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Ocel'ové Servisné Centrum

Ocel'ove
Servisne
Centrum

Ocelové centrum sluzieb vzniklo pre zakaznikov,
ktori hladaju Specialne materialy a vlastnosti
v réznom stupni spracovania.

Zabezpeclujeme stalu dostupnost réznych
druhov plechu a Sirokej palety povrchov, ako aj
moznost realizacie individualnych objednavok

s lubovolnymi parametrami. Spracovanie
obsahuje previjanie, rezanie pozdizne a prie¢ne.
Zabezpecenie plechov je ochrannymi féliami

v stilade s individualnymi potrebami.

Prijimame tiez objednavky na prepracovanie
s pouzitim vlastného vstupného materialu,
pri¢om vysoka kvalita vyrobnych procesov
umozriuje jeho optimalne vyuzitie.

WWW.VSS.sk

Ocelové servisné centrum zacalo svoju ¢innost v roku 2008 v krakovskom sidle firiem BP2. Spociatku vybavovalo malé a stredné objednavky a
ponukalo rychlu lehotu realizacie. Nasledné investicie a rozsirovanie vyrobnych liniek mali za nasledok neustale zvysovanie vyrobnych kapacit a
rozsirovanie ponuky.

Prelomovym sa pre nas ukazal rok 2022, kedy sa Ocelové servisné centrum prestahovalo do nového vyrobného zavodu VSS Kosice. Zavod,
ktory sa nachadza v druhom najvac¢som meste na Slovensku, méa rozlohu 21 000 m2 a je vybaveny vyrobnymi linkami zalozenymi na strojoch od
renomovanej firmy SALICO. Riesenia tohto vyrobcu uz roky ocenujd najvacsi hraci na trhu v oceliarskom sektore.

Presli sme dIhi cestu. V dne$nej dobe dosiahlo nase Servisné centrum kapacitu 200 000 t roéne pri rychlosti linky 300 m/min. Manipulacia
so zvitkami s hmotnostou do 25 t. Do ponuky sme zaradili Sikmo rezané plechové table a opat sme rozsirili maximalne a minimalne rozsahy
spracovania plechov. V stalom predaji pontkame siroky sortiment materialov.




Ocel'ové Servisné Centrum

Rozsah dodavky

Pozdizne delenie

Dodavame nizko a vysoko spracovany ocelovy material pouzivany

pri vyrobe Sirokého sortimentu vyrobkov. Disponujeme linkami na
prie¢ne delenie a pozdizne delenie zvitkov. Poskytujeme moznost
pokrytia materiadlu antikondenzacnou vrstvou alebo ochrannou féliou s
individualne stanovenymi parametrami a vlastnostami.

Tabule delené prie¢ne / trapéz/kosostvorec

Ponukame priecne rezanie na tabule a pristrihy, ako aj sSikmé rezanie na
lichobeznikové a kosostvorcové formaty. Nasa ponuka zahfna Sirokd
$kalu rozmerov a tvarov, delenie so zizenymi toleranciami rovinnost
(podla individudlne dohodnutych noriem EN), ako aj ochranu a balenie
materialu.

Zvitky - previjanie

Poskytujeme sluzby previjania zvitkov s hmotnostou do 25t.
Zabezpecujeme rychly proces previjania a nizke vystupné hmotnosti
zvitkov. Zvitky méZzeme pokryt antikondenzacnou vrstvou alebo
ochrannou féliou. Spracovany material je profesionalne chraneny a
zabaleny.
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Bezpecnost a balenie

Spracovany material je odborne zabezpeceny a uskladneny. Pozdizne
narezané zvitky sa ukladaju vertikalne ,okom nahor” na palete alebo
horizontalne na saniach a vhodne sa zabezpecia na uskladnenie.

V pripade tabul'sa balenie prispdsobuje individualnym poziadavkadm
podla prijatej objednavky.

Perforacia plechu

Perforujeme plechy do hribky 2 mm s kovovymi a organickymi povlakmi
v Sirokej $kale tvarov a velkosti. Perforované plechy mézeme reprofilovat,
napriklad na vyrobu konstrukénych prvkov.




Ocel'ové Servisné Centrum

Pozdiine delenie

Pozdizne rezanie na pasy podla individualnych poziadaviek.

Technické parametre*

Hrabka plechu 0,4-4,0 mm
Sirka vstupu 400-1650 mm
Maximalna hmotnost zvitkov 25t

Rozsahy Sirky rezu pasky 25-1650 mm
To{erangla ?a Sirku +/-0,2 mm
strihanej pasky

Vn}:torn}/ plnemer 508-610 mm
strihanej pasky

Ponukame rézne spdsoby balenia a zabezpecenia plechov.
Podrobné informéacie o spdsoboch balenia produktov
najdete na strane 17.

[EN) @ 180

* PredloZené idaje sa tykaju vstupného materialu z ponuky VSS. Stanovenie parametrov pre prepracovanie materialu
od zékaznika vyzaduje konzultaciu s oddelenim predaja. Pri previjani a pozdiznom rezani bez zasahu do $irky
vstupného materialu platia hutnicke tolerancie podla noriem:

- EN 10143: tolerancia rozmerov a tvaru,

-EN 10326, EN 10327: metalické povlaky a kvalita povrchu,

- EN 10169: organické povlaky a kvalita povrchu EN
-1SO 9001: 2015
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Vyhody

Moderny strojovy park.

Rozsahy Sirky rezanej pasky:
30 mm -1650 mm.

Rozsah podporovanych hrabok
materialu: 0,4 mm - 4,0 mm.

v
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Stalowe Centrum Ustugowe

Lvitky - previjanie

Pred rozrezanim, plechy podla poziadaviek méZzeme ofdliovat
(ochranna félia) alebo aplikovat na ne ntikondenzaény povrch.

Vstupné parametre

Maximalna hmotnost zvitkov 25t
Maximalna Sirka pasu 1650 mm
Hrabka plechu 0,4-4,0 mm

Ponukame rézne spdsoby balenia a zabezpecenia zvitkov.
Podrobné informéacie o spdsoboch balenia produktov

najdete na strane 17.
[EN/ (© IS0
A\

* PredloZené idaje sa tykaju vstupného materialu z ponuky VSS. Stanovenie parametrov pre prepracovanie materialu
od zékaznika vyzaduje konzultaciu s oddelenim predaja. Pri previjani a pozdiznom rezani bez zasahu do $irky

vstupného materialu platia hutnicke tolerancie podla noriem:

- EN 10143: tolerancia rozmerov a tvaru,
-EN 10326, EN 10327: metalické povlaky a kvalita povrchu,
- EN 10169: organické povlaky a kvalita povrchu EN
-1SO 9001: 2015

Vyhody vyrobku

Rychly proces previjania

oS

Nizke pociato¢né hmotnosti zvitkov
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Profesionalne balenie
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Ocel'ové Servisné Centrum

Formaty - prierezove / trapéz / kosoStvorec

Prie¢ne rezanie formatov podla individualnych poziadaviek.

Technické parametre*

Hrabka plechu 0,4-4,0 mm

Minimalna velkost kusu 200%220 mm

Minimalna velkost kusu 16506000 mm

Tvar Trapéz 35° +/-1°
Tolerancia dizky:
+/-0,35 mm pre
plechy do 2000 mm.

Rozmerova tolerancia Okrem toho: +/-0]]
mm na kazdy bezny
meter nad 2000 mm.
podla noriem EN

Rovinnost plechu alebo na zaklade
individualnej dohody

Priklady tvarov

iy
A7 Rv

[EN] @ 180

* Predlozené Udaje sa tykaju vstupného materialu z ponuky VSS. Stanovenie parametrov pre prepracovanie materialu

od zakaznika vyzaduje konzultaciu s oddelenim predaja. Pri previjani a pozdiznom rezani bez zasahu do $irky vstupného

materialu platia hutnicke tolerancie podla noriem:

- EN 1014 3: tolerancia rozmerov a tvaru,
-EN 10326, EN 10327: metalické povlaky a kvalita povrchu,
- EN 10169: organické povlaky a kvalita povrchu EN
-1SO 9001: 2015

220

200

[mm]

Vyhody vyrobku

Tvar trapéz/kosostvorec Rezanie so zvysenou rovinnostou

pH =

www.vss.sk
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Ponukame rézne spdsoby balenia

a zabezpecenia plechov. Podrobné informacie
o sposoboch balenia produktov njdete na
strane 17.

Profesionalne balenie
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Ocel'ové Servisné Centrum

Zabezpecenie a balenie

Spracovany materidl je profesionalne zabezpeceny a skladovany.
PozdlIzne rezané zvitky su skladované vo zvislej polohe na stojane a
zvazované ocelovymi paskami alebo zabezpecené féliou stretch.

Triedenie a balenie formatov je prisposobené individualnym
poziadavkam zakaznikov.

Ochranné félie (potiahnuté plechy)
Na prianie zékaznika zabezpetujeme plech potiahnutim ochrannou féliou. Standardne pouzivame folie v individualne zvolenom zlozeni v
désledku testov pre dany povrch plechu: druh, hribka vrstvy lepidla a félie, boli tak stanovené, aby zaistili odpovedajicu priliehavost a pri

prevoze neposKodili povrch. Ponukame folie
s rozdielnymi parametrami, ktoré mézeme volit individuélne s ohladom na:

Lt w T
6 ™ R~

v
Lepidlo Priepustnost'svetla Odolnost proti UV
¢ akrylové, vodné - ekologické, e krycie a transparentné félie. e Ziareniu 1az 12 mesiacov.

umyvatelné vodou,

¢ akrylové, na baze rozpustadla -
nerozpusta sa vo vode, pouziva sa na
matové povlaky,

¢ kaucukové, na baze rozpustadla -
nerozpusta sa vo vode, pouziva sa na
polyesterové povlaky.

N2
Kondenzacie vodnej pary Hrabka félie Pouzitie
* antikondenzacny povrch. ¢ 35-100um. ¢ univerzalne félie uréené pre dany
druh povrchu a k $pecidlnemu
Druh félie pouzitiu, napr. k laserovému

rezaniu (Fiber).
* MAT/LESK.

VCI folia s LDPE inhibitorom

Ploché plechy vieme ochranit VCI féliou s LDPE inhibitorom. Ide o antikoréznu féliu uréent na ochranu materialov vystavenych korozii alebo
vlhkosti pocas prepravy a skladovania. Trvanlivost folie je:

* antistatické vlastnosti: 9 mesiacov

* Inhibitor VCI: 12 mesiacov za predpokladu dodrzania podmienok skladovania.

16

31JA
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1A1AA 1B1AA 1D1AA TF1AA
1A1BA 1B1BA 1D1BA 1F1BA

1ATDA 1B1DA 1DIDA FIDA

3AT1I

3AILl

311Kl 2AILA

3AIKI

3nu Pozrite si podrobnu ponuku balenia

a zabezpecenia produktov v nasom
katalogu obalov.




Ocel'ové Servisné Centrum WWW.VSS.sk

Perfordcia plechov

Perforované plechy su Siroko pouzivané s cieflom dosiahnutia
pozadovaného Stylistického efektu vo vonkajsej a vnutornej architekture.
Perforacie plechov sa vyborne osvedcuju vo vetracich systémoch
zavesenych fasad alebo sa pouzivaju k podsvieteniu fasady zvnutra.
Perforované plechy st pouzivané ako prvky nadbytku alebo vybavenie
domécich spotrebicov. Perforacia tiez zabezpecuje odhlu¢nenie a
absorpciu zvuku v pripade vyrobnych a priemyselnych objektov.

Ponukame perforaciu plechov metalickymi a organickymi povrchami

z nasej stalej ponuky.*

Perforované plechy mézeme reprofilovat's cielom vykonania plechovej
krytiny a konstrukénych prvkov, akymi su: vinité a trapézové plechy,
stenové kazety, fasadne kazety SKRIN, fasadne panely LINEA.

Vykonavame perforaciu v sirokom rozsahu vel'kosti a tvarov:

—_ gulaté,

— pozdizne (tzv. fazulky),

obdiznikové,

_— Sesthranné,

——  hviezdic¢ky,

_— nepravidelné.

MO []O

Technické parametre
Maximalna Sirka pasu 1500 mm
Hrabka plechu 0,4-2,0 mm
Vyhody vyrobk
Rézne tvary Siroka $kala hribok Vysoka presnost a opakovatelhost

*Dodatoc¢ne ponukame perforaciu materialu, ktory si sami O *

zabezpecite. Podrobnosti si dohadované individualne OﬁO —

s obchodnym oddelenim. ;
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Druhy materidlu

GREENSTEEL @

BP2 sprevadza a formuje proces prechodu na vyrobu zelenej ocele. Oceliarsky priemysel v sG¢asnosti prechadza komplexnou transformaciou
smerom ku klimaticky neutralnej vyrobe surovej ocele. V budicnosti je vysoko pravdepodobné, ze vyroba ocele bude zalozena na hubovitom
Zeleze z procesu priamej redukcie (DR) za pouzitia vodiku. Toto hubovité Zelezo sa méze pouzit na dalsie spracovanie v elektrickej oblikovej

peci (EAF) alebo na vyrobu surovej ocele po roztaveni v kyslikovom konvertore. Dalsie etapy rafinacie zostavajl nezmenené v stlade so si¢asnym
stavom techniky. Predpokladom uspesného znizenia emisii CO, je vyroba zeleného vodika

a dostatocny prisun obnovitelnej energie.

