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Szanowni Panstwo

Jestesmy firma o ugruntowanej pozycji rynkowej w produkgji
stali jasnej - pretow ciggnionych, tuszczonych i szlifowanych.
Wspotpracujemy z czotowymi producentami stali w Europie.

Oferujemy wyroby o najwyzszych parametrach jakoSciowych,
wysokiej doktadnosSci wykonania przekroju poprzecznego
i maksymalnym stopniu wykonczenia powierzchni.

Dzieki szybkiej realizacji zlecen, atrakcyjnym cenom, wtasne;
bazie transportowej oraz rzetelnosci i niezawodnosci pra -
cownikow zyskalismy zaufanie klientéw zaréwno w kraju, jak

| za granica.

Zapraszamy do wspotpracy
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Technologia produkgji:

tuszczenie

Proces wykonywany na specjalnej obrabiarce -
tuszczarce. Wirujaca gtowica wyposazona w noze
z ostrzami z weglikdw zapewnia usuniecie warstwy
wierzchniej pretéw wraz z wystepujacymi  wadami
hutniczymi. W wyniku tuszczenia uzyskuje sie wyréb
pozbawiony wad powierzchni, o duzej doktadnosci
Srednicy — klasa ITS. Podczas tuszczenia wtasnosci
mechaniczne nie ulegaja zmianie.
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Technologia produlkgji;

Szlifowanie

10

Precyzyjna obrobka ubytkowa wykonywana za pomoca
Sciernic na specjalnych obrabiarkach - szlifierkach bezkto-
wych. Prety szlifowane to najwyzszej jakosci wyroby ze
stali jasnej, stosowane w produkcji najbardziej odpowie-
dzialnych czesci maszyn. Materiatem wejsciowym moga
byc¢ prety tuszczone lub ciggnione. Podczas szlifowania
wtasnosci mechaniczne nie ulegajg zmianie.
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LOGISTYKA

Prety pakowane sg w wigzki, spiete tasmami
stalowymi. Dodatkowo moga by¢ owijane
specjalnym papierem krepowanym, folia anty-
korozyjna lub pakowane w drewniane skrzynie
Prety szlifowane moga by¢ pojedynczo chronione
tubami tekturowymi o Srednicy odpowiedniej dla
wymiaru preta. Transport do odbiorcy odbywa sie
samochodami, wytacznie w krytych, szczelnych
Srodkach transportu.

LABORATORIUM

J—

We wszystkich fazach produkcji prowadzony

jest staty nadzor cech wyrobu i parametréw
procesu. Dysponujemy m.in. nowoczesnymi linia -
mi do kontroli defektoskopowej pretéw stalowych
opartymi na metodzie pradéw wirowych.

Posiadamy wyspecjalizowane laboratorium kon -
trolno-badawcze pozwalajace na wszechstron-
na ocene wytwarzanych wyrobow. Certyfikat
IATF 16949:2016 pozwala nam na wspotprace

z firmami motoryzacyjnymi, ktére wymagajg
specjalnych warunkéw wykonania.
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PRETY CIAGNIONE

OKRAGLE 4 do 8 mm >8do40 mm >40do 100 mm
Doktadnos¢ h9 h10 hT1 h9 h10 h1 h9 h10 h11
Dtugosc (mm) 3000 3000 do 6000 3000 lub 6000
Odchytki dtug. (mm) +100 +100, +200 +200, +500

SZESCIOKATNE 4 do 8 mm >8do 27 mm >30do 70 mm
Doktadnos¢ h1 h11 h1
Dtugosc (mm) 3000 3000 do 6000 3000 lub 6000
Odchytki dtug. (mm) +100 +100 +200

KWADRATOWE 4do 8 mm >8do28 mm >30do 80 mm
Doktadnose h1 h11 h1
Dtugosc (mm) 3000 3000 do 6000 3000 lub 6000
Odchytki dtug. (mm) +100 +100 +200

