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• TOLERANCJE

TOLERANCJE NA GRUBOŚCI

TOLERANCJE NA GRUBOŚCI

TOLERANCJE NA PROSTOLINIJNOŚĆ

Inne rodzaje taśm – na yczenie – prosimy o kontakt z działem sprzeday

NOMINALNA GRUBOŚĆ
(mm)

Nominalna tolerancja na grubości ( A) dla nominalnej szerokości (W) ( mm)

Stal zimno-walcowana Stal zimno-walcowana i
cynkowana elektrolitycznie Stal pokrywana Stal

gorąco-walcowana

EN 10140 EN 10131 EN 10143 EN 10051
> ≤ W < 125 125 ≤ W < 250 250 ≤ W < 600 600 ≤ W ≤ 1200 W ≤ 1200 600 ≤ W ≤ 1200

-

0.10

0.15

0.25

0.35

0.40

0.60

0.80

1.00

1.20

1.50

2.00

2.50

3.00

4.00

5.00

0.10

0.60

1.50

2.50

4.00

0.60

1.50

2.50

4.00

6.00

± 0.15

± 0.20

± 0.25

± 0.30

± 0.35

± 0.10

± 0.13

± 0.18

± 0.20

± 0.25

± 0.20

± 0.25

± 0.30

± 0.35

± 0.40

± 0.13

± 0.18

± 0.20

± 0.25

± 0.30

± 0.25

± 0.30

± 0.35

± 0.40

± 0.45

± 0.18

± 0.20

± 0.25

± 0.30

± 0.35

0.10

0.15

0.25

0.35

0.40

0.60

0.80

1.00

1.20

1.50

2.00

2.50

3.00

4.00

5.00

6.00

± 0.008

± 0.010

± 0.015

± 0.020

± 0.020

± 0.025

± 0.030

± 0.030

± 0.035

± 0.035

± 0.045

± 0.045

± 0.055

± 0.055

± 0.070

± 0.010

± 0.015

± 0.020

± 0.025

± 0.025

± 0.030

± 0.035

± 0.035

± 0.040

± 0.040

± 0.050

± 0.050

± 0.060

± 0.060

± 0.075

± 0.015

± 0.020

± 0.025

± 0.030

± 0.030

± 0.035

± 0.040

± 0.040

± 0.050

± 0.050

± 0.060

± 0.060

± 0.075

± 0.075

± 0.090

-

-

-

-

± 0.040

± 0.060

± 0.070

± 0.080

± 0.100

± 0.120

± 0.140

± 0.160

-

-

-

± 0.050

± 0.070

± 0.080

± 0.090

± 0.110

± 0.130

± 0.150

± 0.170

-

-

-

-

-

-

± 0.130

± 0.140

± 0.150

± 0.170

± 0.180

± 0.200

± 0.050
( tylko elektrolitycznie )

Grubość stali cynowanej powinna spełniać jak następuje ( zgodnie z EN 10202):

- Odchyłki od uzgodnionej grubości nie powinny przekraczać ± 5% w środku taśmy.

- Kada taka odchyłka będzie się zawierała pomiędzy +5% a -8%, mierzona w jakimkolwiek punkcie poza obszarem 6 mm od naturalnej krawędzi.

- Średnia grubość nie będzie odbiegać od grubości nominalnej więcej ni ±2% liczonej na min 10.000 taśm ( albo odpowiednio w metrach dla kręgów ).

Normalna

A B

Dokładna

NOMINALNA GRUBOŚĆ
(mm)

Tolerancje na szerokości ( W) w zakresie szerokości (mm)

Zimno-walcowana

EN 10140

W < 125 125 ≤≤ W < 250 125 ≤≤ W < 600

> ≤

NOMINALNA SZEROKOŚĆ
(W)

Maksymalne odchylenie

2000 mm

Szerokość ( t )

t ≤≤ 1.20 mm t > 1.20 mm

3 ≤≤ W < 6

6 ≤≤ W < 10

10 ≤≤ W < 20

20 ≤≤ W < 350

10.00

8.00

4.00

2.00

15.00

12.00

6.00

4.00

± 0.060 -

Normalna

A B

DokładnaNormalna

A B

Dokładna

TAŚMY NISKO-WĘGLOWE

Polígono Sarrikola

c/ Bizkargi, 6

E-48195 Larrabetzu - Bizkaia

SPAIN

Osoba kontaktowa

MAREK KONIECZNY

POLSKA

Telf.- +34 94 412 33 99

Fax - +34 94 486 83 01

e-mail: info@vinco.es

www.vinco.es

Telf. / Fax - +48 33 8581330

Telf.- +48 662051289

e-mail: mkonieczny@vinco.es

Vizcaína de Industria y Comercio, S.A.