Cielom je Gplna celkové znizenie emisii CO, alebo jeho dalsie vyuzitie/riadenie cyklu CO,. Vystavba a vytvaranie potrebného technického
zazemia a infrastruktury je uz v plnom prude. Pre nasich zakaznikov radi dodame dostupné druhy ocele a povlaky pre ocel, vratane povrchovych
Uprav pre ocel'so znizenymi emisiami CO,, pochadzajlce z uznavanych vyrobnych zavodov a podla osved&enych technolégii z nasho
produktového portfélia na baze 1:1. BP2 je a zostane Uplne nezavisla od korporacii a oceliarni, pretoze nam to dava slobodu nakupovat ocel

Obnovitel'na energia

® @

-

c—o

Pelety zo Zeleznej rudy,
kusové rudy

Ocel'ovy odpad

WWW.VSS.sk

Priama redukcia
pomocou vodika
a ocelového odpadu

su dva zakladné prvky
vyroby klimaticky
neutralnej ocele.

kdekolvek na globalnom trhu, aby sme splnili individuélne Zelania a potreby. Ekologické ocelové vyrobky $ité na mieru vasej objednavke t

nakupujeme priamo v hutach, takze mézeme zarucit, ze percento znizenia emisii CO, spifia individualne poziadavky zakaznika. Nasledne e
’ Sekundarna
o ° @ + metalurgia
Y ° A
e i

dostanete certifikat potvrdzujici emisie CO, usetrené na objednanych vyrobkoch, samozrejme v zavislosti od ich dostupnosti v hute.
V stcasnej dobe sme si dali za ciel' dosiahnut klimatickd neutralitu do roku 2030.
Elektrolyza vody Odliatok
. _/‘ \/
Sachtova

DRI ®_©
pec 000e 0 q%:

Hubovité Zelezo
DRI Elektricka pec

Surova

ocel’
S
8 Profilovanie

Kyslikovy konvertor
| ©-@

Konvertor plynu

ArcelorMittal o

@e]e @)

—_—
SN
o—O 6O

Taviaca jednotka Tekuté surové zelezo

00

Prirodny plyn (CH,)
Dostupnost dostato¢ného
mnozstva klimaticky
neutrélneho vodika a
flexibilné vyuzivanie zemného
plynu v procese priamej
redukcie umoziuju vyrazné
znizenie emisii CO,,.

Green steel certificate .-

GREEN STEEL

22 23



Druhy materidlu

Plechy valcované za tepla

Tabule

Rozsah materialu [v mm]

400-1650 25-1650 200-1650

Tolerancie pre pasy a tabule: EN 10051. Iné tolerancie a $pecialne tvary hran su k dispozicii po dohode stran.

Maékké druhy - Plechy a pasy z méakkych oceli kontinualne valcované za tepla pre tvarnenie za studena podl’a EN 10111: 2008

Chemické zlozenie (chemicky rozbor tavebnej analyzy)

WWW.VSS.sk

Plechy valcované za tepla

Tabule

Rozsah materialu [v mm]

400-1650 25-1650 200-1650

Tolerancie pre pasy a tabule: EN 10051. Iné tolerancie a Specialne tvary hran su k dispozicii po dohode stran.

Konstrukéné ocele - Vyrobky valcované za tepla z nelegovanych konstrukénych oceli s hodnotami odolnosti proti narazu
podla EN 10025 : 2019

Chemické zlozenie po chemickom rozbore tavebnej analyzy pre ploché a dlhé vyrobky vyrobené z druhov ocele s hodnotami vrubovej hizevnatosti

Druh /typ ocele c Si Mn P S N, Cu
Kéd Cislo materialu % max. % max. % max. % max. % max. % max. % max.
S235R 1.0038 017 - 1.40 0.035 0.035 0.012 0.55
$235)0 1.014 017 - 1.40 0.030 0.030 0.012 0.55
S235)2 1.0117 017 - 1.40 0.025 0.025 - 0.55
S275]R 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
S355R 1.0045 0.24 0.55 1.60 0.035 0.035 0.012 0.55
$355)0 1.0553 0.20 0.55 1.60 0.030 0.030 0.012 0.55
S355)2 1.0577 0.20 0.55 1.60 0.025 0.025 - 0.55
S355K2 1.0596 0.20 0.55 1.60 0.025 0.025 - 0.55

Druh /typ ocele C Mn P S
Kéd Cislo materialu max. % max. % max. % max. %
DD 1.0332 0.12 0.60 0.045 0.045
DD12 1.0398 0.10 0.45 0.035 0.035
DD13 1.0335 0.08 0.40 0.030 0.030
DD14 1.0389 0.08 0.35 0.025 0.025
Mechanické vlastnosti (lat.)
ReL” Rm Min. predizenie pri pretrhnuti
Druh /typ ocele 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 Cislo materialu N/mm? N/mm? N/mm? % % % %
DD 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

") Ak vyrobok nemd zretelnt medzu klzu, namiesto R, treba pouZit Rp, ,.

2%

25



Druhy materidlu WWW.VSS.SK

Plechy valcované za tepla Plechy valcované za tepla

Tabule Tabule

Rozsah materialu [v mm] Rozsah materialu [v mm]

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

Tolerancie pre pasy a tabule: EN 10051. Iné tolerancie a $pecialne tvary hran su k dispozicii po dohode stran. Tolerancie pre pasy a tabule: EN 10051. Iné tolerancie a Specialne tvary hran su k dispozicii po dohode stran.

Mikrolegované druhy - ploché vyrobky valcované za tepla z oceli s vysokou medzou klzu na tvarnenie za studena podla

Mechanické vlastnosti EN10149:2013

Druh /typ ocele | Minimalna kapa- Pevnost'v tahu Vzorka Min. predizenie pri pretrhnuti?
; ) D ska'
cita bod Eeh R, , polozka L =80mm =565 s
N/mm N/mm .9 , 0, Moo
Nominalna Nominalna hribka mm Nominalna hribka mm T — g y 3 y y
" ?gll”a Chemické zlozenie (chemicky rozbor tavebnej analyzy) termomechanicky valcovanych oceli
ruoka mm
- = Druh /typ ocele
Ked | Cislo <4 <3 | =23-24 >10 | >15 | >20 | >25 | 230 | >40 | >63 | >100 | >150 | > 250 - — c Mn si P s Al Nb v Ti Mo B
mate- <15 | €20 | <25 | <30 | <40 | <63 | <100 | <150 | <250 | <400 Kod Cislo % max. % max. % max. % max. % max. % max. % max. % max. % max. % max. % max.
rialu <1 materialu
S235/R | 1.0038 235 390-510|360 =510 I S315MC 1.0972 012 1.30 0.50 0.025 0.020 0.015 0.092 0.202 0152 — —
$235/0 | 1.0114 235 390-510|360-510| t 7] 118 19 20 21 26 | 25 | 24 | 22 21 21
$235)2 | 1.0117 235 390-510|360-510| - 15 16 17 18 19 24 | 23 | 22 22 21 21 S355MC | 1.0976 012 1.50 0.50 0.025 0.020 0.015 0.09? 0.20% 0152 — —
S275|R | 1.0044 275 430-5801410-560 - 15 16 17 18 19 23 22 21 19 18 18 S420MC 1.0980 012 1.60 0.50 0.025 0.015 0.015 0.092 0.202 0152 — —
S$275)0 | 1.0143 275 430-5801410-560 | 13 14 15 16 17 21 20 19 19 18 18 2) 2) 2 _ _
$27512 | 10145 575 430580 | 410 - 560 ¢ S460MC 1.0982 012 1.60 0.50 0.025 0.015 0.015 0.09 0.20 015
2) 2) 2) — —
S355|R | 1.0045 355 510-680 |470-630 - 14 15 16 17 18 22 21 20 18 17 17 S500ME 10984 012 170 0.50 0025 0015 0.015 0.09 0.20 015
S$355J0 | 1.0553 355 510-680 |470-630 - 12 13 14 15 16 20 19 18 18 17 17 S550MC 1.0986 0.2 1.80 0.50 0.025 0.015 0.015 0.092 0.202 0152 — —
S$355)2 | 1.0577 355 510-680 |470-630 | 2 2 2)
$355K2 | 10596 355 510- 680 | 470 - 630 t S600MC 1.8969 0.2 1.90 0.50 0.025 0.015 0.015 0.09 0.20 0.22 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
YV pripade tabul, pdsov a Sirokych plochych ty¢i so Sirkou > 600 mm priecny smer (t) znamend smer priecny k smeru valca. Pre vSetky ostatné produkty sa hodnoty tykaju smeru valca (1). S900MC 1.8798 0.20 220 0.60 0025 0.010 0015 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

YHodnoty skusky tahom st hodnoty stanovené pre pozdizne vzorky.

Mechanické vlastnosti / Chemické zloZenie 2SG¢et Nb, V a Ti nesmie prekro¢it 0,22 %.
Druh /typ ocele | Miniméalna kapaci- Pevnost'v tahu Vzorka Min. predizenie pri pretrhnuti’
) 0 -
tal\?/or:rsgh Nfrr:'nm2 Io';ia” L, =80 mm L=
.. , .~ , Nominalna hribka mm 5,65 Mechanické vlastnosti Chemické zloZenie (chemicky rozbor tavebnej analyzy) termomechanicky valcovanych oceli (long.)
Nominalna hribka | Nominalna hribka mm \/IS -
mm o Druh /typ ocele Horna medza klzu Pevnost'v tahu Pred|zenie prilomu, A”
R, RD % min.
Kéd Cislo <4.5 <3 23-<45 >10 >1.5 >2.0 >2.5 >3.0 P S N N/mm? min N/mm? Hrabka nominalna w mm
m'a]tle- o <15 <20 <25 < 3.0 <40 | %max. | % max. | % max. Kod Cislo materilu <3 >3
rialu = L,=80mm L,=565V/S,
5185 | 10035 185 310-540) 200-510 | 1t | 3o | q 2 | 13| 4 | 8 . ) ) $315MC 10972 315 390 - 510 20 24
8 9 10 n 2.1 16 $355MC 10976 355 430- 550 19 23
E 295 1.0050 295 490-660| 470-610 It 12 13 14 15 16 20 0.045 | 0.045 0.012 S420MC 1.0980 420 480-620 16 19
10 n 12 13 14 18 S460MC 1.0982 460 520-670 14 17
E 335 1.0060 335 590-770| 570-710 It 8 9 10 n 12 16 0.045 | 0.045 0.012 S500MC 1.0984 500 550700 12 14
6 7 8 9 10 14
E360 | 1.0070 360 690-900| 670-830 | It 4 5 6 7 8 1 | 0045 | 0045 | 0012 S550MC 10986 550 600-760 12 4
3 4 5 6 7 10 S600MC 1.8969 600 650 - 820 n 13
S650MC 1.8976 650% 700 - 880 10 12
S700MC 1.8974 700¥ 750-950 10 12
S900MC 1.8798 900 930-1.200 7 8
S960MC 1.8799 960 980-1.250

V'V pripade tabul, pdsov a Sirokych plochych tyci so Sirkou < 600 mm priecny smer (t) znamend smer priecny k smeru valca. Pre vSetky ostatné vyrobky sa hodnoty tykaju
smeru valca (I). V pripade tabul pouzivanych na vyrobu vzorovanych tabil valcovanych za tepla sa prediZenie vztahuje len na zdkladnu tabulu, a nie na findlne vzorované
tabule valcované za tepla.
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Plechy valcovaneé za studena Plechy valcované za studena

Tabule i a Tabule

| T

Rozsah materialu [v mm] Rozsah materialu [v mm]

400 -1650 25-1650

Tolerancie podla: EN 10131. Iné tolerancie a Specialne tvary hran st k dispozicii po dohode stran.

400-1650 25-1650 200-1650

Tolerancie podla: EN 10131. Iné tolerancie a $pecialne tvary hran st k dispozicii po dohode stran.

200-1650
220-6000

Druhy na smaltovanie - Ploché vyrobky valcované za studena z makkych oceli na tvarnenie za studena

Mékké druhy - Ploché vyrobky z mikkych oceli valcované za studena na tvarnenie za studena EN 10130 : 2007 EN10209 : 2013

Chemické zloZenie (chemicky rozbor tavebnej analyzy) Chemické zlozenie (chemicky rozbor tavebnej analyzy)

1) V pripade vyrobkov bez zretelnej medze kizu sa ako hodnoty medze kizu beru hodnoty pre 0,2 % z dohovorenej (zmluvnej) medze kizu (R
dolnu medzu kizu (R,,). Pre hribky < 0,70 mm, ale > 0,50 mm, je pripustné maximélna hodnota medze kizu o 20 MPa vy3Sia. Pre hribky <

klzu - 40 MPa.

. Pre ostatné vyrobky platia hodnoty pre
0 mm je pripustna vysSia maximalna medza

2) Pre hrtibky < 0,70 mm, ale > 0,50 mm, st miniméine hodnoty pre PrediZenie pri lomu zniZené o 2 jednotky, pre hrubky < 0,50 mm o 4 jednotky.
3) Hodnoty r,, a n, platia len pre vyrobky s hribkou > 0,50 mm.

4) Pre hrabku > 2mm Je hodnota r,, znizend o 0,2.

