiadajace
dodatkowe zabezpieczenie folia.

Przekroj blachy powlekanej

Powtoka organiczna

Powtoka gruntujaca

Powtoka antykorozyjna

Powtoka metaliczna
Rdzen stalowy
Powtoka metaliczna

Powtoka antykorozyjna

Powtoka gruntujaca

)




Rodzaje materiatu WwWw.vss.sk

Wtasciwosci powtok

Ponizsze zestawienie ma charakter orientacyjny.

Rod SO 2:%:::;6 na prcgndi::ir:v?liflie uv
Ocynk [ZN] ;gg g;:z RC2 nie dotyczy
Aluzinc [AZ 150] 150 g/m?2 RC2 nie dotyczy
Magnelis® [ZM] 70-620 g/m? C2-C5* nie dotyczy
POLIESTER Interior [INT] 15 um RA2 nie dotyczy
POLIESTER Standard [RAL] 25 um RC3 RUV2
MULTILAYER 40 [MLT] 40 um RC3 RUV3
MAT 35 Standard [TK] 35um C3 RUV3
ULTIMAT [UTK] 35pum RC4 RUV4
Aluzinc [AZ 185] 185 g/m?2 RC3 nie dotyczy
& HERCULIT [HC] 35um RC4 RUV4

f 'I
RN

LN e l“"
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*Szczegodtowy opis odpornoéci na korozje blach Magnelis® przedstawiono w ponizszej tabeli

Przewidywana trwato$¢ powtoki Magnelis ZM310, ZM430 i ZM620 (odpowiednio 25, 35 i 50 mikronéw na strone) obliczona na podstawie
testow terenowych ArcelorMittal.

Kategoria odpornosci korozyjnej Projektowana trwatosé powloki (lata)
dla blach Zn wg 150 12994-2:2017 Magnelis’ZM310 Magnelis’ZM430 Magnelis*ZM620
Cc2 >50 > 50 >50
C3 30do > 50 40do > 50 >50
c4 15do 30 20 do > 40 30do > 50
C5 8do 15 10do > 20 15 do 30

Oczekiwana projektowa trwato$¢ powtoki to $redni czas do zuzycia na powierzchni 100% nieuszkodzonej powtoki, wystawionej wylacznie na dziatanie warunkéw atmosferycznych. W tym
momencie integralno$¢ strukturalna powlekanej czesci nie jest juz zapewniona i konieczna jest powazna naprawa. Szacunki te dotycza zaréwno zastosowan zewnetrznych, jak i wewnetrznych,
z wytaczeniem sytuacji, w ktorych powtoka ma staty kontakt ze zrédtem wilgoci, takim jak gleba lub beton. Podane czasy trwania maja charakter orientacyjny i niewiazacy.
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Stalowe Centrum Serwisowe

Kolorystyka

HERCULIT [HC]
HC 3009 HC 7016 HC 8004 HC 8017 HC 9005
ULTIMAT [UTK]

UTKT UTK 23 UTK 24 UTK 27 UTK 28
UTK 31 UTK 32 UTK 33 UTK 750
MAT 35 Standard [TK]

TK 24 TK31 TK33

Dodatkowo na indywidualne zamoéwienie,
dostepne sa kolory i powtoki niestandardowe,
spoza przedstawionej palety.

98

Technologia druku nie pozwala na wierne oddanie
barw, dlatego przedstawione kolory maja charakter
orientacyjny i moga odbiegac od rzeczywistych.

POLIESTER Standard [RAL]

WWW.VSS.sk

RAL RAL RAL RAL RAL
1002 1015 3000 3005 3009

RAL RAL RAL RAL RAL
6005 6011 6020 6029 7016
[0.6]
[0.7]
RAL RAL RAL RAL RAL
8017 8019 9002 9005 9006
MULTILAYER 40 [MLT]

252 59 65
Winchester Dark Oak Golden
Oak

Powtoka metaliczna

[0.6-1.0] .
OCYNK MAGNELIS
[ZN] [AZ] [zZm]

Blachy tablicowe

RAL RAL
30M 5010

[0.7]
RAL RAL RAL
7024 7035 8004
RAL RAL
9007 9010

MARKER CHALK
BOARD BOARD
M] [C]

Standardowa grubos¢ blach wynosi 0,5 mm

[0.6]