KALIBROWANE PRETY PRECYZY|NE

G ¢ | oxRAGLE 30-100 mm
G @ | 5zESCIOKATNE 30-70 mm
I B | <WADRATOWE 30-80 mm
PRETY tUSZCZONE ! PRETY SZLIFOWANE
OKRAGLE 18 do 100 mm | OKRAGLE 10 do 100 mm
Doktadnos¢ h9 h10 h11 3 Doktadnose hé h7 h8
Dtugosc (mm) 3000 lub 6000 ! Dtugost (mm) 3000 lub 6000
Odchytki dtug. (mm) +100, +200 1 Odchytki dtug. (mm) +100, +200
DRUTY CIAGNIONE
L ( G I
OKRAGLE 4do12 mm SZEQCIOKATNE 4do10 mm KWADRATOWE 4do10 mm
‘ Doktadnose ‘ h11 ‘ ‘ Doktadnos¢ ‘ h11 ‘ ‘ Doktadnosc ‘ h9 h10 h11 ‘

Wielkos¢ kregow:

»  Srednica wewnetrzna min: ~ 650 mm
*  Srednica zewnetrzna max: ~ 1200 mm
* masa: 100 = 250 kg

Wykonanie wyrobéw o innych wymiarach i charakterystykach wymaga uzgodnienia przy zapytaniu

15



—
=il

=

- __,:'__-=...|-:,__'.-___- ——y

—

e t
= - -
T _.--""-_,_.--".:"'.-F.--_:::::—-_- = i —a




Powierzchnia

Powierzchnia pretow: 2

. ciagnione - klasa 1
. tuszczone - klasa 3
. szlifowane - klasa 4

Powierzchnia moze by¢ poddana kontroli defektoskopowej
metoda pradéw wirowych - zakres i warunki badania

wymagaja uzgodnienia przy zamaéwieniu.

a) wg EN 10277 usuwanie zendry przed ciggnieniem przez srutowanie
b) wykonanie w klasie wyzszej niz standard wymaga uzgodnienia

Konce pretow

Konce pretow:

. ciete na nozycy
. jednostronnie lub dwustronnie obcinane na pile
. fazowane i planowane czota

Prety o wymiarach przekroju poprzecznego od 8 mm do S0 mm

moga mie¢ konce fazowane i planowane powierzchnie czotowe.

Wielkosc fazy ~2/45° 9. Prety ze stali automatowych o wymiarach
przekroju powyzej 10 mm maja standardowo konce fazowane. Cechowanie
barwne koncéw wymaga uzgodnienia.

¢) inne fazy do uzgodnienia

Pakowanie - masa wiazki

Prety pakowane s3 w wigzki o wadze 1000 do 2000 kg, wigzane tasma
stalowa w kilku miejscach na dtugosci wiazki. Prety szlifowane moga by¢
pakowane specjalnie - w papier krepowany, owijane pojedynczo

lub w wiazkach, chronione tubami tekturowymi

lub pakowane w skrzynie drewniane.

Specjalne sposoby pakowania wymagaja uzgodnienia.

Stan dostawy

Standardowe stany dostawy pretow:

. ciagnione - umocnione przez ciagnienie +C
. tuszczone, surowe, po walcowaniu +SH

. szlifowane po ciggnieniu +C+SL lub po tuszczeniu +SH+SL

Moze by¢ uzgodnione dostarczenie pretéw w innych
rodzajach wykonania i stanach obrébki cieplnej np.:

«  ciggnione: +A+C; +N+C
«  tuszczone: +N+GH; +QT+SH
. szlifowane: +N+SL; +QT+SL

Ochrona antykorozyjna

Powierzchnia pretéw pokryta jest olejem
antykorozyjnym, zapewniajacym ochrone

w czasie transportu srodkami zamknietymi
i sktadowania w magazynach zadaszonych
przez normalnie stosowany okres

magazynowania.

Specjalne zabezpieczenia antykorozyjne

wymagaja uzgodnienia.

Prostos¢

Prety wykonywane s3 jako prostowane,

wartos¢ odchytki prostoliniowosci: max 1,0 mm/m
Wykonanie wyzszych prostosci wymaga uzgodnienia.