28

Druh /typ ocele Cmax. % P max. % S max. % Mn max. % Ti max. % Druh /typ ocele C Ti Mn P S
Kod Cislo materialu Kod Cislo materialu
DCO1 1.0330 012 0.045 0.045 0.60 - DCOTEK 1.0390 0.08 - 0.60 0.045 0.050
DCO3 1.0347 010 0.035 0035 045 - DCO4EK 1.0392 0.08 - 0.50 0.030 0.050
DCO4 1.0338 0.08 0.030 0.030 0.40 - DCO5EK 1.0386 0.08 - 0.50 0.025 0.050
DCO5 1.0312 0.06 0.025 0.025 0.35 - DCOBEK 1.0869 0.02 0.30 0.50 0.020 0.050
DCO06 1.0873 0.02 0.020 0.020 0.25 03 DCO3ED 1.0399 9 - 0.40 0.035 0.050
DCO7 1.0898 001 0.020 0.020 0.20 0.2 DCO4ED 1.0394 9 - 0.40 0.030 0.050
DCO6ED 1.0872 002 0.30 035 0.020 0.050
Mechanické vlastnosti (skusanie v prieénom smere) Mechanické vlastnosti (lat.)
Druh /typ ocele R R, A2 rog® ng,Y Druh /typ ocele R R, A2 ros®
Kéd Cislo materialu N/mm? N/mm? min. % min. min. Kod Cislo materialu N/mm?? N/mm? min. min.
DCO1 1.0330 -/280 270-410 28 - - DCOIEK 1.0390 270 270 -390 30 -
DCO3 10347 -/240 270-370 34 13 - DCO4EK 1.0392 2209 270-350 36 -
DCOo4 1.0338 -/210 270 -350 38 16 0180 DCOSEK 10386 220 270-350 36 15
DCO5 10312 -/180 270-330 40 19 0.200 DCOGEK 10869 190 270-350 38 16
DCO6 10873 -170 270-330 a 21 0.220 DCO3ED 10399 240 270-370 34 -
DCO7 1.0898 -/150 250-310 44 2.5 0.230 DCO4ED 10394 220 250-350 38 -
DCO6ED 1.0872 190 250-350 38 16

1) Ak medza kizu nie je zretelné, platia hodnoty pre 0,2 % dohovorenej (zmluvnej) medze kizu (Rp,
Pre hrabky < 0,70 mm, ale > 0, 50 mm, je pripustna minimalna hodnota Predizenia pri lomu o 2 je
2) Pre hribky < 0,70 mm, ale > 0,50 mm, je pripustna minimalna hodnota PredlZenia pri lomu o 2 jednotky niz$ia, a o 4 jednotky nizSia pre hribky < 0,50 mm.

df

3) Hodnoty r platia len pre Vy/robky s hrabkou > 0,50 mm. Pre hribku > 0,2 mm sa je hodnota r znizené o 0,2.
4) Pri hribkach > 0,50 mm méze medza kizu dosiahnut maximalne 225 N/mm?.

5) Druhy ocele DCO3ED a DCO4ED st zvyCajne oduhlicované v pevnej féze. Po oduhliceni musi analyza preukazat maximalny obsah uhlika na trovni 0,004 %.

2> ak je zretelnd, platia hodnoty pre dolni medzu kizu (R, ).
oty niz$ia, a o 4 Jednotky nizsia pre hrabky < 0,50 mm.

6) Ak to bude stanovené zékaznikom, je mozné dodat druh ocele DCO4EK v hribkach od 0,7 mm do 1,5 mm s Re < 210 N/mm? a A80 = 38 %. Je na vyrobcow aby zvolil hodnotu drsnosti
povrchu za licelom ziskania matnej povrchovej pravy.
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Plechy valcovaneé za studena

Tabule

Rozsah materialu [v mm]

400-1650 25-1650

Tolerancie podla: EN 10131. Iné tolerancie a $pecialne tvary hran st k dispozicii po dohode stran.

200-1650
220-6000

Mikrolegované druhy- Ploché vyrobky z ocele valcované za studena s vysokou medzou klzu na tvarnenie za studena
zmikrolegovanych oceli EN 10268 : 2013

Chemické zlozenie (chemicky rozbor tavebnej analyzy)

Druh /typ ocele
. ¢ o Simax. % Mn max. % P o S o Al max. % Ti max. % Nb max. %
Kod Cis'?,mate_ max. % max. % max. %
ridlu

HC180Y 1.0922 0.01 0.3 0.7 0.06 0.025 0.01 012 0.09
HC180B 1.0395 0.06 0.5 0.7 0.06 0.030 0.015

HC220Y 1.0925 0.01 0.3 0.9 0.08 0.025 0.01 012 0.09
HC220I 1.0346 0.07 0.5 0.6 0.05 0.025 0.015 0.05

HC220B 1.0396 0.08 0.5 0.7 0.085 0.030 0.015

HC260Y 1.0928 0.01 0.3 1.6 01 0.025 0.01 012 0.09
HC260I 1.0349 0.07 0.5 1.2 0.05 0.025 0.015 0.05

HC260B 1.0400 0.10 0.5 1.0 01 0.030 0.015

HC260LA 1.0480 010 0.5 1.0 0.030 0.025 0.015 015 0.09
HC300I 1.0447 0.08 0.5 0.7 0.08 0.025 0.015 0.05

HC300B 1.0444 010 0.5 1.0 012 0.030 0.015

HC300LA 1.0489 0.12 0.5 14 0.030 0.025 0.015 015 0.09
HC340LA 1.0548 0.12 0.5 1.5 0.030 0.025 0.015 0.15 0.09
HC380LA 1.0550 0.12 0.5 1.6 0.030 0.025 0.015 0.15 0.09
HC420LA 1.0556 014 0.5 1.6 0.030 0.025 0.015 0.15 0.09
HC460LA 1.0574 014 0.6 1.8 0.030 0.025 0.015 0.15

HC500LA 1.0573 014 0.6 1.8 0.030 0.025 0.015 015

1) Ak medza kizu nie je zretelna, platia hodnoty pre 0,2 % dohovorenej (zmluvnej) medze kizu (R, ); ak je zretelna, platia hodnoty pre doini medzu kizu (R,).

Pre hribky < 0,70 mm, ale > 0,50 mm, je pripustn minimalna hodnota PredlZenia pri lomu o 2 jednotky niZSia, a o 4 jednotky nizsia pre hribky < 0,50 mm.

2) Pre hrubky < 0,70 mm, ale > 0,50 mm, je pripustn minimalna hodnota PredlZenia pri lomu o 2 jednotky niZsia, a o 4 jednotky nizsia pre hribky < 0,50 mm.

3) Hodnoty r platia vyhradne pre vyrobky s hribkou > 0,50 mm. Pre hribku > 0,2 mm sa je hodnota r znizené o 0,2.

4) Pri hrabkach > 0,50 mm méze medza kizu dosiahnut maximalne 225 N/mm?.

5) Druhy ocele DCO3ED a DCO4ED st zvycajne oduhli¢ované v pevnej féze. Po oduhliceni musi analyza preukézat maximalny obsah uhlika na tirovni 0,004 %.

6) Ak to bude stanovené zakaznikom, je mozné dodat druh ocele DCO4EK v hribkach od 0,7 mm do 1,5 mm s Re < 210 N/mm? a A80 = 38 %. Je na vyrobcovi, aby zvolil hodnotu drsnosti
povrchu za tcelom ziskania matnej povrchovej tpravy.
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Plechy valcované za studena

Rozsah materialu [v mm]

Hrabka

400 -1650 25-1650

Mechanické vlastnosti termomechanicky valcovanych oceli (dlhych).

Tabule

200-1650
220-6000

Tolerancie podla: EN 10131. Iné tolerancie a Specialne tvary hran st k dispozicii po dohode stran.

WWW.VSS.sk

9 .
Druh /typ ocele ZmIU\ZTZZéur?)\edza \\%’éaéli; :;?J‘Z:ékr:t: Pevnost'v tahu Pre?;?::ia? pri Vertil;énlan;:nizo- Vel;'t:lgilir;azgg‘i)z © E?:ér;esnptrl;acl:rzia
spracovaniu ?

Kéd mi::i%lu ,\77%"]:2 B, N/mm? R, N/mm? min.ﬁ;ﬁer o r max. quer r min. quer r min. quer
HC180Y 1.0922 180-230 35 330-400 35 14 17 0.19
HC1808B 1.0395 180 -230 290 - 360 34 16 017
HC220Y 1.0925 220-270 340-420 33 16 018
HC220I 1.0346 220-270 35 300-380 34 14 0.18
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
HC300I 1.0447 300-350 35 340-440 30 016
HC300B 1.0444 300 - 360 390-480 26
HC300LA 1.0489 300-380 380-480 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
HCS500LA 1.0573 500-620 550-710 12

1) V pripade zretelnej medze kizu platia hodnoty pre dolni medzu kizu (R, ).
2) Pre hrubky > 1,2 mm st potrebné Specialne dojednania.

3) Pre hrtibky < 0,7 mm, ale > 0,5 mm, sti pripustné miniméine hodnoty prediZenia pri lomu o dve jednotky nizsie. Pre hriibky < 0,5 mm sti pripustné miniméine hodnoty a2 o Styri jednotky nizsie.
4) Minimalne hodnoty pre r ($irka) a n (Sirka) platia vzhradne pre vyrobky s hribkou > 0,5 mm.
5) Pre hrabku vyrobku > 2 mm je hodnota r,, znizené 0 0,2.
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Druhy materidlu

Plechy valcovaneé za studena

Tabule

Rozsah materialu [v mm] @

400-1650 25-1650 200-1650

Tolerancie podla: EN 10131. Iné tolerancie a $pecialne tvary hran st k dispozicii po dohode stran.

Viacfazové ocele - Vyrobky valcované za studena z viacfazovych oceli na tvarnenie za studena EN 10338 : 2015

Chemické zlozenie (chemicky rozbor tavebnej analyzy)

Druh /typ ocele
. ¢ Si max. Mn max. P S Al Cr+Mo Nb+Ti v B
Kéd CisI? max. max. max. total max. max. max. max.
materialu

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

Plechy valcované za studena

Tabule

Rozsah materialu [v mm] @

400-1650 25-1650 200-1650

Tolerancie podla: EN 10131. Iné tolerancie a Specialne tvary hran st k dispozicii po dohode stran.

Mechanické viastnosti (lat.)

Druh /typ ocele Zmluvna medza klzu Pevnost'v tahu Predizenie Exgggggg:gfenia Ukazvoav:itae\l;\g/et\éli'dzo—
. r;ax. max. max. n BH,
Kod Cislo materialu N/rpr?é'lz R, N(mm2 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 0.6 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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Ziarovo pozinkované plechy Ziarovo pozinkované plechy

Tabule Tabule

Rozsah materialu [v mm] Rozsah materialu [v mm]

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

Tolerancie pre pasy a tabule: EN 10143. Iné tolerancie a $pecialne tvary hran su k dispozicii po dohode stran. Tolerancie pre pasy a tabule: EN 10143. Iné tolerancie a Specialne tvary hran su k dispozicii po dohode stran.

Maikké ocele - Plechy a pasy z makkych oceli kontinualne tepelne vylepsené na tvarnenie za studena podl'a EN 10346 : 2015 Konstrukéné ocele - Pasy a plechy z konstrukénych oceli kontinualne Ziarovo povlakované EN 10346 : 2015

Chemické zlozenie (chemicky rozbor tavebnej analyzy) mikkych oceli na tvarnenie za studena

Chemické zlozenie (chemicky rozbor tavebnej analyzy)