Materiat dostepny réwniez o grubosci 0,6 mm

[0.7]

Materiat dostepny réwniez o grubosci 0,7 mm

[0.8]

Materiat dostepny réwniez o grubosci 0,8 mm

[1.0]

Materiat dostepny réwniez o grubosci 1,0 mm
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Wysoka jakosc

Wysoka jakosc

Jakos¢

Nasze hale produkcyjne wyposazone sg w nowoczesny park
maszynowy oraz w petni zautomatyzowane, specjalistyczne
linie produkcyjne, gwarantujace powtarzalne uzyskiwanie
najwyzszych parametréw jako$ciowych produktéw przy
optymalnym wykorzystaniu surowca.

Nasz unikatowy system kontroli jako$ci obejmuje catos¢
procesu produkcji: od momentu identyfikacji cech surowca,
do etapu wielopoziomowej kontroli gotowego produktu.
Przetwarzamy surowiec najwiekszych i najlepszych
europejskich i Swiatowych producentéw stali. W efekcie
mozemy zagwarantowac naszym kontrahentom najwyzsza
precyzje ciecia, zarbwno w zakresie doktadnosci i
powtarzalno$ci wymiaréw, jak i ptaskosci oraz krawedzi
ciecia.
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CERTIFICATE u

No. 4214593 LL-C

This is to certify the Quality Management System of

0\ [T

| VSS, s.ro.

Kmetova 26
04001 Kosice - mestska cast Stare Mesto
Slovakia

has been assessed and found to be in compliance with the Standard
1ISO 9001:2015
applicable to

Production of self-supporting double skin metal faced insulating sandwich
panels with a PIR core and mineral wool. Production of steel sheets in the
form of sheets, strips and strips from multiple hot and cold rolled steel coils
and coated hot and cold rolled steel colls. Production of modular roof steel
covers, gutters and sheet metal proflles. Production of photovoltalc panels
fully Integrated In modular steel roofing. Sclentlfic development and research.

The certificate has been issued under No. 4214593 for the registration period
from 25 September 2023 to 24 September 2026
The first certificate date of issue is 25 September 2023

ty code 9F6B1A13-EE6
he valdity of this certiicats usi

Innowacje

Z uwagi na stale zmieniajace sie oczekiwania rynku,

w naszych dziataniach jeste$my ukierunkowani na nieustanny
rozwdj i doskonalenie wszystkich etapdw produkcji oraz
poszerzanie oferty produktéw.

Innowacyjnosc¢ postrzegamy jako rzeczywisty priorytet:
analizujemy potrzeby rynku, staramy sie rozpoznawac,

a nawet wyprzedzac aktualne trendy, inwestujemy w zakup
nowoczesnych maszyn renomowanych producentéw,
planujemy i wdrazamy najbardziej zaawansowane $wiatowe
technologie, systematycznie udoskonalamy procedury
systemu kontroli jakos$ci, utrzymujemy wysokie standardy
systemu zarzadzania jakoscia potwierdzone certyfikatami.

WWW.VSS.sk

Laboratorium VSS

Przywiazujemy ogromna wage do jako$ci oferowanych przez nas produktéw, dlatego stworzylismy wtasne, profesjonalne laboratorium, w ktérym
zarbwno nasze produkty jak i materiat z ktérego sa wykonane, sa poddawane obiektywnym testom. Kontrola jako$ci obywa sie z wykorzystaniem
aktualnej wiedzy i innowacyjnej aparatury badawczej. Stawiamy na najwyzszej klasy kadre specjalistow, ktora bada procesy zachodzace w
oferowanych przez nas powtokach oraz stali. W przeprowadzanych testach laboratoryjnych jeste$my w stanie wiernie zasymulowac¢ warunki, ktére
odzwierciedlaja kilkadziesiat lat oddziatywania réznych czynnikdéw atmosferycznych.

VSS - Laboratorium
Zeskanuj kod i dowiedz sie wiece;j.
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Witamy w Swiecie BP2

BP2 0d 1995 . jest cenionym producentem kompletnych rozwiazan dla budownictwa mieszkaniowego i przemystowego. Oferujemy swoje ustugi
réwniez w ramach Stalowego Centrum Serwisowego. Jestesmy tworcami marki i produktow SOLROOF - zintegrowany dach fotowoltaiczny.