RR, RM, RL

RM, RL

RN

• KRAWĘDZIE

• SKŁAD CHEMICZNY

• WYGLĄD POWIERZCHNI I WYKOŃCZENIE POWIERZCHNI DLA STALI ZIMNO-WALCOWANYCH (EN 10139)

ODPOWIEDNIKI W PRZYBLI�ENIU

EN

SKŁAD CHEMICZNY

DIN
OZNACZENIE

ASTM/SAE
OZNACZENIE

C
%

Si
≤%

Mn
%

P
≤%

S
≤%

V
≤%

Al
%

Ti
%

Inne
%OZNACZENIE NORMA

Stal zimno-walcowana i cynkowana elektrolitycznie (+ZE)

Stal gorąco-walcowana nisko-węglowa

Stale o duej wytrzymałości

Stale łatwo obrabialne

Stal cynkowana (+G), pokrywana aluminium (+AS) i pokrywana powłoką aluminium – cynk (+AZ)

Stale ocynowane

DC01

DC03

DC04

S355JO

EN10130

EN10130

EN10130

EN10025

St2/St12

RRSt3/RRSt13

St4/St14

St52-3

A 366/1012

A 619

A 620/1008

-

≤≤ 0.12

≤≤ 0.10

≤≤ 0.080

≤≤ 0.20

-

-

-

≤≤ 0.55

≤≤ 0.60

≤≤ 0.45

≤≤ 0.40

≤≤ 1.60

0.045

0.035

0.030

0.040

0.045

0.035

0.030

0.040

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

N≤≤ 0.009

DD11

DD14

EN10111

EN10111

StW22

-

A 621/1008

-

≤≤ 0.12

≤≤ 0.080

-

-

≤≤ 0.60

≤≤ 0.35

0.045

0.025

0.045

0.025

-

-

-

-

-

-

-

-

11SMn30

11SMnPb30

-

-

9SMn28

9SMnPb28

1213

12L 13

≤≤ 0.14

≤≤ 0.14

≤≤ 0.050

≤≤ 0.050

0.90-1.30

0.90-1.30

0.11

0.11

0.33

0.33

-

-

-

-

-

-

-

Pb:0.20-0.35

Rodzaj określony poprzez parametry mechaniczne , zgodnie z EN 10142, EN 10154 i EN 10215

Rodzaj określony poprzez parametry mechaniczne , zgodnie z EN 10142, EN 10154 i EN 10215

S315MC

S420MC

S500MC

S550MC

S700MC

EN10149

EN10149

EN10149

EN10149

EN10149

QStE340TM

QStE420TM

QStE500TM

QStE550TM

QStE690TM

-

-

-

-

≤≤ 0.12

≤≤ 0.12

≤≤ 0.12

≤≤ 0.12

≤≤ 0.12

≤≤ 0.50

≤≤ 0.50

≤≤ 0.50

≤≤ 0.50

≤≤ 0.60

≤≤ 1.30

≤≤ 1.60

≤≤ 1.70

≤≤ 1.80

≤≤ 2.10

0.025

0.025

0.025

0.025

0.025

0.020

0.015

0.015

0.015

0.015

0.20

0.20

0.20

0.20

0.20

≥≥ 0.015

≥≥ 0.015

≥≥ 0.015

≥≥ 0.015

≥≥ 0.015

≤≤ 0.15

≤≤ 0.15

≤≤ 0.15

≤≤ 0.15

≤≤ 0.22

Nb≤≤0.09(1)

Nb≤≤0.09(1)

Nb≤≤0.09(1)

Nb≤≤0.09(1)

Nb≤≤0.09:Mo≤≤0.50
B≤≤0.005(1)

DX51D

DX53D

-

-

St 02 Z

-

-

-

≤≤ 0.14

≤≤ 0.14

-

-

TS245/T52

TS275/T57

TS415/T61

EN10202

EN10202

EN10202

-

-

-

-

-

-

Skład chemiczny nie jest określany w normach.