Druh /typ ocele Chemické zloZzenie Hmotnostné percento Druh /typ ocele
<o Cl’slc? mate. | Symbol druhu povrchovej Gpravy c S " . p S - . Ko Cl’slg Symbol druhu povrchovej ipravy Cmax. % Simax. % Mn max. % P max. %
ridlu max. % ax. 7o n max. % max. % max. % Imax. % materialu
DX51D 1.0917 +Z,4ZF, +ZA, +AZ, +AS, +ZM 018 0.5 1.20 012 0.045 0.30 $220GD 10241 +Z,+ZF +ZA, +AZ, +ZIM 0.20 0.60 170 010
DX52D 1.0918 +Z,+ZF, +ZA, +AZ, +AS, +ZM 0.12 0.5 0.60 0.10 0.045 0.30 S$250GD 1.0242 +Z,+ZF, +ZA, +AZ, +AS, +ZM 0.20 0.60 1.70 0.10
DX53D 1.0951 +Z,4ZF, +ZA, +AZ, +AS, +ZM 012 0.5 0.60 010 0.045 0.30 5280GD 10244 +Z,AZF AZA, +AZ, +AS, +ZM 0.20 0.60 1.70 010
DX54D 1.0952 +Z,4ZF, +ZA, +AZ, +AS, +ZM 012 0.5 0.60 010 0.045 0.30 $320GD 1.0250 HZ,HZF HZA, +AZ, FAS, +ZM 0.20 0.60 170 010
DX55D 1.0962 +AS 012 0.5 0.60 010 0.045 0.30 S350GD 1.0529 +Z,+ZF, +ZA, +AZ, +AS, +ZM 0.20 0.60 1.70 0.10
DX56D 1.0963 +Z,+ZF, +ZA, +AS, +ZM 012 0.5 0.60 010 0.045 0.30 S390GD 10238 +Z,+ZF +ZA, +ZM, +AZ 0.20 0.60 170 010
DX57D 1.0853 +Z,4ZF, +ZA, +AS, +ZM 012 0.5 0.60 010 0.045 0.30 5420GD 10239 +Z,+ZF +ZA, +ZM, +AZ 0.20 0.60 170 010
Z = Ziarové zinkovanie ZF = Galvanizované ZA = Galfan AZ = Galvalume AS = Ziarovo hlinikované ZM = Zinok Hor&ik $450GD 10233 +Z,+ZF +ZA, +IM, +AZ 0.20 0.60 170 010
S550GD 10531 +Z,+ZF,+ZA, +AZ, +ZM 0.20 0.60 170 010
Mechanické viastnosti (lat.) Mechanickeé viastnosti (long.)
Druh /typ ocele Zquv:lz’;L:nedza Pevnost'v tahu Prederennuie pri Vertiliérlon;:nizo— Exggg:g;':glceenia Druh /typ ocele - Zmluvna medza kizu Pevnost v tahu Predizenie pri lomu
- Symbol druhu povrchove] pravy Kod Cislo Symbol druhu povrchovej Upravy R R,? A%
Kod Cl’slc?lmate- Re" R MPa Ag 2% ' min " min. materialu MPa MPa i
rialu MPa " min ’ ’ $220GD 10241 4Z,42F,4ZA, +AZ, +IM 220 300 20
DX51D 1.0917 2, HZF AZA AL +AS, +IM B 270-500 22 B B S250GD 1.0242 +2Z,+ZF, +ZA, +AZ, +AS, +ZM 250 330 19
DX52D 1.0918 +Z,+ZF, +ZA, +AZ, +AS, +ZM 140-3003) 270-420 26 - - S$280GD 1.0244 +Z,+ZF +ZA, +AZ, +AS, +ZM 280 360 18
DX53D 1.0951 +Z,+ZF, +ZA, +AZ, +AS, +ZM 140 - 260 270-380 30 - - S320GD 1.0250 +Z,+ZF, +ZA, +AZ, +AS, +ZM 320 390 17
DX54D 1.0952 +Z,+ZA 120-220 260 - 350 36 1.64 018 S350GD 1.0529 +Z,+ZF, +ZA, +AZ, +AS, +ZM 350 420 16
DX54D 1.0952 +ZF, +ZM 120-220 260 - 350 34 144 0.18 S390GD 1.0238 +Z,+ZF +ZA, +ZM, +AZ 390 460 16
DX54D 1.0952 +AZ 120 - 220 260 - 350 36 - - $420GD 1.0239 +Z,+ZF, +ZA, +ZM, +AZ 420 480 15
DX54D 1.0952 +AS 120-220 260 - 350 34 1499 0189 S450GD 1.0233 +Z,+ZF, +ZA, +ZM, +AZ 450 510 14
DX55D @ 1.0962 +AS 140 - 240 270-370 30 - - S550GD 1.0531 +Z,+ZF, +ZA, +AZ, +ZM 550 560 -
DX56D 1.0963 +Z,+ZA 120-180 260 -350 39 1.94 0.21
DX56D 1.0963 +ZF, +ZM 120-180 260 -350 37 1.7 49 0.209
DX56D 1.0963 +AS, +AZ 120-180 260 - 350 39 1.799 0.20%
DX57D 1.0853 +Z,+ZA 120-170 260 -350 41 214 0.22
DX57D 1.0853 +ZF, +ZM 120-170 260 - 350 39 1949 0.214
DX57D 1.0853 380-480 120-170 260 - 350 41 1.9499 0.214

1) Ak medza kizu nie je zretelnd, platia hodnoty pre 0,2 % dohovorenej (zmluvnej) medze kizu (R, ); ak je zretelnd, platia hodnoty pre dolni medzu kizu (R,).

2) Znizené minimalne hodnoty pre PredliZenie pri lomu platia pre hribku vyrobku: 0,50 mm < t < §,70 mm (o 2 jednotky menej);

0,35 mm < t< 0,50 mm (minus 4 jednotky) a t < 0,35 mm (minus 7 jednotiek).

3) Pre povrchy triedy A je maximéalna hodnota medze kizu Re = 360 MPa.

4) Pre 1,5 mm < t < 2 mm je minimélna hodnota r,; zniZené o 0,2. Pre t = 2 mm je minimélna hodnota r,, znizené o 0,4.

5) Minimélna hodnota r,, je zniZena pre hrubku produktu: 0,50 mm <t< 0,70mm 0 0,2; 0,35 mm < t< B50mmo04ats035mmo0,6. o L .

Minimélna hodnota n, je znizend pre hrubku produktu: 0,50 mm <t < 0,70 mm o 0,01; 0,35 mm <t < 0,50 mm 0 0,03 a t < 0,35 mm 0 0,04, 1) Ak medza kizu nie je zretelna, platia hodnoty pre Hornu medzu kizu (R ). i

6) Dajte prosim pozor na minimélnu hodnotu Predlzenia pri lomu pre produkty DX55D +S, ktoré nie je kompatibilna s beznym systémom. Vyrobky DX55D + AS sl oznadené podla najlepsej 2) Pre vsetky druhy ocele okrem S560GD mozno ocakavat rozsah 140 MPa pre Pevnost v tahu. . ) )
tepelnej odolnosti. (1 MPa = 1 N/mm?) 3) Znizené minimalne hodnoty pre PredlZenie pri lomu platia pre hribku produktu t > 0,50 mm (o 4 jednotky menej) a pre 0,50 mm < t < 0,70 mm (o 2 jednotky menej).
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Druhy materidlu WWW.VSS.SK

Ziarovo pozinkované plechy Ziarovo pozinkované plechy

Tabule

Rozsah materialu [v mm] @

irdbka

Tabule

Rozsah materialu [v mm]

400-1650 25-1650 200-1650

Tolerancie pre pasy a tabule: EN 10143. Iné tolerancie a $pecialne tvary hran su k dispozicii po dohode stran.

400 -1650 25-1650 200-1650

Tolerancie pre pasy a tabule: EN 10143. Iné tolerancie a Specialne tvary hran su k dispozicii po dohode stran.

Mikrolegované druhy - Ocel'ové pasy a plechy kontinualne Ziarovo povlakované z ocele s vysokou medzou klzu na tvarnenie
za studena podl'anormy EN 10346 : 2015

Chemické zlozenie (chemicky rozbor tavebnej analyzy) Mechanické vlastnosti (lat.)

Druh /typ ocele Chemické zlozenie Hmotnostné percento Zmluvna medza | Ukezovatel - Predizenie | Vertikalna | Exponent kalenia
Symbol druh hovei G Druh /typ ocele o vytvrdzovania Pevnost'v tahu N N ) \ .
Cislo ymbol druhu povrchovej upravy . Al min.% ) . klzu 0.2 % oci trhliny anizotropia pocas prace
Kéd . Cmax.% | Simax.% |Mnmax.% | Pmax.% | Smax.% total Nb max. % | Timax. % Symbol druhu povrchovej Vvpeci
materialu N Gpravy , BH, MPa Aaoz' 3 »
HX160YD 1.0910 0.01 0.30 0.60 0.06 0025 | =0010 0.09 012 Kéd Cislo mate- Rz in. R, MPa % oo Ngg
rialu N}ﬁ\mz N/mm? N/mm? min. quer min. min.
HX180YD 10921 001 0.30 070 006 0025 | 20010 | 009 012 4
HX180BD 1.0914 0.06 0.30 0.70 006 0025 >0015 0.09 012 Hx160YD 10910 160-220 - 300-360 ¥ 19 0.20
HX220YD 10923 001 030 0.90 0.08 0025 | 20010 0.09 012 HX180YD 10921 180 -240 - 330-390 34 .7 018
HX220BD 10919 0.08 0.50 070 0.08 0025 | =0015 0.09 012 HX1808D 1.0914 180 -240 30 290-360 34 1.5 016
HX260YD 10926 001 0.50 1.60 010 0025 | 20010 0.09 012 HX220YD 10923 220-280 - 340-420 32 1.5 o017
HX260BD 10924 010 0.50 1.00 010 0025 | 20010 0.09 012 HX220BD 1.0919 220-280 30 320-400 32 1.2 015
HX260LAD | 10929 o 0.50 1.00 0.030 0025 | 20015 0.09 015 HX260YD 10926 260-320 - 380-440 30 14 016
HX300YD 10927 +Z,+ZF, +ZA, +AZ,+AS,+ZM | 0015 030 1.60 010 0025 | 20010 0.09 012 HX260BD 10924 260-320 30 360-440 28 - -
HX300BD 1.0930 on 0.30 0.80 012 0025 | =0010 0.09 012 HX260LAD 10929 260-320 - 350-430 26 - -
HX300LAD | 10932 012 0.50 140 0.030 0025 | =0015 0.09 015 HX300YD 10927 | *Z+ZRAZAHAZHAS +ZM | 300 -360 - 390-470 27 13 015
HX340BD 1.0945 o 0.50 0.80 012 0025 | =0010 0.09 012 HX300BD 10930 300-360 30 400 - 480 26 - -
HX340LAD 10933 012 0.50 140 0.030 0025 | 20015 0.09 015 HX300LAD | 10932 300-380 - 380480 23 - -
HX380LAD | 10934 012 0.50 1.50 0.030 0025 | 20015 0.09 015 HX340BD 10945 340400 30 440-520 24 - -
HX420LAD | 10935 012 0.50 1.60 0.030 0025 | 20015 0.09 015 HX340LAD | 10933 340-420 - 410-510 2 - -
HX460LAD | 1.0990 015 0.50 170 0.030 0025 | 20015 0.09 015 HX3BOLAD | 10934 380-480 - 440 - 560 9 - -
HX500LAD 1.0991 015 0.50 170 0.030 0025 | 20015 0.09 015 HX420LAD | 10935 420-520 - 470-590 7 - -
HX460LAD | 10990 460 - 560 - 500 - 640 15 - -
HX500LAD | 10991 500620 - 530-690 13 - -

1) Ak je medza kizu zretelnd, platia hodnoty pre doinii medzu klzu (R,).

2) Znizené minimdlne hodnoty pre Predlzenie pri lomu platia pre hribku produktu: 0,50 mm < t < 0,70 mm (minus 2 jednotky) 0,35 mm < t < 0,50 mm (minus 4 jednotky)
at<0,35mm (minus 7 jednotiek).

3) Pre povrchové dpravy AS, AZ, ZF a ZM st minimdline hodnoty A, zniZené o 2 jednotky a minimdlne hodnotyr, 0 0,2.

4) Pre hrabku vyrobku 1,5 mm < t < 1,99 mm st minimdlne hodnoty r90 zniZené o 0,2. Pre hribku vyrobku = 2 mm st minimdlne hodnoty r, zniZzené o 0,4.

5) Minimdlna hodnota r, je zniZzend pre hribku produktu: 0,50 mm < t<0,70mmo00,2;0,35mm <t<0,50mmo 0,4at<0,35mmo 0,6. Minimdina hodnota n,,je znizend
pre hrabku produktu: 0,500 mm<t<0,70mmo0,01,035mm<t<050mmo0,03at<0,35mmo0,04(1 MPa=1N/mm?).

B = vytvrdzovanie LA = nizkolegované (mikrolegované) Y = bez medzivrstvy (IF ocel)
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Druhy materidlu WWW.VSS.SK

Ziarovo pozinkované plechy Ziarovo pozinkované plechy

Tabule Tabule

Rozsah materialu [v mm] Rozsah materialu [v mm]

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

Tolerancie pre pasy a tabule: EN 10143. Iné tolerancie a $pecialne tvary hran su k dispozicii po dohode stran. Tolerancie pre pasy a tabule: EN 10143. Iné tolerancie a Specialne tvary hran su k dispozicii po dohode stran.

Hmotnost poviaku

Vysvetlenie a ponuka povlakov a povrchov Min. objem povlaku, na obidvoch stranach (g/m?) Teoreticka referjeenj:; :;::Z?J‘r:jbky poviakuna Hustota g/cm?
Kéd povlaku ¢..
Vzorka s tromi povrchmi Vzorka s jednym Typicka hodnota " Oblast ? 35
povrchom

Coating volume of zinc-magnesium alloy (ZM) 3)
ZMO60 60 50 4,5 4-8 6.2-6.6
Hmotnost poviaku ZMO070 70 60 55 4-8 6.2-6.6
ZM080 80 70 6 4-10 6.2-6.6
Min. objem povlaku, na obidvoch stranach (g/m?) Teoreticka referje:;:;’ij Zzgggtl;;Ubky poviaku na Hustota g/cm? ZMO090 90 75 7 5-10 6.2-6.6
Kod povlaku . ZM100 100 85 8 5-1 6.2-66
Vzorka s tromi povrchmi Vzo;l;jli{]e::])’/m Typicka hodnota Oblast ? 35 ZM120 120 100 9 6-14 62-66
Objem zinkového poviaku (2) ZM130 130 1o 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 7 ZM160 160 130 12 8-17 6.2-6.6
7225 225 195 16 N-22 71 ZM175 175 145 13 9-18 6.2-6.6
7275 275 235 20 1327 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 22_42 71 ZM250 250 215 19 13-25 6.2-6.6
7600 600 510 42 29-55 71 ZM300 300 255 23 17-30 6.2-6.6
Objem povlaku zliatiny zinok Zelezo (ZF) ZM310 310 265 24 18-31 6.2-66
ZF100 100 85 7 5_12 7 ZM350 350 300 27 19-33 6.2-6.6
ZF120 120 100 3 6-13 71 ZM430 430 365 35 26-46 6.2-6.6

Objem povlaku zliatiny zinok hlinik (ZA)

1) Hrabku vrstvy je mozné vypocitat na zdklade objemu poviaku.