Dokumenty jakosciowe

Swiadectwo odbioru 3.1 lub Atest 2.2 wg EN 10204

Tolerancje wykonania przekroju poprzecznego (wg EN 10278)

Wymiar nominalny

Klasa doktadnosci wykonania

od4dob -0,008 -0,012 -0,018 -0,030 -0,048 -0,075
powyzej 6 do 10 -0,009 -0,015 -0,022 -0,036 -0,058 -0,090
powyzej 10 do 18 -0,0m -0,018 -0,027 -0,043 -0,070 -0110
powyzej 18 do 30 -0,013 -0,021 -0,033 -0,052 -0,084 -0130
powyzej 30 do 50 -0,016 -0,025 -0,039 -0,062 -0,100 -0,160
powyzej 50 do 80 -0,018 -0,030 -0,046 -0,074 -0,120 -0,190
powyzej 80 do 100 -0,022 -0,035 -0,054 -0,087 -0,140 -0,220

Wykonanie wyrobéw o innych wymiarach i charakterystykach wymaga uzgodnienia przy zapytaniu




Zastosowanie
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Specyfikacje techniczne
wybranych gatunkow stali

Opis dotyczy wszystkich tabel z odsytaczami:

@ wg analizy wytopowej

@ .stan walcowany + tuszczony” dla stali niestopowych, ,stan wyzarzony + tuszczony” dla stali stopowych
® wielkos¢ orientacyjna z przeliczenia

@ wartosci zawarte w tabeli maja charakter informacyjny

® podwyzszona zawartost wegla dotyczy wyrobéw o wymiarze powyzej 40 mm

® nie dotyczy stanu +C




Stale niestopowe
konstrukcyjne i maszynowe

* Sktad chemiczny
 Wtasnosci mechaniczne - wartosci pracy tamania KV
« Wtasnosci mechaniczne po tuszczeniu lub ciggnieniu

01 Sktad chemiczny®

Normy | Oznaczenie Nr stali |

5235)R 1.0038 50%107/ ®| <140 - 0.040 0,040 s002 | 0.
5235/0 1.0114 <017 <140 - RES 0035 <0,012 maxc%,ss
5235)2 1017 <017 <140 - o T - i D55

max max Cu
N 190252 5355R 1.0045 <024 <160 <0,55 0.040 0.040 <0,012 max 0.55
HNrr 5355J0 1.0553 S00,'2220/@ <160 <055 0,035 0,035 <002 | maxtss
5355)2 1.0577 58;2220/@) <160 <0,55 o S : .

E295 1.0050 - - - 0045 DTOEZXE <0,012 -

E335 1.0060 - - - Ur,”oixs Ur,”o%s <0,012 -

E360 1.0070 - - - 0045 UFT‘D%; <0,012 -

02 Wtasnosci mechaniczne - wartosci pracy tamania Kv®

. Temperatura préby Minimalna praca tamania
Oznaczenie [ec] ol
20 27

S235R 1.0038

S235/0 1.014 0 27

52352 1.0m7 -20 27
EN10025-2

S355/R 1.0045 20 27

5355)0 1.0553 0 27

S355)2 1.0577 =20 27




03 Wtasnosci mechaniczne po tuszczeniu lub ciggnieniu

©)
Gatunek stali W stanie surowym po walcowaniu i tuszczonym (+SH) W stanie ciaggnionym (+C)

ormacrene | wymiar | Rymin | R, | amin | Twardost®| wymiary | R,pomin | R, |
IR e T N A e e
>5

2 355 470-840 8
<16 235 360-510 26 - "
>
2% 300 420-770 9
>16 _ y >16 ~
s235R 10038 Ci 225 360-510 26 102-140 i 260 390-730 10
5235)0 1.0M4
5235)2 1.017
>40 >40
263 215 360-510 25 102-140 s 235 380-670 11
> 63 > 63
285 215 360-510 24 102-140 230 215 340-640 1
0 520 630-950 6
<16 355 470-630 22 -
>10
2 450 580-880 7
>16 _ ~ >16 _
S355R 10045 i 345 470-630 22 146-187 5 350 530-850 8
5355)0 1.0553
5355)2 1.0577 a0 "
> >
s 335 470-630 21 146-187 283 335 500-770 9
>63 >63
o 325 470-630 20 146-187 o 315 470-740 9
b 510 650-950 6
<16 295 470-610 20 - 0
>
. 420 600-900 7
>16 >16
248 285 470-610 20 140-181 e 320 550-850 8
E295 1.0050
> 40 > 40
o 275 470-610 19 140-181 283 300 520-770 9
> 63 > 63
250 265 470-610 18 140-181 289 255 470-740 9
b 540 700-1050 5
<16 335 570-710 16 - -
>
2% 480 680-970 6
>16 >16
240 325 570-710 16 169-211 ) 390 640-930 7
E335 1.0060
Z‘gg 315 570-710 15 169-211 z‘gg 340 620-870 3
> 63 > 63
280 305 570-710 14 169-211 230 295 570-810 8