BP2 posiada 3 zintegrowane zakfady produkcyjne w Polsce i na Stowacji, ktére potaczone sa ze soba logistycznie oraz systemowo, tworzac
jednolita strukture zaktadéw produkcyjnych wysokiej specjalizacji produktowe;j.

006

WWW.VSS.sk

Dlaczego my?

Wierzymy w to co robimy i jeste$my wierni naszym warto$ciom.

Cechuje nas wiez oparta na szacunku i zaufaniu, a takze przekonanie, ze kazdy element wielkiej machiny musi idealnie do siebie pasowa¢. Nasza
firma zbudowana jest na czterech — mocnych jak stal - filarach, ktére gwarantuja stabilno$¢ oraz umozliwiaja nieustanny rozwéj. Fundamentalne
zatozenia zapewniajg nie tylko wysoka wydajno$c i jakos¢, ale przede wszystkim buduja poczucie solidarnosci, zaufania oraz pozwalaja sie skupi¢
na realizacji wspdlnego celu.

000

e

LUDZIE

Firme oraz pozytywna atmosfere
tworzg ludzie. Chcemy,
aby kazda osoba nalezaca
do zespotu BP2 czuta sie
komfortowo i miata najlepsze
narzedzia do wykonywania
swojej pracy.

W tym celu nieustannie
doskonalimy proces
zarzadzania, dbamy o
transparentna decyzyjno$¢ oraz
przejrzysty przeptyw informaciji.
Tak jak wilki dziatamy zespotowo
i wspdlnie pracujemy na

—~
O O
O O
R

RELACJE

W BP2 od wielu lat budujemy
profesjonalne relacje z naszymi
klientami, dostawcami i
wspotpracownikami. Jestesmy
nastawieni na przejrzysta
komunikacje i otwarty dialog.
Dbamy o naszych odbiorcéw,
oferujac nowoczesne narzedzia
wspotpracy oraz wsparcie w
programach marketingowych.
Wiemy, ze rynek ulega
nieustannym zmianom, dlatego
elastycznie dostosowujemy sie
do potrzeb klientow.

&=,

TECHNOLOGIA

Stawiamy na innowacyjne
rozwigzania oraz nowoczesne
technologie, dzieki ktorym
mozemy nieustannie
optymalizowaé produkcje,
poszerzac oferte, podnosi¢
jako$¢ naszych produktow oraz
ustug przy zachowaniu zasad
zréwnowazonego rozwoju i
bezpieczenstwa pracownikow.

d
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JAKOS

Jakos¢ jest naszym priorytetem.
Wszystkie zaktady produkcyjne
BP2 majg wprowadzong petna
kontrole proceséw i produktow
pod wzgledem zapewnienia
najwyzszej jakosci, dlatego
wewnatrzzaktadowe dziatania
projakoséciowe naszej firmy
sg pod statym nadzorem
niemieckiej jednostki DVS
ZERT GmbH z siedziba w
Dusseldorfie.
Potwierdzeniem naszej statej
dbatosci o jako$¢ produktow

osiagniecie sukcesu.

Budownictwo mieszkaniowe

BP2 produkuje modutowe i kompaktowe
dachéwki blaszane oraz odpowiadajace
im produkty w formie arkuszy cietych na
wymiar. Mozemy réwniez pochwali¢ sie
trzema nowatorskimi modelami paneli
dachowych, a takze szeroka oferta
blach trapezowych i falistych. Nasz
asortyment dopetniaja systemy rynnowe
oraz dedykowane obrébki i akcesoria
dachowe.

Budownictwo przemystowe

Nasza oferta obejmuje szeroki przekroj
produktéw przeznaczonych do realizacji zadan
inwestycyjnych, tj. hale produkcyjne, budynki
gospodarcze czy obiekty handlowe i sportowe.
Proponujemy kompleksowe rozwiazania
dla budownictwa przemystowego, takie jak
konstrukcyjne blachy trapezowe oraz blachy
faliste SINUS, oktadziny Scienne i kasetony
elewacyjne. W naszej ofercie znajduja sie
réwniez ptyty warstwowe z wypetnieniem PIR,
PUR oraz WOOL. Produkty dedykowane dla
budownictwa przemystowego dostepne sa
réwniez w wersjach perforowanych na zyczenie
Klienta. Dostepne rozwiazania posiadaja
wysokie parametry umozliwiajace wykorzystanie
ich w nawet najbardziej wymagajacych
zastosowaniach przemystowych.

jest wydany i co roku odnawialny
Certyfikat, ktory potwierdza
perfekcyjne dziatanie
Zaktadowej Kontroli Produkgji.