ZA095 95 80 7 5-12 6.6 2) Pouzivatelia mézu predpokladat, Ze tieto limity budu zachované na hornej a dolnej strane.
ZA130 130 110 10 715 66 3) Viac povlakov ZM k dispozicii na poZiadanie.
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
Objem povlaku zliatiny hlinik zinok (AZ) sa nevztahuje na viacfazové ocele. Povrchy
AZ100 100 85 13 9-19 3.8
AZ150 150 130 20 15-27 3.8
AZ185 185 160 25 19-33 3.8 Druh povrchu Povrchova uprava Varianty poviakov
e T ———— NA = Beirjé trhliny inejvveilkosti a's beznym povrchom C= che.mické pasivacia (Cr-frei + Cr3+) +Z= Gailva.mizo.vané (99% Zn) .
MA = Malé trhliny s beznym povrchom O = olejovanie +ZF = zliatina zinku a zeleza (Galvanizované)
AS060 60 45 10 7-15 30 MB = Opéatovne valcovany s vylepsenym povrchom CO = Chemicka pasivacia s olejovanim +ZA = Zinok hlinik (Galfan, Zn + 5 % Al)
ASO80 80 60 14 10-20 3.0 MC = Opétovne valcovany s najlepsim povrchom P = Fosfatovanie +AZ = Hlinik-zinok (Galvalume 55 % Al + 1,6 % Si + Zn)
A =Bezny povrch PO = Fosfatovanie s olejovanim +AS = hlinikovo-kremikové povlaky (11 % Si + Al)
AS100 100 75 v 12-23 30 B = Vylepseny povrch S = utesneny +ZM = Zinok Hor¢ik (1-2 % Mg +1-2 % Al + Zn)
AS120 120 90 20 15-27 3.0 C =Najlepsi povrch U = Nespracované
AS150 150 15 25 19-33 3.0
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Druhy materidlu WWW.VSS.SK

Elektrolyticky pozinkovaneé plechy Elektrolyticky pozinkované plechy

Tabule Tabule

Rozsah materialu [v mm] @ Rozsah materialu [v mm] @

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

Tolerancie pre pasy a tabule: EN 10131. Iné tolerancie a Specialne tvary hran su k dispozicii po dohode stran. Tolerancie pre pasy a tabule: EN 10131. Iné tolerancie a Specialne tvary hran su k dispozicii po dohode stran.

Mikrolegované druhy- Ploché vyrobky valcované za studena s vysokou medzou klzu na tvarnenie za studena z mikrolegovanych oceli
Makké druhy - Ploché ocel'ové vyrobky valcované za studena, elektrolyticky pozinkované EN 10152 : 2017 EN 10268 : 2013. S dodatoénymi $pecifikaciami pre povlaky sa tato norma vztahuje aj na elektrolyticky pozinkované ploché vyrobky,
napr. H240LA + ZE 75/75.

Chemické zlozenie (chemicky rozbor tavebnej analyzy) Chemické zloZenie (chemicky rozbor tavebnej analyzy)

Druh /typ ocele Druh /typ ocele Chemické zlozenie Hmotnostné percento
Symbol druhu po- c P S Mn Ti Kod Cislo materialu| Cmax. % Si max. % Mn max. % P max. % S max. % Al min. % Timax. % Nb max. %
. vrchovej Upravy max. % max. % max. % max. % max. %
Kéd Cislo materialu 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 0.10 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
DCO5 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
Mechanické vlastnosti HC300LA 1.0489 012 0.5 14 0.030 0.025 0.015 0.15 0.09
HC340LA 1.0548 012 0.5 1.5 0.030 0.025 0.015 0.15 0.09
Druh /typ ocele
Symbol dfl;th po- - ? A2 o e HC380LA 1.0550 012 0.5 1.6 0.030 0.025 0.015 015 0.09
) ., . vrchovej Upravy e " * 0 HC420LA 1.0556 014 0.5 16 0.030 0.025 0.015 015 0.09
Kod Cislo materialu
HC460LA 1.0574 014 0.6 1.8 0.030 0.025 0.015 0.15 0.05
DCO1 1.0330 +ZE -/280 270-410 28 - - HC500LA 1.0573 014 0.6 1.8 0.030 0.025 0.015 0.15 0.09
DCO03 1.0347 +ZE -/240 270-370 34 1.3 -
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 @ @ é,))

\®

P

LTI

1) V pripade vyrobkov bez zretelnej medze klzu sa ako hodnoty medze kizu bert hodnoty 0,2 % z dohovorenej (zmluvnej) medze kizu (R - ,)- Pre ostatné vyrobky platia hodnoty pre
dolnti medzu klzu (R,). Pre hribky < 0,70 mm, ale > 0,50 mm, je pripustnd maximdlna hodnota medze kizu 0 20 MPa vyssia. Pre hribky < 0,50 mm je pripustnd vyssia maximdlina
medza klzu - 40 MPa.

2) Pre hribky < 0,70 mm, ale > 0,50 mm, st minimdlne hodnoty pre PredlZenie pri lomu zniZené o 2 jednotky, pre hribky < 0,50 mm o 4 jednotky.

3) Hodnotyr, an,, stanovené podla 7.5.2.3, platia len pre vyrobky s hrabkou > 0,50 mm.

4) Pre hribku > 2 mm je hodnotar, znizend 0 0,2.
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Druhy materidlu

Elektrolyticky pozinkovaneé plechy

Rozsah materialu [v mm]

Hrabka

Mechanické vlastnosti (lat.)

400-1650 25-1650

Tolerancie pre pasy a tabule: EN 10131. Iné tolerancie a Specialne tvary hran su k dispozicii po dohode stran.

Tabule

| T

200-1650
220-6000

WWW.VSS.sk

Elektrolyticky pozinkované plechy

Rozsah materialu [v mm]

Hrabka

Tabule

|

400-1650 25-1650

200-1650
220-6000

Tolerancie pre pasy a tabule: EN 10131. Iné tolerancie a Specialne tvary hran su k dispozicii po dohode stran.

Vysvetlenie a ponuka povlakov a povrchov

Dalsie spracovanie
P = fosfatované

03 Bezny povrch A PC = fosfatované a chemicky pasivované
05 Najlepsi povrch B PCO = fos’,fatova[\e, chgmlck}/ pasivované a olejované

PO = fosfatované a olejované

S = utesnené

C = chemicky pasivovany

CO = chemicky pasivovany a olejovany

O = naolejovany

Povlaky Druh povlaku (AA) Strana tabule A Strana tabule B
Galvanicky Nominalna vrstva zinku na kazdej | Minimalna vrstva zinku na kazdej strane 5] 5umzinoksorga- | ako stranatabule A
povlak, zinok strane nickym povlakom*
Popis
.68 7,5 um zinok 7.5 um zinok bez
dvojstranne Hrabkapm | Hmotnost g/m? Hrabka pm Hmotnost g/m? s organickym organického povlaku
ZE 25/25 25 18 1.7 12 povlakom* a bez predbezného
fosfatovania

ZE 50/50 5.0 36 41 29
ZE 75/75 75 54 6.6 47 *Organické poviaky: GRANOCOAT ZE, GARDO PROTECT
ZE100/100 10.0 72 9l 65
jednostranne
ZE 25/0 2.5 18 17 12
ZE 50/0 5.0 36 41 29
ZE75/0 75 54 6.6 47
ZE100/0 10.0 72 9l 65

. Vyssiamedza o s . s . kaIIE:r‘;:[;eorgas
Druh /typ ocele Zmluvna medza klzu vd”aka Pevnost'v fahu Predlzenie pri Vert|ka|na. anizo- Vert|kal.na anizo- prace ¥
klzu 0.2 % tepelnému lomu ¥ tropia tropia 24
spracovaniu ?

Kéd Cislo materialu NI}’%#Z BH,N/mm? R N/mm? min. Isgt % rmax. lat rmax. lat nmin. lat
HC180Y 1.0922 180-230 35 330-400 35 17 0.19
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 1.4 017
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) V pripade zretelnej medze klzu platia hodnoty pre dolnd medzu kizu (R, ).
2) V pripade hribok > 1,2 mm st potrebné Specidlne dojednania.

3) Pre hribky < 0,7 mm, ale > 0,5 mm, sti pripustné minimdine hodnoty predfZenia pri lomu o dve jednotky nizsie.
4) Minimdlne hodnoty prer (Sirka) a n (Sirka) platia len pre vyrobky s hrabkou > 0,5 mm.
5) Pre hribku vyrobku > 2 mm je hodnotarr, znizend 0 0,2.
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Druhy materidlu WWW.VSS.SK

Plechy AUTOMOTIVE - valcované za tepla, morené Plechy AUTOMOTIVE - valcované za tepla, morené

Tabule

Rozsah materialu [v mm] @

Tabule

Rozsah materialu [v mm]

400 -1650 25-1650 200-1650

Tolerancie: valcované za tepla, morené podla EN 10051, bez povlaku alebo elektricky pozinkované podla EN 10131, Ziarovo pozinkované
podla EN 10143. Iné tolerancie a Specialne tvary hran su k dispozicii po dohode stran.

400-1650 25-1650 200-1650

Tolerancie: valcované za tepla, morené podla EN 10051, bez povlaku alebo elektricky pozinkované podla EN 10131, Ziarovo pozinkované
podla EN 10143. Iné tolerancie a Specialne tvary hran su k dispozicii po dohode stran.

d

Za ucelom uspori ia terminolégie Zdruzenie automobilového priemyslu (Verband der Automobilindustrie / VDA) zverejnilo
odporucanie tykajuce sa plochych ocelovych vyrobkov na tvarnenie za studena. Toto odporucanie sa odraza v materialovom liste Mikrolegované ocele - Ploché vyrobky z ocele na tvarnenie za studena podl’a VDA 239-100 : 2016
VDA 239-100 a zahfiia okrem iného nizkolegované a mikrolegované ocele.

Chemické zloZenie makkych oceli valcovanych za tepla

Druh ocele C Si Mn P S Al Ti Nb Cu

% % % % % % % % %
Maikké ocele - Ploché vyrobky z ocele na tvarnenie za studena podl’a VDA 239-100 : 2016 HR300LA <12 <50 <130 <0.030 <0.025 <0.015 >015 <0.10 <0.20
HR340LA <12 <50 <150 <0.030 <0.025 <0.015 =015 <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

Chemické zlozenie méakkych oceli valcovanych za tepla
HR460LA <12 <50 <165 <0.030 <0.025 <0.015 >015 <010 <0.20
Druh ocele C Si Mn P S Al Ti Cu%

% % % % % % % HR500LA <12 <50 <170 <0.030 <0.025 <0.015 >015 <010 <0.20
HRO <013 <0.50 <060 <0035 <0030 <0015 <030 <0.20 HR550LA <12 <60 <1.80 <0.030 <0.025 <0.015 >015 <010 <0.20
HR2 <010 <050 <050 <0025 <0030 <0015 <030 <0.20 HR700LA <12 <60 <210 <0.030 <0.025 <0.015 >0.20 <010 <0.20

Mechanické vlastnosti méikkych oceli valcovanych za tepla (skisanie v prieénom smere)

Vykonnostny bod Pevnost'v tahu Predizenie pri lomu
Y R v R MPa P Mechanické vlastnosti termomechanicky valcovanych oceli (skii$anie v prieénom smere)
00,2 m
Druh ocele MPa A o 1A Vkonnostny bod Predizenie pri lomu n
o yp % 50mm Druh /typ ocele R Pevnost'v tahu 3.0 mm < enlo-
- - Mpa R, MPa A VP 1 Ao VP20 WP 3, 0/
HRO 240-350 310-460 >28 >26 % % % %
HR2 180 - 290 270 - 400 >34 232 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 >11
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Druhy materidlu

Plechy AUTOMOTIVE - valcované za tepla, morené

Tabule

Rozsah materialu [v mm] @

400-1650 25-1650 200-1650

Tolerancie: valcované za tepla, morené podla EN 10051, bez povlaku alebo elektricky pozinkované podla EN 10131, Ziarovo pozinkované
podla EN 10143. Iné tolerancie a Specialne tvary hran su k dispozicii po dohode stran.

Chemické zlozenie dvojfazovych oceli valcovanych za tepla

Druh ocele C Si Mn P S Al Ti+Nb Cr+Mo B Cu
% % % % % % % % % %
HR330Y580T-DP <014 <1.00 <2.20 <0.060 <0.010 0.015-01 <015 <140 <0.005 <0.20

Mechanické vlastnosti dvojfazovych oceli valcovanych za tepla (skisanie v pozdiznom smere)

Vykonnostny Predizenie pri lomu N
Druh ocele bod Pevnost'v tahu BH
Typ1 Typ 2 Typ 3 2
Reo R, MPa A Ayp Ayp Ayp MPa
MPa % S%T " 802" " 52/:'" Nss Tm/20
HR330Y580T-DP | 330-450 580-680 >23 >21 >19 >20 >0.16 >013 >30

) ) Predizenie prilomu
Druh ocele Vykonnostny bod Pevnost'v tahu Typ 1 Typ 2 Typ 3 oy
002 R MPa A A A A MPa
MPa m % 50mm 80mm 50mm
% % %
HR660Y760T-CP 660 - 820 760 - 960 =13 =1 =10 =11 =30
Chemické zlozenie komplexnych oceli valcovanych za tepla
Druh ocele C Si Mn P S Al Ti+Nb Cr+Mo B Cu
% % % % % % % % % %
HR660Y760T-CP <018 <1.00 <2.20 <0.050 <0.010 0.015-0.12 <0.25 <1.00 <0.005 <0.20

Mechanické vlastnosti martenzitickych oceli valcovanych za tepla (skti$anie v pozdiznom smere)

. , Predizenie prilomu
Druh ocele Vykonnostny bod Pevnost'v tahu Tp1 T2 o3 o
£02 R MPa A A A A MPa
MPa m % 50mm 80mm 50mm
% % %
HR900YT180T-MS 900 -1150 1180 - 1400 >8 =6 25 =6 =30

Druh ocele C Si Mn P S Al Ti+Nb Cr+Mo B Cu
% % % % % % % % % %
HR900YT180T-MS <0.25 <0.80 <2.50 <0.050 <0.010 0.015-2.0 <0.25 <1.20 <0.005 <0.20
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Plechy AUTOMOTIVE - valcované za tepla, morené

Tabule

Rozsah materialu [v mm]

400 -1650 25-1650 200-1650

Tolerancie: valcované za tepla, morené podla EN 10051, bez povlaku alebo elektricky pozinkované podla EN 10131, Ziarovo pozinkované
podla EN 10143. Iné tolerancie a Specialne tvary hran su k dispozicii po dohode stran.

