e TOLERANCES
TOLERANCES D’EPAISSEUR

Tolérances d’épaisseur nominale (A) pour les largeurs nominales (W) de (mm)

EPAISSEUR NOMINALE Aciers Laminés a
(mm) et Electro-zingués Chaud
“mm
_ 800 W< 1200 FEUILLARD EN ACIER

+0,008 +0,010 +0,015

0010 2 0015 +0020 BAS TENEUR EN CARBONE

+0,015 +0,020 +0,025

+ 0,020 + 0,025 + 0,030 -

+0,020 +0,025 +0,030 +0,040 j

+0,025 +0,030 +0,035 +0,050 +0,060

(uniquement électro-zingué)

0,60 ) +0,030 +0,035 +0,040 +0,060 +0,070
0,80 1,00 +0,030 +0,035 +0,040 +0,070 +0,080
1,00 1,20 +0,035 +0,040 +0,050 +0,090
1,20 1,50 +0,035 +0,040 +0,050 +0,110
1,50 2,00 +0,045 +0,050 +0,060 +0,130
2,00 2,50 +0,045 +0,050 +0,060 +0,150
2,50 3,00 +0,055 +0,060 +0,075 +0,170
3,00 4,00 +0,055 +0,060 +0,075 -

4,00 5,00 -
- +0,070 = 0,075 + 0,090
5,00 6,00 -

L'épaisseur des aciers étamés respectera les conditions suivantes (norme EN 10202) :

- La déviation relative a I'épaisseur sélectionnée ne doit pas excéder +5% au centre de la bande.

- La dite déviation, mesurée en tout point en dehors d’une marge de 6 mm a partir du bord dégrossi, sera comprise entre +5% et —8%.
- ’épaisseur moyenne ne s’écartera pas de I'épaisseur nominale de plus de +2%, pour les commandes de plus de 10 000 bandes

(ou le métrage équivalent dans le cas des bobines).

TOLERANCES DE LARGEUR
Tolérances de largeur (W) pour les largeurs nominales de (mm)

Laminage a Froid
EPAISSEUR NOMINALE EN 10140
(mm) 125 < W < 250 125 < W < 600

I o o

0,60 +0,15 +0,10 +0,20 +0,13 +0,25
+0,20 +0,13 +0,25 +0,18 +0,30
+0,25 +0,18 +0,30 +0,20 +0,35
+0,30 +0,20 +0,35 +0,25 +0,40

+0,35 +0,25 + 0,40 +0,30 +0,45

TOLERANCES DE FLECHE

VINCO

2000 mm
LARGEUR NOMINALE
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6<W<10 8,00 12,00 Poligono Sarrikola Telf.- +34 94 412 33 99
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VINCO

VIZCAINA DE INDUSTRIA Y COMERCIO

Autre qualités et caractéristiques du feuillard disponibles via le département commercial.

Les informations contenues dans le présent catalogue sont fournies a titre indicatif et ne constituent, en aucun cas, des conditions contractuelles de distribution. Sauf erreur ou omission.




* COMPOSITION CHIMIQUE * CARACTERISTIQUES DES REVETEMENTS 5- ACIER ETAME NORME EN 10202 (TOLERANCES NORME EN 10202)
1- ACIER GALVANISE NORME EN 10142 REVETEMENTS LES PLUS COMMUNS