Stale automatowe

* Sktad chemiczny
» Wtasnosci mechaniczne po tuszczeniu lub ciggnieniu
» Wtasnosci mechaniczne po obrébce cieplnej

01 Sktad chemiczny @

Oznaczenie Nr stali
CTALE 115Mn30 10715 <014 935 <0,05 ax 92 :
éfgggg\é\gne 115MnPb30 1.0718 <014 s <0,05 B 033 e
EON?E?;;i Fleplne) 1SMn37 1.0736 <014 128 <0,05 ax 338 -
FN102r73 11SMnPb37 1.0737 <014 15 <0,05 e e 025%35
S 35520 10726 238 0 <040 fax 2 -
(promacrone. 3PH20 | 10756 033 W <040 | OB 0% | oidbas
EON?E?;;G ciepine) 46520 10727 . e <040 o Bt -
wseo | o | BB | WD | cow | ER | SR | dbss

02 Wtasnosci mechaniczne po tuszczeniu lub ciggnieniu

Gatunek stali W stanie walcowannym i tuszczonym (+SH) &)

W stanie ciagnionym (+C)

n [ w0 | mme [ o]
Oznaczenie
I 7 N T e BV

e
6

>5
o0 380-570 - 440 510-810
>10 . . i
1SMn30 1.0715 <16 380-570 410 490-760 7
11SMnPb30 | 1.0718 S8 ] ] )
11SMn37 1.0736 240 380-570 112-169 375 460-710 8
MSMnPo37. 1 1.0737 280 370-570 112-169 305 400-650 9
o 360-520 107-154 245 360-630 9
>5
o) 550-720 - 480 640-880 6
A 550-700 - 400 530-830 7
35520 1.0726 e
355Ph70 Toee 2K 520-680 154-201 360 560-800 8
ot 520-670 154-198 340 530-760 9
> 63
28 500-650 143193 300 510-680 9
>5 _ _ o
> 530-800 570 740-980 5
21 530-780 - 470 690-930 6
46520 10727 T
465Pb20 10757 28 590-760 175-225 400 640-880 7
2 580-730 172-216 380 610-850 8
zes 560-710 166-211 340 580-820 8
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03 Wtasnosci mechaniczne po obrébce cieplnej

Wiasnosci mechaniczne w stanie ulepszonym i tuszczonym (+QT+SH)
Wymiar

Rpuvzmin R, A min
Oznaczenie Nr stali
mm mm o
[IN/mm?] [N/mm?] %][
s 430 630-780 15
A 430 630-780 15
35520 1.0726 > 16
355Pb20 1.0756 <40 380 600-750 16
2 320 550-700 17
zes 320 550-700 17
>5
21 490 700-850 12
o 490 700-850 12
46520 1.0727 >16
465Pb20 1.0757 <40 430 650-800 3
e 370 630-780 1
o 370 630-780 14




Stale niestopowe
do ulepszania cieplnego

* Sktad chemiczny
» Wtasnosci mechaniczne po tuszczeniu lub ciggnieniu
» Wtasnosci mechaniczne po obrébce cieplnej