Mechanické vlastnosti dvojfazovych oceli valcovanych za tepla (sktiSanie v pozdiznom smere)

ik bod Predizenie pri lomu
ykonnostny bo - BH
Druh ocele Pevnost'v tahu
Typ1 Typ 2 Typ 3 2
Rz R_MPa A JP P P MPa
MPa " % 50mm 80mm 50mm
% % %

HR300Y450T-FB 300-400 450 - 550 =27 225 >24 =26 >30
HR440Y580T-FB 440 - 600 580-700 =17 =16 =15 =16 =30
HR600Y780T-FB 600 - 760 780-920 =15 =13 =12 =13 >30

Druh ocele 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 <1.00 <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

Plechy AUTOMOTIVE - valcované za studena (poviakované alebo nepoviakované)

Zmiesané druhy - Ploché vyrobky z ocele na tvarnenie za studena podla VDA 239-100 : 2016

Chemickeé vlastnosti makkych oceli valcovanych za studena

Druh ocele 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
CR3 <0.08 <0.50 <0.50 <0.025 <0.020 >0.010 <0.30 <0.20
CR4 <0.06 <0.50 <040 <0.025 <0.020 >0.010 <0.30 <0.20
CR5 <0.02 <0.50 <0.30 <0.020 <0.020 >0.010 <0.30 <0.20

Mechanické vlastnosti mikkych oceli valcovanych za studena (skii$anie v prieénom smere)

Predizenie pri lomu
Druh ocel Punkt Pevnost tah ' "
ruhocele | | inosciR evnost'v tahu Typ1 Typ2 Typ3
w2 | R MPa
MPa " Asomm Agomm Asomm r r n

% % % 90/20 m/20 10-20/Ag

CR1 140 -300 140 -300 >30 >28 >30 - - -
CR2 140 - 240 140 - 240 >34 >34 >37 >1.3 >1.2 >0.16
CR3 140 - 210 140 - 210 >38 >38 241 =18 215 =018
CR4 140 -180 140 -180 >40 >39 >42 >19 >1.6 >0.20
CR5 10-170 10-170 >42 >41 >45 >21 >1.8 >0.22
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Druhy materidlu WWW.VSS.SK

Plechy AUTOMOTIVE - valcované za studena (poviakované alebo nepovlakované) Plechy AUTOMOTIVE - valcované za studena (poviakované alebo nepoviakované)

Tabule

Tabule

Rozsah materialu [v mm] @

irdbka

Rozsah materialu [v mm]

400 -1650 25-1650 200-1650

400-1650 25-1650 200-1650

Tolerancie: valcované za tepla, morené podla EN 10051, bez povlaku alebo elektricky pozinkované podla EN 10131, Ziarovo pozinkované
podla EN 10143. Iné tolerancie a Specialne tvary hran su k dispozicii po dohode stran.

Tolerancie: valcované za tepla, morené podla EN 10051, bez povlaku alebo elektricky pozinkované podla EN 10131, Ziarovo pozinkované
podla EN 10143. Iné tolerancie a Specialne tvary hran su k dispozicii po dohode stran.

Mikrolegované ocele - Ploché vyrobky z ocele na tvarnenie za studena podi'a VDA 239-100 : 2016
Mechanické vlastnosti precipitaéne kalenych oceli valcovanych za studena (skasanie v pozdiznom smere)

Zmluvna medza Predizenie pri lomu ; .
Druh ocele klzu Pevnost'v tahu Typ 1 Typ 2 Typ 3
Rp0,2 Rm MPa A A A
Chemické zlozenie vysokopevnych IF oceli valcovanych za studena MPa o o o Ts0/20 Tm/20 Mio-20mg
Druh ocele < y o P > Al i Nb% cu% CR180BH 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 CR2708BH 270-330 360 - 460 229 227 229 - >013
CR240IF <001 <030 <160 <0100 <0.025 20010 <012 <0.09 <0.20

Predizenie pri pretrhnuti vzorky tvaru 3 slizi len na informaéné udely.

Mechanické vlastnosti vysokopevnych IF oceli valcovanych za studena (skiisanie v pozdiznom smere) Chemické zloZenie vysokopevnych nizkolegovanych a mikrolegovanych oceli valcovanych za studena

Zrmluvna Predizenie pri lomu . . Druh ocele C Si Mn P s Al Ti Nb Cu%

Druh ocele medzaklzu | Pevnost'vtahu % % % % % % % %

Typ1 Typ2 Typ3
Ro2 R, MPa A A A CR210LA <010 <0.50 <1.00 <0.080 <0.030 >0.015 <015 <010 <0.20
ME i o o r 0 n

e % % % s 0 107209 CR240LA <010 <0.50 <100 <0.030 <0.025 20015 <015 <0.09 <0.20
CRI60IF 160-210 280-340 240 238 =4 =14 215 20.20 CR270LA <012 <0.50 <100 £0.030 <0025 20015 <015 <0.09 <0.20
CR180IF 180-240 320-400 238 235 =38 212 213 2019 CR300LA <012 <0.50 <140 <0.030 <0025 >0015 <015 <0.09 <0.20
CR210IF 210-270 340-420 >36 >33 >36 =11 >13 >018 CR340LA <012 <0.50 <1.50 <0.030 <0.025 20015 <015 <0.09 <0.20
CR240IF 240 -300 360 - 440 >34 >3] >34 >10 =12 >0.27 CR380LA <012 <0.50 <160 <0.030 <0.025 >0015 <015 <0.09 <0.20
o . . CR420LA <012 <0.50 <165 <0.030 <0.025 >0015 <015 <0.09 <0.20
Predizenie pri pretrhnuti vzorky tvaru 3 slizi len na informacné ucely. CRAGOLA <013 2060 170 20030 20025 0015 —015 <010 2020

Chemickeé vlastnosti precipitacne kalenych oceli valcovanych za studena Mechanické vlastnosti vysokopevnych nizkolegovanych a mikrolegovanych oceli valcovanych za studena (skisanie v pozdiznom smere)

Druh ocele f,/: oS/| !\;n ; ; f\/l Cu % Zmluvna medza Predizenie pri lomu r n
i i ° ° ° ° Druh ocele klzu Pevnost'v tahu

CRI180BH <0.06 <0.50 <070 <0.060 <0.025 >0015 <0.20 Ros R MPa el ez we3

CR210BH <008 <0.50 <070 <0085 <0025 >0015 <0.20 Mpe % % % foor0 20 Mo-z0mo

CR240BH <010 <050 2100 <0100 <0030 > 0015 20.20 CR210LA 210-300 310-410 231 229 231 210 211 2015

CR270BH <om <0.50 <100 <0110 <0.030 >0015 <0.20 CR240LA 240-320 320-430 229 227 229 - - 2015
CR270LA 270-350 350 - 460 227 225 227 - - 2014
CR300LA 300-380 380 - 490 >25 >23 >25 - - >014
CR340LA 340-430 410-530 >23 21 >23 - - 2012
CR380LA 380-470 450- 570 21 =19 >20 - - >012
CR420LA 420- 520 480 - 600 =19 217 >18 - - 2011
CR460LA 460 - 580 520-680 217 215 =16 - - 2010
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Druhy materidlu WWW.VSS.SK

Plechy AUTOMOTIVE - valcované za studena (poviakované alebo nepovlakované) Plechy AUTOMOTIVE - valcované za studena (poviakované alebo nepoviakované)

Tabule Tabule

| T

200-1650
220-6000

Rozsah materialu [v mm]

Rozsah materialu [v mm]

400-1650 25-1650

Tolerancie: valcované za tepla, morené podla EN 10051, bez povlaku alebo elektricky pozinkované podla EN 10131, Ziarovo pozinkované
podla EN 10143. Iné tolerancie a Specialne tvary hran su k dispozicii po dohode stran.

Hrabka Hrabka

200-1650
220-6000

400-1650 25-1650

Tolerancie: valcované za tepla, morené podla EN 10051, bez povlaku alebo elektricky pozinkované podla EN 10131, Ziarovo pozinkované
podla EN 10143. Iné tolerancie a Specialne tvary hran su k dispozicii po dohode stran.

Viacfazové ocele- ploché vyrobky z ocele na tvarnenie za studena podl'a VDA 239-100 : 2016

Chemické zloZenie viacfazovych oceli valcovanych za studena

Chemické zlozenie dvojfazovych oceli valcovanych za studena

Druh ocele C Si Mn P S Al Ti+Nb Cr+ Mo B Cu Druh ocele C Si Mn P N 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 CR9O00Y1180T-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 .
Mechanické vlastnosti viacfazovych oceli valcovanych za studena (skasanie v pozdiznom smere)
Predizenie pri lomu
Zmluvna medza klzu Pevnost'v tahu B
Mechanické vlastnosti dvojfazovych oceli valcovanych za studena (skii$anie v pozdiznom smere) Druh ocele R0z ® MPa Typ1 Typ 2 Typ3 MPa
- MPa m A somm Asomm A Somm
Zmluvna medza Predizenie prilomu n SgA) s%: Sg/:
v 1 BH
Druh ocele Ko Pevnos y ah Typ1 Typ2 Typ3 s CR570Y780T-CP 570-720 780-920 =1 =10 =1 =30
m A A A
MPa o s o Ny Mosog CR780Y980T-CP 780950 9801140 >7 6 >7 30
CR290Y490T-DP| 290 - 380 490 - 600 226 224 226 2019 2015 230 CRI0OYTIBOT-CP 900-1100 1180 -1350 26 25 28 230
CR330Y590T-DP 330-430 590 - 700 =21 =20 222 >0.18 >0.14 =30
Predizenie pri pretrhnuti vzorky tvaru 3 slizi len na informacné tcely.
CR440Y780T-DP 440 - 550 780-900 =15 =14 =15 =015 =00 =30
CR590Y980T-DP 590 - 740 980-1130 > >10 > - - =30
CR700Y980T-DP 700 -850 980-1130 >9 >8 >9 - - >30 Chemické zlozenie dvojfazovych oceli valcovanych za studena so zvy$enou tvarovatel'nostou
i Druh ocele C Si Mn P S Al Ti+Nb Cr+ Mo B Cu
Predlzenie pri pretrhnuti vzorky tvaru 3 slizi len na informacné tcely. % % % % % % % % % %
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

Chemické zlozenie TRIP oceli valcovanych za studena

Druh ocele 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

Mechanické vilastnosti TRIP oceli valcovanych za studena (skasanie v pozdiznom smere)

Zmluvna medza Predizenie pri lomu
klzu Pevnost'v tahu BH
Typ1 Typ 2 Typ 3 2
Druh ocele R, R MPa Ayp Ayp AYP Mo-20mg MPa
MPa Sg;nm Bg;nm 58:\m
CR400Y690T-TR 400 - 520 690 - 800 225 =24 >26 >0.19 > 40
CR450Y780TTR 450-570 780-910 222 =21 >23 >0.16 >40

50

Mechanické vlastnosti dvojfazovych oceli valcovanych za studena so zvySenou tvarovatel'nostou (skisanie v pozdiznom smere)

Zmluvna Predizenie pri lomu n
medza klzu Pevnostv BH
Druh ocele tahu Typ1 Typ 2 Typ3
Reo2 R MPa A A n n MPa
MPa m 53/:"“ 83/:’" 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

Predizenie pri pretrhnuti vzorky tvaru 3 slizi len na informacné udely.
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Druhy materidlu WWW.VSS.SK

Plechy AUTOMOTIVE - valcované za studena (povlakované alebo nepoviakované) Plechy AUTOMOTIVE

Tabule Tabule

Rozsah materialu [v mm] Rozsah materialu [v mm]

Hrabka Hrabka

400-1650 25-1650

Tolerancie: valcované za tepla, morené podla EN 10051, bez povlaku alebo elektricky pozinkované podla EN 10131, Ziarovo pozinkované
podla EN 10143. Iné tolerancie a Specialne tvary hran su k dispozicii po dohode stran.

400-1650 25-1650

Tolerancie: valcované za tepla, morené podla EN 10051, bez povlaku alebo elektricky pozinkované podla EN 10131, Ziarovo pozinkované
podla EN 10143. Iné tolerancie a Specialne tvary hran su k dispozicii po dohode stran.