Stalowe Centrum Serwisowe

Zostato stworzone dla klientow
poszukujacych materiatéw o
sprecyzowanych wlasciwosciach i
stopniach przetworzenia. Zapewniamy
stata dostepnosc¢ i szeroki wybor
rekomendowanych przez BP2 gatunkéw
stali, grubosci oraz powtok. Realizujemy
indywidualne zamowienia o dowolnych
parametrach. Obrébka blach obejmuje
przewijanie, ciecie wzdtuzne i poprzeczne
oraz zabezpieczenie foliami ochronnymi.
Umozliwiamy ciecie blach na arkusze
lub formatki o wskazanych przez klienta
wymiarach. Oferujemy perforacje
blach z powtokami metalicznymi oraz

organicznymi.
9 M 67
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Historia

PIERWSZALINIA

Uruchamiamy pierwsza linie produkujaca pokrycia dachowe.
Rozpoczynamy tworzenie wiasnych produktow.

IMPRO

Nowe kierunki rozwoju doprowadzity do powstania marki
IMPRO, ktéra w catoéci nalezy do grupy kapitatowej BP2.
Siedziba rumunskiej spotki wyglada niemal identycznie jak
jej pierwowzér, czyli BP2 w Krakowie.

AUTOMATYZACJA

Wierzymy w site technologii, ktéra nie tylko zapewnia
zwiekszenie produkcji ale rowniez pozwala na
podniesienie komfortu i bezpieczenstwa pracy. W 2011
roku zautomatyzowalismy procesy wytworcze w centrum
logistyczno-produkcyjnym w Krakowie.

CLUJNAPOCA

Otwieramy nowoczesng hale produkcyjng na Wyzynie
Transylwanskiej w pétnocno-zachodniej Rumunii. Tym
samym, tworzymy nowe miejsca pracy dla mieszkancow
miejscowosci Cluj Napoca.

68

1999 —

2009 —

2011 —

2016 —

— 1995

— 2007

— 2009

— 2015

— 2017

ZACZYNAMY!

Rozpoczynamy sprzedaz blaszanymi pokryciamidachowymi.
Wstepnie skupiony na rynku polskim. Siedziba naszej firmy
miesci sie w Krakowie i to tutaj przez pierwsze lata znajduje
sie jej serce produkgji.

CENTRUM LOGISTYCZNE

Otwieramy nowoczesne centrum logistyczno-produkcyjne
zlokalizowane w Krakowie. Dzieki ktéremu urozmaicamy
nasza oferte produktowa i wprowadzamy na rynek kolejne,
konkurencyjne rozwigzania.

DYSTRYBUCJA W EUROPIE

Tworzymy witasna sie¢ dystrybucji w Europie. Nasi stali
przedstawiciele handlowi dziataja na terenie Czech,
Stowagji, Litwy, Wegier i Rumunii. W ten sposoéb nie tylko
stajemy sie istotnymi graczami na arenie europejskiej,
ale réwniez mamy mozliwo$¢ wskazywac nowe trendy w
dekarstwie.

NOWY ZAKLAD PRODUKCYJNY

Uruchamiamy innowacyjng, zautomatyzowana hale
produkcyjna i poszerzamy oferte blach konstrukcyjnych.
Od teraz nasze zaktady produkcyjne znajduja sie nie tylko
w Matopolsce, ale rowniez w wojewddztwie $laskim w
Dabrowie Gérniczej.

ADAM MALYSZ | AKADEMIA MISTRZOW

Uruchomili$my réowniez autorski program szkolen w ramach
spotkan mobilnych i stacjonarnych AKADEMII MISTRZOW.
Nasze szkolenia podnosza standardy wiedzy dekarskiej

i pozwalaja specjalistom stawac sie jeszcze bardziej
konkurencyjnymi na rynku.

WILK

Wybor wizerunku wilka na sygnet BP2 Wilki to zwierzeta
stadne, ktérych styl zycia symbolizuje bliska nam idee pracy
zespotowe;j.

1ZI

Wprowadzamy do naszej oferty autorska ptaskg dachéwke
modutowa IZI bedaca najnowszym trendem w estetycznym i
nowoczesnym budownictwie.