01 Sktad chemiczny @

B N R A N N A

0,32 0,50 max max
1.0501 035 080 | <040 | Ji | Ja | <040 | <040 | <010 |CreMo+Ni<063
35€ 11181 Er 530 | <040 | JE | MoX | <040 | <040 | <010 |Cr+Mo+Ni<0,63
C35R 11180 e 830 | <040 | Jux | 9020 | <040 | <040 | <010 |Cr+Mo+Ni<0,63
STALE DO ’ ' ' '
042 0,50 max max :
EJ|LEEPFE\JZE/E%|A €45 1.0503 050 080 <040 0,045 0.045 <040 <040 <010 | Cr+Mo+Ni<0,63
0,42 0,50 max max )
NIESTOPOWE C45E 1191 0’0 080 | <040 | 0030 | 0035 | <040 | <040 | <010 |CreMo+Ni<0,63
EN10083-2 042 0,50 max 0,020 .
N 10083 C45R 11201 0 030 | <040 | JuE | 8843 | <040 | <040 | <010 | CreMo+Ni< 063
C50E 11206 ed 080 | <040 | JEE | MaX | <040 | <040 | <010 |Cr+Mos+Ni<0,63
C50R 11241 S 080 | <oa4o | Jua | 8020 | <040 | <040 | <010 |CreMosNi<0,63
0,52 0,60 max max .
C55 1.0535 0,60 0'90 <040 0,045 0,045 <040 <040 <010 | Cr+Mo+Ni< 0,63

02 Wtasnosci mechaniczne po tuszczeniu lub ciggnieniu

Gatunek stali W stanie walcowanym i tuszczonym (+SH)® W stanie ciagnionym po Zarzeniu (+A+C)

Oznaczenie

0 - - 510 650-1000 6
>10
A - . 420 600-950 7
(35 1.0501
>16
C3eE et 28 520-700 154-207 320 580-880 8
C35R 11180
o 520-700 154-207 300 550-840 3
zel 520-700 154-207 270 520-800 g
=05
o8 - - 565 750-1050 5
>10
20 - - 500 710-1030 6
C45 1.0503
C45E 11191 e 580-820 172-242 410 650-1000 7
C45R 11201
> 580-820 172-242 360 630-900 8
o 580-820 172-242 310 580-850 8




03 Wtasnosci mechaniczne po obrébce cieplnej

I I s o

Gatunek stali

Wymiar

Wiasnosci mechaniczne w stanie
ulepszonym i tuszczonym (+QT+SH)

>16
240 380 600-750 19
C35 1.0501
C35E 11181
C35R 1180
>40
<30 320 550-700 20
>16
<40 430 650-800 16
C45 1.0503
C45E 11191
C45R 11201
>40
280 370 630-780 17




Stale stopowe
do ulepszania cieplnego

* Sktad chemiczny
» Wtasnosci mechaniczne po tuszczeniu lub ciggnieniu
» Wtasnosci mechaniczne po obrdbce cieplnej

01 Sktad chemiczn\/®

o v | e | | e s o | |

0,38 0,60 max max 0,90
41Cr4 17035 045 090 | <940 | goos 0,035 120 - - -
STALE DO
0,38 0,60 max 0,020 0,90
ULEPSZANIA 41CrS4 1.7039 045 0'90 <040 0,025 0.040 120 - - -
CIEPLNECO 0,38 0,60 max 0,50 015
; ; max . B} ; _
STOPOWE 42CrMo4 1.7225 045 0,90 <040 0,025 0,035 120 030
. 0,38 0,60 max 0,020 0,90 ] 015 ]
N ioaere | 42CMos4 | 17227 | ga5 | pso | <040 | 0025 | 0Da0 | 120 030
0,47 0,70 max max 0,90 _ _ V
s1Crva 1.8153 0.55 110 <040 | 025 0,025 120 010-0,25

02 Wtasnosci mechaniczne po tuszczeniu lub ciggnieniu

- W stanie walcowanym i tuszczonym (+SH) @ W stanie ciaggnionym po zarzeniu (+A+C)

Wymiar
Twardos¢ max Twardosé max

>5

<10 ) 295

>10

<16 ) 28
2Cr4 1.7035 jj‘% 241 280
2CrS4 17039 =

>5

<10 ) 300

>10

>10 : 290
42CrMo4 1.7225 >l 241 285
420rMoS4 | 17227 <

>63

<80 241 280

<16 248 el
51Crv4 18159 28 248 293




03 Wtasnosci mechaniczne po obrobce cieplnej

Gatunek stali m Wiasnosci mechaniczne w stanie ulepszonym i tuszczonym (+QT+SH)
Oznaczenie