EQUIVALENCE APPROXIMATIVE COMPOSITION CHIMIQUE MASSE DE REVETEMENT REVETEMENT NOMINAL APPLICATIONS POUR LA SOUDURE RAPIDE (HS) AUTRES APPLICATIONS (SP)
Epaisseur (um Epaisseur (um
&l DENOM. DENOM. c Si Mn P s v Al Ti Autres s MASSE MINIMALE DE REVETEMENT (comprenant les deux faces) g/m’ Masse (g/m?) Epaisseur (um) : Mass"l (g/m) L | (um) Massel(GAr) | oD
DENOM. NORME DIN ASTM/SAE % <% % <% <% <% % % % DESIGNATION " S P T LI WEYS i IS [ (il
: Essal s"'1t(]r3's points | B 2,80 0,39 2,30 3.90 032 0,54 230 032
Aciers Bas Teneur en Carbone Laminés a Froid et Electro-zingués (+ZE) 2100 8 5,60 0,78 4,70 7,20 0,65 1,00 4,70 0,65
7200 200 170
<0,12 R <0,60 R - - - 11,20 1,56 9,55 - 1,33 - 9,55 1,33
DCO1 EN10130 St2/St12 - A 366/1012 0,045 0,045 7275 275 235
DCO3 EN10130  RRSt3/RRSt13 A 619 <0,10 - <0,45 0,035 0,035 - - - - .
FINITION DU REVETEMENT ASPECTS ET FINITIONS SUPERFICIELLES RECUITS
DCo4 EN10130 St4/St14 A 620/1008  <0,080 - <0,40 0,030 0,030 - - - - Finition Code Rugosité superficielle nominale de I'acier base um Ra
Cette finition provient de la solidification naturelle du zinc. En fonction des conditions de galvanisation, il est possible de ne pas obtenir de fleurage ou
835540 EN10025 St52-3 - <0,20 <0,55 <1,60 0,040 0,040 - - - N< 0,009 Fleurage normal (N) dobtenir des cristaux de zinc de taille et de brillance hétérogénes. Ces facteurs n'affectent pas la qualité du revétement. Brillant BR <0,35
- PPN Mat Divers
Aciers Bas Teneur en Carbone Laminés a Chaud Cette finition s’obtient lorsque le processus de solidification du zinc est parfaitement contrélé. La surface présente un fleurage réduit qui, Pi '\2:{' 035060
Fleurage minimal (M i étre visible 2 i initi 6 isfai igen- lerre 99~
DD11 EN10111 Stw22 A 621/1008 <0,12 _ <0,60 0,045 0,045 R _ _ _ g (M) dans cee‘tams cas, peL{t _ne pas étre visible a premiere vue. Cette finition est demandée lorsque le fleurage normal ne satisfait pas les exigen
ces de I'aspect superficiel.
- - <0,080 - <0,35 - - - - - - - ; ;
DD14 EN10111 0,025 0,025 DEMARQUE: en dehors de la norme, il est possible de fournir du SF (sans fleur). © CARACTERISTIQUES MECANIQUES
Aciers Haut Limite Elastique _
FINITION SUPERFICIELLE s RESISTANCE ALLONGEMENT
S315MC  EN10149  QSIE340TM ; <012 <050 <130 0025 0020 020 20015 <015  Nb<0,09() LA £ ECURNITLEE DuRETE EHEEE T ALA TRACTION (min) %
S420MC EN10149 QStE420TM _ <0,12 <0,50 <1,60 0,025 0,015 0,20 >0,015 <015 Nb<0,09() Ordinaire (A) Cette ﬁnition eutorise de pet'its cratéres, un fleurage hétér(?gépe, des points noirs, qe légeres rayures e? de petites taches de passivation. Il Denom. Norme Condition Symbole N/mm? N/mm? i
est possible d’observer un léger et des sur locales du en zinc. L avec le fleurage normal (N).
S500MC EN10149  QStE500TM - <0,12 <0,50 <1,70 0,025 0,015 0,20 >0,015 <0,15 Nb<0,09() Aciers Bas Teneur en Carbone Laminés & Froid et Electro-zingués (+ZE)
" La finition B est généralement obtenue en appliquant un écrouissage (skin passe). Cette finition accepte les défauts localisés, comme ceux EN 10139 Recuit (A) <105 HV _ 270-390 28%
S550MC EN10149  QStE550TM - <0,12 <0,50 <1,80 0,025 0,015 0,20 20015 <015 Nb<0,09() Améliorée (B) produits par un arrét du traitement mécanique, les marques de rouleaux, les irrégularités, les égratignures, les marques, les irégularités du Y — — - c =
Nb<0.09Mo<050 fleurage et les sur-épaisseurs du revétement en zinc, ainsi que les marques légéres de passivation. EN 10152 | Légére passe décrolissage (skin passe) (L0) < 115 HV <280 270-410 28%