NOWOCZESNE CENTRUM SZKOLENIOWE

Aby zapewnic¢ uczestnikom Akademii Mistrzow jak najlepsze
mozliwosci rozwoju stworzyli$my sale szkoleniowa w naszym
zaktadzie produkcyjnym w Dabrowie Gérniczej. Jest to
specjalne miejsce, ktére wypetnilismy sprzetem niezbednym
do poszerzania umiejetnosci dekarskich, wznoszac wiedze i
praktyke specjalistow na inny poziom.

SOLROOF - ZINTEGROWANY DACH FOTOWOLTAICZNY

W roku 2023 wprowadzilismy na rynek nowa marke i
produkty SOLROOF czyli zintegrowany dach fotowoltaiczny,
ktory powstat w odpowiedzi na rosnace zapotrzebowanie na

czysta energie.

KONSOLIDACJA

W 2024 roku postawiliémy na ujednolicenie naszych marek
oraz podjecie zdecydowanych krokéw, ktére stanowia
odpowiedz na sytuacje rynkowa w catej Europie Srodkowo
- Wschodniej. W efekcie podjelismy decyzje o wygaszeniu
dziatalnosci obu zaktadéw produkcyjnych w Rumunii,
dziafajacych pod marka IMPRO i przeniesieniu lokowanych
tam zasobow do sektoréw o najwiekszym potencjale.

2018 —

2019 —

2021 —

— 2018

— 2020

— 2022

2024 —

— 2023

WWW.VSS.sk

KOLEJNY ZAKLAD PRODUKCY]NY

Dawny zakfad produkcyjny MARCEGAGLIA w Rumunii zostat
wiaczony do grupy kapitatowej BP2. Od teraz rozpoczynamy
produkcje ptyt warstwowych w Rumunii.

COMPACT SERIES

Wprowadzamy do naszej oferty blachodachéwki z
COMPACT SERIES produkowane na bazie klasycznych
rozwiagzan w formie lekkich, dwumodutowych arkuszy.
Wprowadzili§my w nich rbwniez gotowe otwory
montazowe, ktore usprawniaja instalacje blachodachowek i
eliminuja ryzyko popetnienia btedu technicznego.

ROZSZERZENIE DZIALAN IMPRO

W roku 2022 podjeli$my wiele dziatar inwestycyjnych,

w tym rozbudowanie zaktadu produkcyjnego IMPRO.
Powotaliémy rowniez do zycia Akademie Mistrzéw dziatajaca
przy jednym z zaktadow produkcyjnych IMPRO - w tym celu
powstato nowoczesne centrum szkoleniowe, umozliwiajace
doskonalenie umiejetnosci praktycznych.

VSs
Otwieramy nowoczesne centrum logistyczno-produkcyjnew

Kosice - najwiekszym miesécie wschodniej Stowacji. Od teraz
rozpoczynamy produkcje ptyt warstwowych na Stowacji.
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Zaktady produkcyjne

70

BP2 posiada 3 zintegrowane zakfady
produkcyjne w Polsce i na Stowacji, ktére
potaczone sa ze soba logistycznie oraz
systemowo, tworzac jednolita strukture
zaktadow produkcyjnych wysokiej specjalizacji
produktowej.

¥

=

Zaklad produkcyjny w Krakowie

Jest jednym z pierwszych zaktadéw produkcyjnych wybudowanych
przez BP2. Zostat powotany do zycia w 2007 roku. Jego nowoczesny
wyglad oraz aranzacja wnetrza staty sie punktem wyijscia dla
kolejnych inwestycji BP2. Przemyslana lokalizacja, znajdujaca sie przy
autostradzie A4 czyni nasz zaktad idealnym punktem logistycznym.
W zakfadzie produkcyjnym skupiamy sie na wytwarzaniu produktéw
pod budownictwo mieszkaniowe.

Zaklad produkcyjny w Dabrowie Gérniczej

Dynamiczny rozwéj otworzyt przed nami nowe mozliwosci. W 2015
roku zostat zakupiony zaktad produkcyjny w Dabrowie Gérnicze;j.
W szybkim tempie ta cze$¢ grupy kapitatowej zaczeta petnic
istotna role w produkgji globalnej BP2. W Dabrowie Gorniczej
znajduje sie réwniez centrum szkoleniowe BP2, gdzie w ramach
Akademii Mistrzow — autorskiego programu szkolen praktycznych,
prowadzonych przez Certyfikowanego Mistrza Dekarstwa
Waldemara Piele, umozliwiamy sukcesywnie optymalizowaé prace
oraz podnosi¢ swoje kwalifikacje.