>16

<40 660 900-1100 12
41Cr4 1.7035
41CrS4 1.7039 540

230 560 800-950 14

>16

<40 750 1000-1200 n
42CrMo4 1.7225
42CrMoS4 1.7227

> 40

<80 650 900-1100 12

>16

240 800 1000-1200 10
51Crv4 1.8159

> 40

<80 700 900-1100 12




Stale do naweglania

* Sktad chemiczny

« \WWymagane twardosci po obrdbce cieplnej

« Wtasnosci mechaniczne po obrébce cieplnej oraz tuszczeniu lub ciggnieniu (stale weglowe)
« Wtasnosci mechaniczne po obrébce cieplnej oraz tuszczeniu lub ciggnieniu (stale stopowe)

01 Sktad chemiczny®

Oznaczenie | Nr stali

0,07 0,30 max max
C10E ma 013 060 <040 | go35 0,035 - - - -
STALE DO
0,07 030 max 0,020
NAWEGLANIA C10R 11207 GRE! 060 <040 | go35 0,040 - - - -
(niestopowe) 0,12 0,30 ma ma
, 0 X X
EN 10084 C15E 1n41 018 060 <040 | go35 0,035 - - - -
EN10277-4
012 0,30 max 0,020 ] ] ] ]
C15R 11140 Bie 28 <040 | [ 948
0,14 1,00 max max 0,80
16MnCr5 17131 o L <040 | [ e i - - -
STALE DO
014 1,00 max 0,020 0,80 _ » _
NAWEGLANIA | 16MnCrS5 1.7139 019 130 <040 0,025 0,040 110
(stopowe)
EN 10084 20MnCr5 17147 017 110 <040 max max 1.00 - - -
EN 102774 0,22 140 0,025 0,035 130
0,17 110 max 0,020 1,00 - - -
20MnCrss | 17149 0% 2 <040 | [ o4 L

02 \Wymagane twardosci po obrdbce cieplnej

Gatunek stali Stan

wyzarzony

zmiekczajaco (+A)

Oznaczenie Nr stali

C10E 1m21 max 131 = = 85-140
C10R 11207 max 131 - - 85-140
C15E a4 max 143 = = 95-150
C15R 1140 max 143 - - 95-150
16MnCr5 1.7131 max 207 156-207 140-187 138-187
16MnCrS5 1.7139 max 207 156-207 140-187 138-187
20MnCr5 1.7147 max 217 170-217 152-201 140-201
20MnCrS5 1.7143 max 217 170-217 152-201 140-201
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03 Wtasnosci mechaniczne po obrébce cieplnej oraz tuszczeniu lub ciggnieniu (stale weglowe)

W stanie W stanie
W stanie walcowanym tuszczonym po ciagnionym po

i tuszczonym (+SH) 3) W stanie ciggnionym (+C) znziqll(c;;r;iu zmqul(:zca)"iu
+A+ +A+

I I I O N O
ounacinis | Wesi |l | (wwl | el | et | e |l | el | el |
>5

Gatunek stali Wymiar

o0 - - 350 460760 8 - 225
>10
2 - - 300 430-730 g - 216
CI0E 121 e
C10R 11207 ke 92-163 310-550 250 400-700 10 131 207
>40 92-163 310-550 200 350-640 12 131 190
<63
28 92-163 310-550 180 320-580 12 131 172
>5
o0 - - 380 500-800 7 - 238
>10
i - - 340 480-780 8 - 231
C15E s >16 98-178 330-600 280 430-730 9 143 216
CI5R 11140 <40 - - -
280 98-178 330-600 240 380-670 1 143 198
28 98-178 330-600 215 340-600 2 143 178