Skład chemiczny nie jest określany w normach.

Skład chemiczny nie jest określany w normach.

(1) Nb + V + Ti ≤ 0.22

WYGLĄD POWIERZCHNI

MA

MB

MC

WYKOŃCZENIE
POWIERZCHNISymbol

Chropowata RR     Ra ≥≥ 1.5 µm

RL      Ra ≤≤ 0.6 µm

RN      Ra ≤≤ 0.2 µm

RM     0.6 µm <  Ra ≤≤  1.8 µmMatowa

Normalna

Błyszcząca

Specyfikacja Zastosowanie

Błyszcząca , metalicznie czysta powierzchnia , małe wady i zarysowa-

nia są dopuszczalne.

Wszystkie grubości i wszystkie

rodzaje oddziaływań cieplnych.

≤≤  2.00 mm grubości

Wszystkie rodzaje oddziaływań
cieplnych , oprócz zmiękczania ( A) 

Wykończenie powierzchni charakteryzuje
Ra – wartość chropowatości

≤≤  1.00mm grubośc . Wszystkie

rodzaje oddziaływań cieplnych ,

oprócz zmiękczania ( A) 

Błyszcząca , metalicznie czysta powierzchnia , małe wady ,zarysowania i

bruzdy są dopuszczalne , pod warunkiem e powierzchnia wygląda jednolicie

Błyszcząca , metalicznie czysta powierzchnia , małe wady ,zarysowania i bruzdy

są dopuszczalne , pod warunkiem e nie wpływają na połysk powierzchni 

Cięte

Specjalne

GK

SK

Zaokrąglone

Okrągle

C

CO

O

U

Chemicznie pasywowane

Chemicznie pasywowane i olejone

Olejone

Zgodnie z pokryciem , tzn. bez jakichkolwiek procesów

Symbol Typ procesu

• PROCESY OCHRONY POWIERZCHNI DLA STALI POKRYWANYCH

-

• WŁAŚCIWOŚCI  POKRYĆ

MASA POKRYCIA
1- STAL OCYNKOWANA ZGODNIE Z EN10327

WYKOŃCZENIE POKRYCIA

Wykończenie normalne ( N)

Zminimalizowany efekt kwiatu (M)

Ten efekt uzyskuje się kiedy cynk krzepnie normalnie. Zalenie od warunków galwanizacji albo pojawia się efekt kwiatu bądź pojawiają się kryształki
cynku rónych rozmiarów i jasności . Nie ma to wpływu na jakość powłoki. W przypadku kiedy efekt kwiatu jest poądany naley to wyraźnie
określić w czasie zapytania ofertowego czy zamówienia.

Powłokę otrzymuje się wpływając na proces krzepnięcia w określony sposób. Powierzchnia będzie miała zredukowany efekt kwiatu, w niektórych
przypadkach niewidoczny dla oka. Tą powierzchnię mona zamówić jeśli normalny efekt kwiatu nie spełnia oczekiwań co do powierzchni.

JAKOŚĆ POWIERZCHNI

Jako powierzchnia pokryta ( A)

Powierzchnia ulepszona ( B)

Niedoskonałości takie jak wypukłości , znaki , zarysowania, dziurki i rónice w wyglądzie, ciemniejsze miejsca i jasne plamy są
dopuszczalne . Mogą się pojawić linie płynięcia i końcówki. 

Jakość powierzchni B uzyskuje się poprzez wygładzenie.
Dla tej powierzchni małe niedoskonałości takie jak linie płynięcia i końcówki , linie wygładzania , niewielkie zarysowania i plamy z procesu
pasywacji są dopuszczalne.
UWAGA : Dla specjalnych zastosowań i po dokonaniu uzgodnień pomiędzy uytkownikiem a producentem jest moliwa dostawa pokrycia
ogniowego aluminium –silikon o jasnym wyglądzie powierzchni. W tym przypadku jest to powierzchnia typu „B”

Najwysza jakość powierzchni (C)
Jakość powierzchni C uzyskuje się poprzez wygładzenie.
Kontrolowana jakość powierzchni powinna umoliwić pokrywanie farbą wysokiej jakości. Inna powierzchnia powinna mieć przynajmniej
charakterystykę powierzchni B.