Zaklad produkcyjny w Kosice

Ze wzgledu na nasz dynamiczny rozwéj w 2022 uruchomilismy
kolejny zaktad produkcyjny w Stowacji, zlokalizowany w drugim

co do wielkos$ci miescie naszych potudniowych sasiadow. Zaktad

o powierzchni 21 000 m? to nowoczesne centrum stalowe
wyposazone w sysemy Salico oraz linie do produkcji dachowych oraz
elewacyjnych ptyt warstwowych.

THE PowER

OF RooFg

WWW.VSS.sk
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Fotowoltaika ukryta w dachu www.solroof.eu

H'I' VoL

Co to jest

SOLROOF to innowacyjny system, ktéry powstat w odpowiedzi na
rosnace zapotrzebowanie na czystg energie. To kompletny system
fotowoltaiczny w petni zintegrowany ze stalowym pokryciem
dachowym. Autorskie rozwigzania pozwalajg na wyjatkowa estetyke
dachu i zastosowanie réznych form i ksztattéw, ktére nie sg mozliwe do
osiaggniecia w przypadku tradycyjnej instalacji fotowoltaiczne;j.

Dopetnieniem estetyki zintegrowanego systemu SOLROOF sa
dedykowane obrobki blacharskie, ktére podnosza jako$¢ wykonczenia

i komfort montazu. Ponadto na Twoje specjalne zyczenie system
SOLROOF mozesz kupi¢ wraz z montazem przeprowadzanym przez nasza
autoryzowana ekipe, oraz otrzymujesz jedna gwarancje na wszystkie
elementy systemu. To zapewnia szybszy montaz i mniej probleméw

z ustalaniem podwykonawcéw odpowiedzialnych za prace serwisowe czy
gwarancyjne jednego serwisu.

FJTOWOLTAIKA
UKRYTA W DACHU

P THE POWER OF ROOFS

Sie wigcej na www.solroof.eu
[=]" =4

N
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Kontakt WWW.VSS.sk

VSS - Pomocne linki

Strona internetowa VSS

Katalog opakowari QWVD

Logowanie do systemu Eprofil Karta klienta

Oswiadczenie o pozostawieniu <>
materiatu

facebook.com/bp2eu

instagram.com/bp2_eu

linkedin.com/company/bp2eu

youtube.com/@BP2eu Strona internetowa SOLROOF QWVD
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Kontakt WWW.VSS.sk

\ [/

VSSs.r.o.
Juzna Trieda 1598/82
040 17 Kosice, Stowacja

www.vss.sk

* Przedstawiciele handlowi

¢ Doradztwo techniczne

Wszystkie podane w katalogu wartosci liczbowe oraz cechy fizykochemiczne produktéw maja charakter wytacznie
orientacyjny i pogladowy. Producent nie odpowiada za ewentualne btedy w redagowaniu i druku niniejszego katalogu
oraz za ewentualne zmiany parametréw technicznych produktéw w nim prezentowanych.

Niniejszy katalog nie stanowi oferty w rozumieniu Kodeksu Cywilnego.
Copyright © 2025 VSS. Wszelkie prawa zastrzezone.
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Modular roofing tiles
MODULAR SERIES

iEEEdEs

Retro roof tiles
RETRO SERIES

—~—
——
—~—

Steel roof gutter system
INGURI

A

FLASHINGS

IR

Wall Sandwich
PANELS

67>

Uncoiling and slitting
SERVICES

\ [

\ [/

MR

Compact roafing tiles
COMPACT SERIES

i m

Roof panels
PANEL SERIES

AN

TRAPEZOIDAL
SHEETS

i

ACCESORIES

Ii

Focade cladding
SKRIN, LINEA

T

Flat sheets and cutting
SERVICES

\ [

Steel roofing tiles
CLASSIC SERIES

INTEGRATED
PV PANELS

FLAT METAL
SHEETS

Roof Sandwich
PANELS

Wall cassette &
PROSYSTHERM

PERFORATION
of sheets

& SOLR00F
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