04 Wtasnosci mechaniczne po obrébce cieplnej oraz tuszczeniu lub ciggnieniu (stale stopowe)

Witasnosci mechaniczne

W stanie wyzarzonym B L YaRizonvi

W stanie ciagnionym

. - s : W stanie ciagnionym na strukture
Gatunek stali Wymiar 5 ;
y . AT LG po zarzeniu (+A+C) i tuszczonym po zarzeniu
i tuszczonym (+A+SH) (+FP+SH) na strukture (+FP+C)
Twardosé max
I T
21 ) 260 ) ]
20 - 250 - -
Emg; JZE; e 207 245 140-187 140-240
> 207 240 140-187 140-235
>63 207 240 140-187 140-235
<80
0 - 270 - -
I - - -
20MnCr5 17147 516
SOMnCres 17149 28 2717 255 152-201 152-250
>80 217 250 152-201 152-245
>63 217 250 152-201 152-245
<80




Doktadnosc wykonania wyrobow

07 Klasy doktadnosci wykonania wymiaru przekroju i jakosci powierzchni wyrobow stalowych jasnych

Rodzaj wyrobu

Klasa doktadnosci wykonania przekroju

[ e [ m [ m | w [ me | | 2 | 3 | a4

Klasa jakosci powierzchni

-@ ° ° ° ° ° o
|
Prety - ° Y lo)
ciggnione EP_
_|£|_ ° [} o
]
Prety tuszczone —@- [ ] ® [} ° [} ° (o]
I
Prety szlifowane —@- [} [} [} [ ] [ ] o o o

02 Odchytki prostosci wg EN 10278 K

A Wymiar nominalny
m = odChy"(a [mm]

<0,25% C - 1,0
>0,25% C, stale stopowe
Prety okragte i ulepszane cieplnie - 15
Stale nierdzewne, narzedziowe, 10
tozyskowe B '
<0,25% C <75mm 10
Prety kwadratowe >0,25% C, stale stopowe
i szeéciokatne i ulepszane cieplnie <75mm 20
Stale nierdzewne, narzedziowe,
tozyskowe <75mm 1.0
02 Klasy jakosci powierzchni wg EN 10277
Klasa ®
max 0,3mmdla d < 15mm max 0,2mmdlad < 20mm I
Dopuszczalna max O'%?;ngdéaz?( 5 fsmm max 0,02 x d max 0,01x d %evgsgcg!(nclecch
gtebokosc wady dlal5<d'< 100mm dlals <d < 75mm dla 20 < d < 75mm P e c—
= max 1,5mmdlad>75mm max 0,75mmdlad >75mm p Yy
Maksymalny procent
dostawy o wiekszej niz 4% 1% 1% 0,2%
ustalono wadliwosci
Wyr6b®
Prety okragte + + + +
Prety kwadratowe + (dlad ;20 mm) ® - -
Prety szesciokatne + (diad ;50 mm) ® - -
) - 0znacza mozliwos¢ wykonania wyrobu *)  wykonanie pretdw o wyzszej prostosci wymaga uzgodnienia

(¢]

asortymentéw wyrobéw

- 0znacza mozliwos¢ wykonania wybranych

® e ©

,+" 0znacza osiggalny w tych klasach, ,-" oznacza nieosiggalny w tych klasach

d nominalna srednica preta lub odlegtosc miedzy dwoma rownolegtymi bokami pretow kwadratowych i
szesciokatnych

jezeli nie podjeto zadnych uzgodnien przy zapytaniu ofertowym i zamawianiu przyjmuje sie wykonanie
powierzchni w klasie 1

wykrywanie peknie¢ metoda pradéw wirowych nie jest mozliwe odpowiednio dlad >20 mm lub d > 50 mm