2- STAL POKRYWANA ALUMINIUM ZGODNIE Z EN10327

3- STAL POKRYWANA OGNIOWO STOPEM CYNK-ALUMINIUM ZGODNIE Z EN10327

Wady takie jak bąble , lekkie wgniecenia , małe znaki , nieznaczące zarysowania i lekkie zmiany zabarwienia , które nie wpływają na przyle-
ganie pokrycia i moliwość kształtowania powierzchni są dopuszczalne.

OZNACZENIE 
NOMINALNA MASA POKRYCIA CYNKU NA KA�DEJ STRONIE MINIMALNA MASA POKRYCIA CYNKU NA KA�DEJ STRONIE

POKRYCIA
4- STAL POKRYWANA ELEKTROLITYCZNIE ZGODNIE Z NORMĄ EN 10152

ZE25/25

ZE50/50

ZE100/100

2.5

5

10

18

36

72

1.7

4.1

9.1

12

29

65

WYGLĄD POWIERZCHNI I WYKOŃCZENIA ( EN 10214)

Jako powierzchnia pokryta ( A)

Lepsza ze stron nie powinna mieć niedoskonałości , które mogą zepsuć efekt pomalowania dobrej jakości farbą. Dla pokryć jednostronnych
to wymaganie stosuje się do tej pokrywanej powierzchni , chyba e uzgodniono inaczej. Druga ze stron musi spełniać przynajmniej wymaga-
nia określone dla powierzchni A

Powierzchnia ulepszona ( B)

Grubość (µm) Masa (g/m2) Grubość (µm) Masa (g/m2)

MASA POKRYCIA

MASA POKRYCIA

OZNACZENIE POKRYCIA GĘSTOŚĆ
[ g/m3 ]

MINIMALNA MASA POKRYCIA ŁĄCZNIE OBIE POWIERZCHNIE  [ g/m2 ]
TEORETYCZNE WSKAZÓWKI DLA GRUBOŚCI POKRYCIA DLA
JEDNEJ POWIERZCHNI W TEŚCIE JEDNOSTKOWYM [ μm ]

ZA095

ZA130

ZA185

95

130

185

80

110

155

17

10

14

5-12

7-15

10-20

6,9

Test w trzech miejscach Test w jednym miejscu Typowa wartość Zakres

OZNACZENIE POKRYCIA GĘSTOŚĆ
[ g/m3 ]

MINIMALNA MASA POKRYCIA ŁĄCZNIE OBIE POWIERZCHNIE  [ g/m2 ]
TEORETYCZNE WSKAZÓWKI DLA GRUBOŚCI POKRYCIA DLA
JEDNEJ POWIERZCHNI W TEŚCIE JEDNOSTKOWYM [ μm ]

AS100

AS120

AS150

100

120

150

75

90

115

17

20

25

12-23

15-27

19-33

3,0

Test w trzech miejscach Test w jednym miejscu Typowa wartość Zakres

OZNACZENIE POKRYCIA GĘSTOŚĆ
[ g/m3 ]

MINIMALNA MASA POKRYCIA ŁĄCZNIE OBIE POWIERZCHNIE  [ g/m2 ]
TEORETYCZNE WSKAZÓWKI DLA GRUBOŚCI POKRYCIA DLA
JEDNEJ POWIERZCHNI W TEŚCIE JEDNOSTKOWYM [ μm ]