200-1650
220-6000

200-1650
220-6000

Vysvetlenie a ponuka povlakov a povrchov

Chemické zloZenie martenzitickych oceli valcovanych za studena

Druh ocele 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 Trieda povlaku Hmotnost povlaku / Podpis na EN Hrabka / jednd stranu Hustota (g /m?)
CR1030Y1300T-MS <0.28 <100 <2.00 <0.020 <0.025 <0.010 <015 <100 <0.010 <0.20 adng 2
jednu stranu (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 <1.00 <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
- * -
Mechanické vlastnosti martenzitickych fazovych oceli valcovanych za studena (skusanie v pozdiznom smere) 47 47-61 ZE75/75 66-86
W EG 50 50-70* 70-99 71
) PredIZenie prilomu
Druh ocele ZquvnaRmedza Kizu Pevnost v tahu Typl Typ 2 Typ 3 ™, =3 3-73" 75-103
po2 ® MPa A A A MPa 60 60-80* 8,5-1,3
MPa m 50mm 80mm 50mm ! !
% % % 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* 70-99
CR1350Y1700T-MS 1350 -1700 1700 - 2000 >3 >3 >3 >30 60 60-90 7140 8,5-12,7
Gl 71
70 70-100 9,9-141
85 85-115 12,0-16,2
ns5 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
Druh povlaku Hmotnost povlaku Kvalita povrchu Povrchova Uprava (volitelné)
EG - Elektrolyticky pozinkovany zinkovy U - Neodhalend
povlak
E - Odhalena
Gl - Ponorny zinkovy povlak
nn/mm -/- - Pre materialy valcované za tepla
GA - zinkovo-zelezny povlak nanasany bez 3pecidlnych poziadaviek na kvalitu
zatepla nn=g/m?Stranal povrchu
P - Predbezne fosfatovana
AS - Ziarovy povlak zo zliatiny hlinikkaa |mm =g/ m?Strana 2
kremika
ZM - zinkovo-hor¢ikovy povlak
nanasany za tepla
UC - nepovlakovana

*V pripade druhov valcovanych za tepla (Gl, GA, AS, ZM) a martenzitickych druhov (ms) s poviakom EG je hmotnost poviaku zvysena na 30 g/m2 prostrednictvom
zvy$enia hornej medze.
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Povrchové Upravy ALUZINC, POZINK

0 MAGNELIS®

POZINKOVANE PLECHY [ZN]

Plechy st obojstranne Ziarovo
pozinkované v plynulom procese,
¢o chréani ocelové jadro proti
korozii. Vyznacuja sa hladkym a
jednoliatym povrchom splfujicim
najvyssie estetické poziadavky.

Prierez plechu

54

ALUZINC [AZ]

Je to ocelovy plech obojstranne
potiahnuty zliatinou hliniku a zinku
v procese blizkom Ziarovému
zinkovaniu. Vdaka tomu spifia
najprisnejsie poziadavky

na odolnost plechov proti
atmosférickej korézii a korézii vo
vihkom prostredi. Dodatoc¢ne

ma ochranny polymérovy povlak
Easyfilm, ktory chrani ocelové
hrany v zvitkoch a zvysuje estetiku
povrchu.

MAGNELIS® [ZM]

Magpnelis® e plocha uhlikova ocel,
obojstranne potiahnuta zliatinou
zinku, hlinika a hor¢ika. Vyznacuje
sa vynikajucou odolnostou proti
korézii pre pouzitie v exteriéri,
ktora je aspon 3-krat vyssia ako
pozinkovanej ocele a plnou
ochranou reznych hran vdaka svojim
samoopravnym vlastnostiam.
Magnelis® sa pouziva okrem iného:
v stavebnictve pre konstrukéné
prvky, pre elektrické zariadenia,
polnohospodarsku a dopravnu
infrastruktiru, solarne konstrukcie
av priemysle.

Easyfilm**

Povlak kovovy

Ocelové jadro

Povlak kovovy

Easyfilm**

* Aluzinok.

WWW.VSS.sk

Plechy s povrchovou Upravou

HERCULIT [HC] POLIESTER Standard [RAL]

PLECHY V POVRCHOVYCH
UPRAVACH [HC, UTK, INT, RAL]

Plechy v povrchovych Upravach su vyrabané ziarovo
zinkovane alebo s nanesenou zliatinou. Tento material je
pocas pripravného chemického spracovania ocisteny a
prechadza procesmi pasivacie, dalej nasleduje viacvrstvové ULTIMAT [UTK]
povliekanie jednym z mnohych dostupnych povrchov. Je

to zabezpedlenie dokonalej ochrany metalickych vrstiev a
ocelového jadra pred atmosférickymi vplyvmi. Povrchy mézu
mat réznu hrabku, farbu a povrchovd texturu.

POLIESTER Interior [INT]

PLECHY TYPU MULTILAYER,

. ) MARKERBOARD [M]
PLECHY NAVYROBU TABUL

MULTILAYER 40 [MLT]

MULTILAYER 40 [MLT] mé polyesterovy lak s hrdbkou

40 pm s vrstvou zinku Z275 alebo zinku-horcika ZM120.
Vyznacuje sa Strukturou dreva a primeranou ochranou proti
korézii a UV Ziareniu.

V stalej ponuke mame plechy na vyrobu tabul stieratelnych CHALKBOARD [C]
za mokra (CHALKBOARD [C]) a tabul stieratelnych za sucha
(MARKERBOARD [M]), které st dodatoéne zabezpecené
féliou.

Prierez plechu s povrchovou tpravou

Povlak organicky

Z&akladny nater

Povlak antikorézny
Povlak kovovy
Ocelové jadro

Povlak kovovy

Povlak antikorézny

Z&akladny nater

)




Druhy materidlu WWW.VSS.SK

VLASTNOSTI POVRCHOVYCH UPRAV

Nizsie uvedeny prehl'ad ma orienta¢ny charakter.

Kod Hruabka povrchovej Odolnost'voéi Odolnost'voéi UV
apravy korézii Ziareniu
Pozink [ZN] 2(7)2 g;gi RC2 nepouzitelné
Aluzinc [AZ 150] 150 g/m?2 RC2 nepouzitelné
Magnelis® [ZM] 70-620 g/m? C2-C5* nepouzitelné
POLIESTER Interior [INT] 15 um RA2 nepouzitelné
POLIESTER Standard [RAL] 25pum RC3 RUV2
MULTILAYER 40 [MLT] 40 um RC3 RUV3
MAT 35 Standard [TK] 35um C3 RUV3
ULTIMAT [UTK] 35um RC4 RUV4
Aluzinc [AZ 185] 185 g/m?2 RC3 nepouzitelné
& HERCULIT [HC] 35um RC4 RUV4

f 'I
RN

LN e l“"
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*Podrobny popis odolnosti plechov Magnelis® proti korézii je uvedeny v tabulke nizsie

Predpokladana trvanlivost povlaku Magnelis ZM 310, ZM 430 a ZM 620 (primerane 25, 35 a 50 mikrénov / stranu) vypocitana na zaklade
terénnych testov ArcelorMittal.

Kategoria odolnosti proti korozii pre Navrhovana trvanlivost povlaku (v rokoch)
plechy Zn podla 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

Ocakavana konstrukéna trvanlivost povlaku je priemerny ¢as k opotrebovaniu na povrchu 100% neposkodeného povlaku vystaveného vyhradne atmosférickym podmienkam. V tejto chvili
Strukturélna integrita povlakovaného dielu uz nie je zaru¢ena a je potrebna vacsia oprava. Tieto odhady platia pre pouzitie v exteriéri a v interiéri, okrem pripadov, ked'je povlak v trvalom kontakte
so zdrojom vlhkosti, ako je zemina alebo betén. Uvedené doby trvania st orientacné a nezévazné.
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Ocel'ové Servisné Centrum

Farebna skala

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

Dodatoc¢ne, na individualnu objednavku,
su dostupné nestandardné farby a povrchy,
ktoré nie st v zobrazenej ponuke.

98

Technolégia tla¢e neumozriuje presné zobrazenie farieb,
preto predstavené farby maju vyhradne orientacny charakter
amézu sa lisit od skuto¢nych farieb.

POLIESTER Standard [RAL]

RAL RAL RAL
1002 1015 3000

RAL RAL RAL

6005 6011 6020

[0.6]

[0.7]

RAL RAL RAL

8017 8019 9002
MULTILAYER 40 [MLT]

252 59 65
Winchester Dark Oak Golden
Oak
Povlak kovovy

[0.6-1.0] .
POZINK MAGNELIS
[ZN] [AZ] [zm]

Plechy na vyrobu tabul’

MARKER CHALK
BOARD BOARD
M] [C]

RAL
3005

RAL
6029

RAL
9005

WWW.VSS.sk

RAL RAL RAL
3009 30M 5010

[0.7]
RAL RAL RAL RAL
7016 7024 7035 8004
RAL RAL RAL
9006 9007 9010

Standardna hrtibka plechov je 0.5 mm

[0.6] | Materiél je tiez dostupny v hrabke 0.6 mm

[0.7] | Material je tiez dostupny v hribke 0.7 mm

[0.8] | Material je tiez dostupny v hrubke 0.8 mm

[1.0] | Materiél je tiez dostupny v hrdbke 1.0 mm
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Vysoka kvalita

Vysoka kvalita

Kvalita

Nase vyrobné haly st vybavené modernym strojovym
parkom a plne automatizovanymi, $pecializovanymi
vyrobnymi linkami, ktoré zaru¢uju opakovatelné
dosahovanie najvyssich kvalitativnych parametrov vyrobkov
pri optimalnom vyuziti surovin.

Nas jedinecny systém kontroly kvality pokryva cely vyrobny
proces: od identifikacie vlastnosti suroviny az po fazu
viacurovnovej kontroly hotového vyrobku. Spracovavame
suroviny od najvacsich a najlepsich eurépskych a svetovych
vyrobcov ocele. Vdaka tomu mézeme nasim obchodnym
partnerom zarucit najvyssiu presnost rezu, a to ako z hladiska
presnosti a opakovatelhosti rozmerov, tak aj rovinnosti a
reznych hran.

62
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CERTIFICATE u

No. 4214593 LL-C

This is to certify the Quality Management System o

0\ [T

| VSS, s.ro.

Kmetova 26
04001 Kosice - mestska cast Stare Mesto
Slovakia

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

validity code 9F6B1A13-EE6
Kihe valdity of this certiicate.

LG (¢

Inovacie

Vzhladom na neustale sa meniace o¢akavania trhu,

su nase aktivity zamerané na neustaly vyvoj a zlepSovanie
vsetkych etdp vyroby a rozsirovanie produktovej ponuky.
Inovativnost vnimame ako skuto¢nu prioritu:

analyzujeme potreby trhu, snazime sa rozpoznavat,

a dokonca predvidat su¢asné trendy, investujeme do nakupu
modernych strojov od renomovanych vyrobcov, planujeme
a implementujeme najmodernejsie svetové technoldgie,
systematicky zlepsujeme postupy systému riadenia kvality,
udrziavame vysoké Standardy systému manazérstva kvality
potvrdené certifikatmi.

WWW.VSS.sk

Laboratorium VSS

Velky doraz kladieme na kvalitu produktov, ktoré pontkame. Sustredujeme sa nielen na celkovu estetiku, ale aj na mimoriadne doélezité technické
detaily. V Polsku, Rumunsku a na Slovensku sme si vytvorili vlastné profesionalne laboratéria, kde podrobujeme nase vyrobky aj materialy
naro¢nym testom. Kontrola kvality sa vykonava s vyuzitim sucasnych znalosti a inovativnych testovacich zariadeni pod dohladom nasho oddelenia
vyvoja technoldgii. Zameriavame sa na podrobné stidium procesov prebiehajlcich v nami ponukanych povrchovych Gpravach a oceli. Pri
vykonavanych laboratérnych testoch sme v stave verne napodobnit podmienky, ktoré odzrkadluju niekolko desiatok rokov pésobenia roznych
atmosférickych faktorov.

VSS -Laboratérium
Naskenujte kdd a zistite viac.
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Vitajte vo svete BP2

BP2 je od roku 1995 uznavanym vyrobcom kompletnych rieseni pre bytovd a priemyselnt vystavbu. Nase sluzby pontkame aj v ramci Ocelového
servisného centra. Sme tvorcami znacky a vyrobkov SOLROOF - integrovana fotovoltaicka strecha.

BP2 ma tri integrované vyrobné zavody v Polsku a na Slovensku, ktoré st navzajom logisticky a systémovo prepojené a vytvarajd jednotnu strukturu
vyrobnych zavodov s vysokou produktovou $pecializaciou.

006

Preco BP2?

Verime v to, ¢o robime a sme verni nasim hodnotam.

WWW.VSS.sk

Charakterizuje nas vztah opierajuci sa na vzajomnej Ucte a dévere ako aj presvedcenie, ze kazdy prvok velkého zariadenia, musi do seba idealne
zapadat. Nasa firma stoji na styroch — tvrdych ako ocel - pilieroch, ktoré zaru¢uju stabilitu a umoznuju neustaly rozvoj. Zakladné predpoklady
zarucuju nielen vysokud produktivitu a kvalitu, ale predovsetkym buduju pocit solidarity, dovery a umoznuju sa sustredit na realizacii spolo¢ného

ciela.

000

e

LUDIA

Firmu a pozitivnu atmosféru
tvoria ludia. Chceme, aby sa
kazda osoba, ktora je stcastou
timu BP2, citila komfortne a mala
najlepsie podmienky na vykon
svojej prace.

Za tymto Ucelom neustale
zdokonalujeme proces riadenia,
dbame na transparentnost pri

rozhodovani a prehladny prietok

informacii.
Ako svorka fungujeme timovo

a spoloc¢ne pracujeme na
dosahovani Uspechu.

Bytova vystavba

O O
O O =,
R_/

VZTAHY TECHNOLOGIA

V BP2 uz mnoho rokov

budujeme profesionalne vztahys  rieSenia a moderné technolégie,

nasimi zakaznikmi, dodavatelmi vdaka ktorym mézeme

a spolupracovnikmi.