Waga pretow stalowych

Waga preta o dtugosci 1 metra

8 o M---
4 010 o 013 9,8 10,88 12,56
5 015 017 0,20 4 10,35 1143 13,20
6 0,22 0,24 0,28 42 10,87 12,00 13,85
7 0,30 0,33 0,38 43 11,39 12,57 14,51
8 0,39 044 0,50 44 11,93 1316 15,20
9 0,50 0,55 0,64 45 12,47 13,77 15,90
10 0,62 0,68 0,79 46 13,03 14,39 16,61
1 0,75 0,82 0,95 47 13,61 15,02 1734
12 0,89 0,98 113 48 14,19 15,67 18,09
13 1,04 1,15 1,33 49 14,79 16,33 18,85
14 1,21 1,33 1,54 50 15,40 17,00 19,63
15 1,39 1,53 1,77 51 16,02 17,69 2042
16 1,58 1,74 2,01 52 16,66 18,39 21,23
17 1,78 1,97 2,27 53 1730 19,10 22,05
18 2,00 2,20 2,54 54 17,96 19,83 22,89
19 2,22 2,45 2,83 55 18,63 20,57 23,75
20 2,46 2,72 3,15 56 19,32 2132 24,62
2 2,72 3,00 346 57 20,01 22,09 25,50
22 2,98 3,29 3,80 58 20,72 22,88 26,41
23 3,26 3,60 415 60 22,18 24,48 28,26
24 3,55 3,92 4,52 61 22,92 25,30 29,21
25 3,85 425 4,91 62 23,68 264 30,18
26 416 4,60 5,31 63 24,45 26,99 31,16
27 449 4,96 5,72 64 25,23 27.85 32115
28 4,83 5,33 6,15 65 26,03 28,73 3317
29 518 572 6,60 66 26,83 29,62 34,19
30 5,54 6,12 7,07 67 27,65 30,53 35,24
31 5,92 6,53 7,54 68 28,48 31,44 36,30
32 6,31 6,96 8,04 69 29,33 32,37 37,37
33 6,71 741 8,55 70 30,18 33,32 38,47
34 712 7.86 9,07 71 31,05 34,28 39,57
35 755 8,33 9,62 72 31,93 35,25 40,69
36 7,98 8,81 10,17 73 32,83 36,24 41,83
37 8,43 9,31 10,75 74 33,73 3724 42,99
38 8,90 9,82 11,34 75 34,65 38,25 446
39 9,37 10,34 11,94 80 39,46 43,51 50,24




e
s

Standard: IATF 16943:2016 o o™
Scope: Production of cold drawn steel wires and
bright steel bars, peeled and ground bars

Proof has been furnished by means of an audit that
the requirements of IATF 16949:2016 are met.

Standard: SO 9001:2015
Scope: Production of cold drawn steel wires and
bright steel bars, peeled and ground bars

Proof has been furnished by means of an audit that
the requirements of 1ISO 3001:2015 are met.
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Kontakt

STALMAS.A.

ul. Putawska 38

20-822 Lublin, Polska

tel. +48 8153775 00

fax +48 815377519

e-mail: biuro@stalma.com.pl

Zaktad Produkcyjny
w Niedrzwicy Duzej

24-220 Niedrzwica Duza
ul. Spétdzielcza 3

tel. +48 8151742 00
fax +48 8151758 40

Oddziat w Bydgoszczy
z magazynem

85-151 Bydgoszcz

ul. Aleja Jana Pawta 11148
tel. +48 52 375 35 95

fax +48 52 375 37 11
bydgoszcz@stalma.com.pl

Oddziat w Radomiu
z magazynem

26-600 Radom

ul. Zétkiewskiego 129
tel. +48 48 38513 65
fax +48 48 38513 68
radom@stalma.com.pl

34

Oddziat we Wroctawiu
z magazynem

54-105 Wroctaw

ul. Pétnocna 15-19 hala nr1.5
tel. +48 71360 03 66

fax +48 71333 6513
wroclaw@stalma.com.pl
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www.stalma.com.pl



STALMAS.A.

ul. Putawska 38
20-822 Lublin, Polska

tel. +48 8153775 00
fax +48 815377519
e-mail: biuro@stalma.com.pl

www.stalma.com.pl

STALMA




	Strona 1
	Strona 2
	Strona 3
	Strona 4
	Strona 5
	Strona 6
	Strona 7
	Strona 8
	Strona 9
	Strona 10
	Strona 11
	Strona 12
	Strona 13
	Strona 14
	Strona 15
	Strona 16
	Strona 17
	Strona 18
	Strona 19
	Strona 20
	Strona 21
	Strona 22
	Strona 23
	Strona 24
	Strona 25
	Strona 26
	Strona 27
	Strona 28
	Strona 29
	Strona 30
	Strona 31
	Strona 32
	Strona 33
	Strona 34
	Strona 35
	Strona 36