Z100

Z200

Z275

100

200

275

85

170

235

7

14

20

5-12

10-20

15-27

7,1

Test w trzech miejscach Test w jednym miejscu Typowa wartość Zakres

KOMENTARZ : poza normą , powierzchnia SF ( bez kwiatu ) moe być dostarczana

C290

C340

C390

C440

C490

C590

C690

≤≤ 105

≤≤ 115

95-125

105-155

117-172

135-185

155-200

185-225

≥≥ 215

≤≤ 100

≤≤ 110

95-117

105-130

117-155

135-172

155-185

≥≥ 185

≤≤ 95

≤≤ 105

95-117

105-130

117-155

135-172

155-185

185-215

-

HV

HV

HV

HV

HV

HV

HV

HV

HV

HV

HV

HV

HV

HV

HV

HV

HV

HV

HV

HV

HV

HV

HV

HV

HV

-

-

≤≤ 280

200-380

≥≥ 250

≥≥ 310

≥≥ 360

≥≥ 420

≥≥ 520

≥≥ 630

-

≤≤  240

210-355

≥≥  240

≥≥  330

≥≥  380

≥≥  440

≥≥  540

-

≤≤  210

220-325

≥≥  240

≥≥  350

≥≥  400

≥≥  460

≥≥  560

345-355

170-340

170-290

≥≥  315

≥≥  420

≥≥  500

≥≥  555

≥≥  700

-

140-260

195-295

225-325

365-465

270-390

270-410

290-430

340-490

390-540

440-590

490-640

590-740

≥≥  690

270-370

270-370

290-390

340-440

390-490

440-540

490-590

≥≥  590

270-350

270-350

290-390

340-440

390-490

440-540

490-590

590-690

490-680

≤≤  440

≤≤  380

390-510

480-620

550-700

600-760

750-950

270-500

270-380

290-390

325-425

385-485 

28%

28%

18%

-

-

-

-

-

-

34%

34%

22%

-

-

-

-

-

38%

38%

24%

-

-

-

-

-

-

23%

31%

20%

16%

12%

12%

10%

22%

30%

-

-

-

C290

C340

C390

C440

C490

C590

C290

C340

C390

C440

C490

C590

Parametry mechaniczne do uzgodnienia przed złoeniem zamówienia. Skład chemiczny jest gwarantowany
w kadym przypadku.

DC01

EN 10139
Y

EN 10152

EN 10139

EN 10139

EN 10139

EN 10025

EN 10111

EN 10111

EN 10149

EN 10149

EN 10149

EN 10149

EN 10149

-

EN 10139
Y

EN 10152

DC03

DC04

S355JO

DD11

DD14

S315MC

S420MC

S500MC

S550MC

S700MC

Błyszcząca

Matowa

Kamień

BR

MM

ST

≤0.35

Pozostałe

0.35 - 0.60

WYGLĄD I WYKOŃCZENIE POWIERZCHNI ZMIĘKCZONEJ

Wykończenie Kod Nominalna chropowatość powierzchni stali  μm Ra

• CHARAKTERYSTYKA MECHANICZNA

JAKOŚĆ STALI FORMA

TWARDOŚĆ
GRANICA PLASTYCZNOŚCI ODPORNOŚĆ NA

ROZCIĄGANIE
WYDŁU�ENIE (min) 

%

Oznaczenie Norma Stan Symbol N/ sq mm N/ sq mm A80

Stal zimno-walcowana nisko-węglowa cynkowana elektrolitycznie ( +ZE)

Stal gorąco-walcowana nisko-węglowa 

Stal o duej wytrzymałości

Stale łatwo obrabialne

Stal ocynkowana , ocynowana i pokrywana powłoką aluminium – cynk

Stal cynowana

Zmiękczona (A)

Lekko ulepszana cieplnie  (LC)

Zmiękczona (A)

Ulepszana
cieplnie

Ulepszana
cieplnie

Ulepszana
cieplnie

Lekko ulepszana cieplnie  (LC)

Zmiękczona (A)

Lekko ulepszana cieplnie  (LC)

11SMn28

11SMnPb28

DX51D

DX53D

TS245/T52

TS275/T57

TS415/T61

EN 10087

EN 10087

EN 10327

EN 10327

EN 10327

EN 10327

EN 10327

EN 10327

+Z

+AS

+ZA

+Z

+AS

+ZA

EN 10202

EN 10202

EN 10202

L/C wygładzona , nie trawiona
chemicznie

Walcowanie 
termo-mechaniczne

L/C wygładzona , nie trawiona
chemicznie

Do gięcia i profilowania

Do głębokiego tłoczenia

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

47-59

56-66

61-72

HRB

HRB

HRB

NOMINALNE POKRYCIE U�YWANY DO SPAWANIA Z DU�Ą PRĘDKOŚCIĄ ( HS) INNE ZASTOSOWANIA ( SP)

NAJPOPULARNIEJSZE POKRYCIA
5- STAL CYNOWANA ZGODNIE Z EN 10202 (TOLERANCJE WG. EN 10202)

0.39

0.78

1.56

2.80

5.60

11.20

0.32

0.65

1.33

0.54

1.00

-

2.30

4.70

9.55

3.90

7.20

-

min. max.min. max. min.min.

0.32

0.65

1.33

2.30

4.70

9.55

Grubość (mm)
Grubość (mm)

Masa (g/ m2)
Masa (g/ m2) Grubość (mm)Masa (g/ m2)