Sme nastaveni na transparentnu

O A0
ING
o S

KVALITA

Zameriavame sa na inovativne Kvalita je nasou prioritou. Vsetky

nase vyrobné podniky BP2
maju zavedenu Uplnu kontrolu

neustale optimalizovat vyrobu, procesov a produktov, vzhladom
rozsirovat ponuku, zvy$ovat
kvalitu nasich vyrobkov a

na zabezpecenie najvyssej
kvality, preto vnutropodnikové

komunikaciu a otvoreni dialégu. sluzieb, pricom zachovavame prokvalitné aktivity nasej firmy su

Starame sa o nasich odberatelov, zasady vyvazeného rozvoja a
bezpecnosti zamestnancov.

pricom im ponikame moderné
nastroje spoluprace a podporu
v rdmci marketingovych
programov.

Vieme, ze trh sa neustéle
meni, preto sa flexibilne

prisposobujeme potrebadm
zakaznikov.

Priemyselna vystavba

BP2 vyraba modularne a kompaktné
plechové stredné krytiny a zodpovedajlce
produkty vyrabané na mieru. Pochvalit sa
mébzeme aj tromi inovativnymi modelmi
streSnych panelov, ako aj Sirokou ponukou
trapézovych a vinitych plechov. Nas
sortiment doplriuju odkvapové systémy,
Specialne Upravy a stresné doplnky.

Nasa ponuka zahfna Siroku skalu produktov
uréenych na realizaciu investi¢nych uloh, t.j.
vyrobnych hal, pristavieb alebo obchodnych
a Sportovych objektov. Ponikame komplexné
rieSenia pre priemyselnu vystavbu, ako st
konstrukéné trapézové plechy a vinité plechy
SINUS, obklady stien a fasadne kazety. Nas
sortiment zahfria aj sendvi¢ové panely s
vypliou PIR, PUR a WOOL. Vyrobky ur¢ené
na priemyselnu vystavbu su na poziadanie
k dispozicii aj v perforovanom vyhotoveni.
Dostupné rieSenia maju vysoké uzitkové
vlastnosti, ktoré umoziuju ich pouZitie aj v tych
najnarocnejsich priemyselnych aplikaciach.

stale pod dohladom nemecke;j
jednotky DVS ZERT GmbH so
sidlom v Dusseldorfe.

Dokazom nasej stalej
starostlivosti o kvalitu produktov
je kazdy rok vydavany a
obnovovany certifikat, ktory
potvrdzuje perfektné pdsobenie
vyrobnej kontroly podniku.

Ocel'ové Servisné Centrum

Vzniklo pre z&kaznikov, ktori hladaju
materialy s presnymi vlastnostami a
stuprami ich spracovania. Zaistujeme stalu
dostupnost a Siroky vyber akosti, hribok
a povrchovych Uprav ocele odporucané
spolo¢nostou BP2. Realizujeme
individualne objednavky s [lubovolnymi
parametrami. Uprava plechov zahffia
navijanie, pozdizne a prie¢ne rezanie,
ako aj zaistenie ochrannymi féliami.
Poskytujeme moznost rezat plechy
na formaty a na rozmery pozadované
zakaznikom. Ponukame perforacie plechov
a metalickou povrchovou a organickou
Upravou.

o7
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Historia

PRVA LINKA

Spustame prva vyrobnu linku na stresné krytiny a za¢iname
s vyrobou vlastnych produktov.

IMPRO

Spolu s novymi smermi vyvoja firmy sa zrodila znacka IMPRO,
ktora vcelku patri finan¢nej skupine BP2. Sidlo rumunskej
spolo¢nosti vyzera takmer rovnako ako jej prototyp, teda

BP2 v Krakove.

AUTOMATIZACIA

Verime v silu technoldgie, ktora nielen zarucuje vacsiu
vyrobu, ale aj zvysuje komfort a bezpeénost pri praci.
V roku 2011 sme automatizovali vyrobne procesy v
logisticko-vyrobnom centre v Krakove.

KLUZ
Otvarame modernu vyrobni halu situovanu na tzemf

Transilvanskej kotliny na severozapade Rumunska. Tvorime
tak nové pracovné miesta pre obyvatelov mesta Kluz.

68

— 1995
1999 —

— 2007
2009 —

— 2009
2011 —

— 2015
2016 —

— 2017

ZACINAME!

Pévodne sa zameral na polsky trh. Nasa firma sidli v Krakove
a prave tu sa pocas prvych rokov fungovania nachadza srdce
vyroby.

LOGISTICKE CENTRUM

Otvarame moderné logisticko-vyrobné centrum v Krakove
¢o nam dava moznost spestrit nasu produktovi ponuku a
zaviest na trh dalsie konkurenc¢né riesenia.

DO EUROPY

Vytvarame vlastnu distribuénu siet'v Eurépe. Nasi stali
obchodni zastupcovia pbdsobia v Ceskej republike, na
Slovensku, v Litve, Madarsku a Rumunsku. Tymto spésobom
sa nielen stdvame vyznamnymi hra¢mi na eurépskom trhu,
ale mame tiez moznost vyznacovat nové trendy v oblasti
pokryvacstva.

NOVY VYROBNY ZAVOD

Spustame inovativnu, automatizovanu vyrobnu halu a
rozsirujeme ponuku konstrukénych plechov. Nase vyrobné
zavody nachadzaju nielen v Malopolsku, ale aj v Sliezskom
vojvodstve v meste Dabrowa Gornicza.

ADAM MALY A AKADEMIA MAJSTROV

Adam Maly sa oficialne stava tvarou znac¢ky BP2! Najlepsi
skokan medzi pokryva¢mi, najlepsi pokryva¢ medzi
skokanmi. V tom istom roku sme tiez spustili autorsky
vzdelavaci program vo forme mobilnych a dennych stretnuti
v ramci AKADEMIE MAJSTROV. Vdaka tymto odbornym
Skoleniam rastu Standardy odbornej pripravy v oblasti
pokryvacstva a rastie konkurencieschopnost odbornikov.

VLK

Vyber obrazu vlka pre pecatny prsten BP2. Vici st stadové
zvieratd, ktorych Zivotny Styl symbolizuje myslienku timovej
prace, ktord je ndm blizka.

1ZI

Do nasej ponuky zavadzame autorskd plocht modulovu
Skridlu IZI, ktora je najnovsim trendom v estetickej a
modernej vystavbe.

MODERNE VZDELAVACIE CENTRUM

Aby sme mohli pre uc¢astnikov Akadémie majstrov
zabezpedit ¢o najlepsie podmienky pre rozvoj vedla nasho
vyrobného zavodu v meste Dabrowa Gornicza sme postavili
jedinecné skoliace centrum. Je to vynimocné miesto, ktoré
sme vybavili pristrojmi potrebnymi na rozvoj odbornej
sposobilosti pokryvacov prehlbovanim vedomosti a
zvy$ovanim Urovne ich zru¢nosti.

SOLROOF - INTEGROVANA FOTOVOLTAICKA STRECHA

V roku 2023 sme uviedli na trh novu znacku a produkty
SOLROOF, teda integrovanu fotovoltaicku strechu, ktora
vznikla ako reakcia na rasttci dopyt po Cistej energii.

KONSOLIDACIA

V roku 2024 sme sa rozhodli zjednotit nase znacky a
podniknUt rozhodné kroky, ktoré reagujd na situaciu na trhu
v celej strednej a vychodnej Eurdpe. V désledku toho sme
sa rozhodli prerusit prevadzku oboch vyrobnych zavodov v
Rumunsku pésobiacich pod zna¢kou IMPRO a presunut tam
investované zdroje do odvetvi s najva¢sim potencidlom.

2018 —

2019 —

2021 —

2024 —

— 2018

— 2020

— 2022

— 2023

WWW.VSS.sk

INVESTICIE

Byvaly vyrobny zavod MARCEGAGLIA v Rumunsku bol
zacleneny do kapitalovej skupiny BP2. Odteraz spustame
vyrobu sendvi¢ovych panelov v Rumunsku.

COMPACT SERIES

Do nasej ponuky zavadzame plechové stresné krytiny
COMPACT SERIES, ktoré sa vyrabaju na zaklade klasickych
rieSeni v podobe lahkych dvojmodulovych tabul. Zaviedli
sme aj hotové montazne otvory, ktoré ulahcujd montaz
kovovych skridiel a eliminuju riziko vzniku technickej chyby.

ROZSIRENIE CINNOSTI IMPRO

Vroku 2022 sme podnikli mnohé investi¢né aktivity vratane
rozsirenia vyrobného zavodu IMPRO.

Zriadili sme aj Akadémiu Sampidnov pdsobiacu v jednom

z vyrobnych zavodov IMPRO - za tymto G¢elom vzniklo
moderné $koliace centrum umoznujice zdokonalovanie
praktickych zru¢nosti.

VSs
Otvarame moderné logistické a vyrobné centrum v

Kosiciach - najva¢som meste vychodného Slovenska.
Odteraz za¢neme vyrabat sendvi¢ové panely na Slovensku.

09
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Vyrobne zavody

BP2 ma tri integrované vyrobné zavody v Polsku
a na Slovensku, ktoré st navzajom logisticky

a systémovo prepojené a vytvaraju jednotnu
Struktdru vyrobnych zavodov s vysokou
produktovou Specializaciou.

/A
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Vyrobny zavod v Krakove

Je to jeden z prvych vyrobnych zavodov, ktoré postavila BP2.
Otvoreny v roku 2007. Jeho moderny vzhlad a riesenie interiéru su
vychodiskom pre dalsie investicie BP2. Priemyselna lokalita v blizkosti
dialhice A4 zarucuje, ze nad$ zavod je z logistického hladiska idealny.
V zavode sa sustredime na vyrobu produktov uréenych pre bytové
stavby.

Vyrobny zavod v meste Dabrowa Gérnicza

Dynamicky vyvoj ndm prindsa nové prilezitosti. V roku 2015 sme
nadobudli vyrobny zavod v meste Dabrowa Goérnicza. Velmi

rychlo tato ¢ast financnej skupiny zacala mat veduce postavenie

v globalnej vyrobe BP2.V Dabrowe Gdérniczej sa tiez nachadza
Skoliace stredisko BP2, kde v ramci Akadémie majstrov — autorského
programu praktického vzdelavania vedeného certifikovanym
majstrom pokryvacom, panom Waldemarom Pielom, prinasame
moznost postupne optimalizovat pracu a zvysovat vlastné odborné
kvalifikacie.

Vyrobny zavod v Kosiciach

Vzhladom na na$ dynamicky rozvoj sme v roku 2022 uviedli na
Slovensku do prevadzky dalsi vyrobny zavod, ktory sa nachadza v
druhom najva¢som meste nasich juznych susedov. Zavod s rozlohou
21000 m? je modernym ocelovym centrom vybavenym systémami
Salico a linkami na vyrobu stresnych a fasadnych sendvicovych
panelov.

WWW.VSS.sk




Fotovoltika skrytd v streche www.solroof.eu

H'I' VoL

SOLROOF je inovativny systém, ktory vznikol ako reakcia na rastuci dopyt
po Cistej energii. [de o kompletny fotovoltaicky systém, plne integrovany s
ocelovou stresnou krytinou. Autorské riesenie prinasa jedine¢ny dizajn strechy
a umoznuje vyuzivat rozne formy a tvary, ktoré nemozno dosiahnut pri tradi¢nej
fotovoltaickej instalacii. Spojenie streSnych panelov FIT a integrovanych
fotovoltaickych panelov FIT VOLT vytvara konzistentnt a harmonicku stre$nd
plochu.

Modulova integrovana fotovoltaicka strecha SOLROOF prindsa novu kvalitu,
ktora architektom ponuka neobmedzené projektové moznosti, pokryvacom
lahkd a rychlu instalaciu a investorovi jedine¢ny vizualny efekt, efektivitu a

bezpecéné pouzivanie. Dosiahli sme to pouzitim jedného vyrobku, jednej

FUTUVOLTIKA
SKRYTA V STRECHE

OEz0 :iu\zlégnnugtm .l;f:)tlirglsfgupreéitojte T H E p OWE R 0 F R 0 0 FS

=177

montaze, jednej zaruky a jedného servisu.

N
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Kontakt

VSS - Uzitocne odkazy

16

Ok 0]
Vg Webovd strdnka VSS QWVD

L E
?@% Prihldsenie do systému Eprofil
OF:

[=]33 g
facebook.com/bp2eu

=
Ed  instagram.com/bp2_eu
i ﬁ g p2_

linkedin.com/company/bp2eu

] youtube.com/@BP2eu

WWW.VSS.sk

Kataldg obalov

Zakaznicka karta

Vyhldsenie o prenechani
materidlu

Webovd strdanka SOLROOF QWVD
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Kontakt WWW.VSS.sk

Kontakt

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

www.vss.sk

* Obchodni zastupcovia

¢ Technické poradenstvo

Vsetky uvedené ciselné hodnoty, fyzikalne a chemické vlastnosti vyrobkov v katalégu, su orienta¢né a maju informacny
charakter. Vyhradzujeme si pravo na omyly alebo chyby redakéného spracovania a tla¢e a na zmeny technickych

parametrov vyrobkov.

Tento kataldg je vyzvou na predkladanie ponuk v zmysle ¢€l. 14 bodu 2 Dohovoru Organizacie spojenych narodov o zmluvach
o medzindrodnej kipe tovaru.

Copyright © 2025 VSS. Vsetky prava vyhradené.
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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

\ [

\ [/
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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
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