S700MC EN10149  QStE690TM N <0,12 <0,60 <210 0,025 0,015 0,20 20,015 <022 73;0;005;) ' €290 95-125 HV 200-380 290-430 18%
Qualité Supérieure (C) La finition C est obtenue en appliquant un écrouissage (skin passe). La face de la meilleure finition doit étre pratiquement sans défaut et en €340 105-155 HY > 250 340-490 -
Aciers 2 Mécanisation Facile P aucun cas, elle ne doit affecter I'uniformité d’une peinture de qualité. L'autre face doit présenter au moins une finition B. 390 17172 v — 310 390-540
_ > - -
DCO1 EN 10139 =
11SMn30 - 9SMn28 1213 <0,14 <0,050 0,90-1,30 0,11 0,33 - - - - Ecrouissage C440 135-185 HV > 360 440-590 -
11SMnPb30 - 9SMnPb28 12L13 <014 <005  090-1,30 0,11 033 - - - Pb:0,20-0.35 fn;‘s‘ggf)':::é’v"é':':;&?gm'i EN 10154 €490 155-200 v =420 490-640 -
; icd i A . . €590 185-225 HV > 520 590-740 -
Aciers Galvanisés (+G), Aluminés (+AS) et avec Revétement Zinc-Aluminium (+ZA) REVETEMENT MINIMAL SUR LES DEUX FACES oo o1 W oo 600 -
DX51D - St022Z - <0,14 - Qualité déterminée par des éristi écaniques conformes aux normes EN 10142, EN 10154 et EN 10214 Essai sur trois échantillons Essai sur un seul échantillon - — — -
AT Epaisseur () Epai ) Epaisseur () Epaisseur () N 1‘?1 % Recult () <100 i . 270370 34%
DX53D - - - <0,14 - Qualité par des conformes aux normes EN 10142, EN 10154 et EN 10214 B PSR ) P EN 10152 | Légere passe décrouissage (ki passe) (L0)| < 110 HV <240 270-370 34%
Aciers Etamés um g an L €290 95117 H 210-355 290-390 22%
AS100 17,00 100 12,75 75 . . .
TS245/T52 EN1202 - - La composition chimique ne respecte pas spécifiquement les normes. AS120 20,40 120 1530 90 €340 105-130  HV =240 340-440 -
TS275/T57 EN1202 - - La composition chimique ne respecte pas spécifiquement les normes. AS150 25,50 150 19,55 115 DCO3 EN10139 | Ecrouissage €390 17155 W 2330 390-490 -
: (?) sur face C440 135-172 HV >380 440-540 -
TS415/T61 EN1202 - - La composition chimique ne respecte pas spécifiquement les normes.
ASPECTS ET FINITIONS SUPERFICIELLES (EN 10154) C490 155-185 HV > 440 490-590 -
()Nb +V +Ti<0,22 Légere passe d'écrouissage (skin passe). Cette finition accepte les petits défauts localisés, comme ceux produits par un arrét du traitement C590 >185 HV > 540 > 590 -
PR Améliorée (B) mécanique, les marques de rouleaux, les irrégularités, les égratignures, les marques, les irrégularités du fleurage et les sur-épaisseurs du .
e ASPECTS ET FINITIONS SUPERFICIELLES DES ACIERS LAMINES A FROID (EN 101 39) L revétement, ainsi que les marques légéres de passivation ; la présence de pigires n’est pas admise. R?C‘“‘ @ <95 Hv - 270-350 38%
] L B — ——— - - — - . - Légere passe d'écrouissage (skin passe) (L0)| < 105 HV <210 270-350 38%
Les différentes finitions superficielles 5 Légere passe d’écrouissage (skin passe). La face de la meilleure finition est pratiquement sans défaut et en aucun cas, elle ne doit affecter
ASRECT/SUPERFICIEL FINITION SUPER-  sont caractérisées par les valeurs sui- Supérieure (C) Puniformité d'une peinture de qualits. L'autre face doit présenter au moins une finition (B). €290 95-117  HV 220-325 290-390 24%
Al ey FICIELLE ites de référence de la rugosité
Symbole Caractéristiques Champ d’application vantes 9 - €340 105-130 HV > - -
U g DU moyenne Ry DC04 EN 10139 | Ecrouissage 2240 340-440
Surface brillante et métalliquement propre. Les pores, petits défauts et~ Toutes les épaisseurs et tous €390 17155 v 2350 390-490 .
’ ’ 3- ACIER AVEC REVETEMENT ZINC-ALUMINIUM NORME EN 10214 - -
MA éraflures sont admis. les traitements thermiques. RR, RM, RL Rugueux | RR R, >1,5um MASSE DES REVETEMENTS C440 135-172 HV > 400 440-540
= _ €490 155-185 HV > 460 490-590 -
Surface brillante, métalliquement propre. Les pores, éraflures et égra- Epaisseurs < 2,00 mm Vat WM 0Sun< RS 18 T MASSE MINIMALE DU REVETEMENT g/m? (ADDITION DES DEUX FACES) 590 185-215 ™ > 560 590-690 )
VB tignures sont admis dans la mesure ol I'aspect uniforme ne parait pas ~ Tous les traitements thermiques AM. RL ' - Essai sur trois échantillons Essai sur un seul échantillon S35500 | EN 10025 i N N 345-355 490-680 N
modifié  la vue. sauf recuit. (A). ZA95 95 80 - .
_ Normal RL  R,<0,6 um Aciers Bas Teneur en Carbone Laminés a Chaud
Surface brillante, métalliquement propre. Les pores, éraflures et égra- Epaisseurs < 1,00 mm ZA130 130 110 D11 EN 10111 Eoroul LG R 170-340 <400 2%
! ) - ) - . - ZA185 185 155 ’ —
MC tignures sont admis dans la mesure ou ils n'affectent pas I'aspect bri Tous les t_raltemenis thermiques, RN e RN R,<02um DD14 EN 10114 sans décapage chimique N 170-290 <380 1%
Ilant de la surface. sauf recuit (A) Aciers Haut Limite Elasti
ASPECTS ET FINITIONS SUPERFICIELLES (EN 10214) ciers Haut Limite Elastique
e BORDS - — — S315MC | EN 10149 - >315 390-510 20%
Ordinaire (A) Cette finition autorise de petits cratéres, un fleurage hétérogene, des points noirs, de Iégéres rayures et de petites taches de passivation. Il n o
est possible d’observer un léger r et des sur-épai locales du revé S420MC EN 10149 >420 480-620 16%
S500MC | EN 10149 Laminage thermomécanique - >500 550-700 12%
Cisaillés (coupés) K Q - TYPE DE FLEUR Kieumuralliy S550MC | EN 10149 - > 555 600-760 129
3 B S700MC | EN 10149 - >700 750-950 10%
4- ACIER ELECTRO-ZINGUE NORME EN 10152 Aciers & Mécanisation Facile
REVETEMENTS
Arrondis 11SMn28 | EN 10087 Ecroui L/C, Les caractéristiques mécaniques doivent étre définies lors de la prise de commande. Dans tous les cas, la
VALEURS NOMINALES DE LA MASSE DE REVETEMENT VALEURS MINIMALES DE LA MASSE DE REVETEMENT N T . sans décapage chimique composition chimique des matériaux est garantie
Spéciaux SK R TION DE ZINC SUR CHAQUE FACE SUR CHAQUE FACE 11§MnPb28 E 008. : ‘ _ i
Rond |:> Eppaisseur (um) Masse (g/m?) Eppaisseur (um) Masse (g/m?) Aciers Galvanisés, Aluminés et avec Revétement Zinc-Aluminium
7 N
ZE25/25 2,5 18 17 12 + EN 10142 . - i 0
7E50/50 5 s Iy 20 DX51D +AS| EN 10154 Pour le pliage et le profilage - 270-500 22%
o TRAITEMENTS DE PROTECTION SUPERFICIELLE POUR LES ACIERS REVETUS ZE1001100 10 72 91 65 Al EN10214
+Z| EN10142 -
SR [RESHECAtenEnt ASPECTS ET FINITIONS SUPERFICIELLES (EN 10215) DX53D [+AS| EN 10154 Pour I'emboutissage - <260 270-380 30%
ot i +ZA| EN 10214 en profondeur -
¢ Passivation chimique . Cette finition accepte des défauts comme les pores, les indentations légeres, les petites marques, les rayures insignifiantes et de Iégers - y "
co Passivation chimique et huilé Ordinaire (A) changements de couleur qui n’affectent pas la capacité, le faconnage ou I'adhérence des revétements superficiels ultérieurs. Aciers étamés
TS245/T52 | EN 10202 B 47-59 HRB 195-295 290-390 -
0 Huilé- Graissé Améliorée () La n?e’illeure des face§ ne pr?semera aucune imperfection capable qtaffec’ter I’Iaspect‘uniforme d’une finitiqn avgc ur]e peinture de grapde TS275/T57 EN 10202 - 56-66 HRB 225325 325-425 -
N o N qualité. Dans le cas d’un revétement sur une seule face, cette condition s’appliquera a la face recouverte, & moins d’un accord contraire.
u Selon le revétement, c'est-a-dire sans traiter L"autre face doit respecter au moins les exigences de la finition A. TS415/T61 |  EN 10202 - 61-72 HRB 365-465 385-485 -




