* TOLERANCIAS
TOLERANCIAS DE ESPESSURA

Tolerancias de espessura nominal (A) para larguras nominais (W) de (mm)
(mm) Electruzmcados Quente
_ W<125 195<W<250 | 250<W <600 aoo<w<1zoo w<1200 600 <W < 1200 =N = AQO

+ 0,008 +0,010 +0,015 3

£0010 0015 0,020 COM BAIXO CONTEUDO EM CARBONO

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

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

+ 0,020 +0,025 +0,030 + 0,040 ! i

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

(apenas electrozincado)

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 -

A espessura dos agos estanhados cumprira o seguinte (s. / EN 10202):
- 0 desvio no que se refere a espessura acordada nao deve exceder o centro da banda de + 5%.
- Dito desvio medido em qualquer ponto fora de uma margem de 6 mm a partir da extremidade desbastada devera manter-se entre + 5% e -8%.

- A espessura média nao se deve desviar da espessura nominal em mais de + 2% para encomendas com mais de 10.000 bandas (ou metros equivalentes no caso de bobinas)

TOLERANCIAS DE LARGURA
Tolerancias de largura (W) para larguras nominais de (mm)

Laminacao a Frio
ESPESSURA NOMINAL 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

TOLERANCIAS DE FLECHA

VINCO

2000 mm
LARGURA NOMINAL
() espessura (f) VIZCAINA DE INDUSTRIA 'Y COMERCIO
3<W<6 10,00 15,00 Vizcaina de Industria y Comercio, S.A.
6<W<10 8,00 12,00 Poligono Sarrikola Telf.- +34 94 412 33 99
¢/ Bizkargi, 6 Fax - +34 94 486 83 01
10<W<20 4,00 6,00 op .
’ ’ E-48195 Larrabetzu - Bizkaia e-mail: info@vinco.es
20 <W <350 2,00 4,00
SPAIN | www.vinco.es

VINCO

VIZCAINA DE INDUSTRIA Y COMERCIO

Outras qualidades e caracteristicas de flecha poderao ser fornecidas, sob peticdo, pelo nosso departamento comercial.

Os dados apresentados neste catalogo sao meramente informativos. Em caso algum as informacoes prestadas podem ser consideradas como condigoes contratuais de fornecimento. Salvo erro ou omissao




* COMPOSICAO QUIMICA

 CARACTERISTICAS DOS REVESTIMENTOS

5- AGO ESTANHADO s./EN 10202 (TOLERANCIAS s./EN 10202)

REVESTIMENTOS MAIS COMUNS

A = " 1- AGO GALVANIZADO s./EN 10142 _
EQUIVALENCIA APROXIMADA COMPOSIGAO QUIMICA MASSA DE REVESTIMENTO REVESTIMENTO NOMINAL APLICAGOES PARA SOLDADURA RAPIDA (HS) OUTRAS APLICAGOES (SP)
? Espessura (um Espessura (um
- DENOM. | DENOM. c si Mn P s v N Ti Outros : MASSA MINIMA DE REVESTIMENTO (incluindo ambos lados) g/m? Massa (g/m?) Espessura (um) - M"’ssal Gm) P | Ll Sl | el
DENOM. NORMA DIN ASTM/SAE % <% % <% <% <% % % % DESIGNAGAO . Ensai ot (i (i min. max. max. min.
Ensaio e":(::fs pontos o 2,80 039 230 3.90 032 0,54 230 032
Acos com baixo contetido em Carbono Laminados a frio e Electrogalvanizados (+ ZE) 222 200 18750 5,60 078 470 7,20 0,65 1,00 470 0,65
<0,12 - <0,60 - - - - 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 - - - -
ACABAMENTO DO REVESTIMENTO ASPECTOS E ACABAMENTOS SUPERFICIAIS RECOZIDOS
DCo4 EN10130 St4/st14 - A620/1008  <0,080 - <040 0,030 0,030 - - - - Acabamento Acabamento Rugosidade superficial nominal do aco base pm Ra
Este acabamento resulta da solidificacdo natural do zinco. Em fungdo das condicGes de galvanizacéo se podera obter um floreado ou obter cristais de
§355J0 EN10025 St52-3 - <0,20 <0,55 <1,60 0,040 0,040 - - - N< 0,009 Floreado Normal (N) zinco de tamanho e brilho heterogéneos. Estes factores néo afectam a qualidade do revestimento. Brilhante BR <0,35
N . - Mate Vérios
Agos com baixo conteddo em Carbono Laminados em Quente i Este bté quando de forma adequada o processo de solidificacdo do zinco. A superficie apresentaré um floreado Pad '\2:{' 035 -0.60
Floreado Minimo (M) reduzido que em alguns casos podera ndo ser visivel a simple vista. Este acabamento é solicitado quando o floreado normal néo satisfaz os edra »99 - Uy
DD11 EN10111 Stw22 A621/1008 <0,12 - <0,60 0,045 0,045 - - - - requisitos do aspecto superficial.
- - <0,080 - <0,35 - - - - ; - - 1 a
pD14 EntO1T 0,025 0,025 NOTA: fora de norma, existe a possibilidade de fornecimento SF (sem estrela). o CARACTERISTICAS MECANICAS
Acos de Alto Limite Elastico _
ACABAMENTO SUPERFICIAL RESISTENCIA EXPANSAO (min)
S315MC  EN10149  QSE340TM : <012 <050 <130 0025 0020 020 20015 <015  Nb<0,09() QUALIDADE DO A FORNECIMENTO — L ATRACCAD %
S420MC EN10149  QStE420TM <012 <0,50 <160 0,025 0,015 0,20 >0015 <0,15 Nb<0,09() Ordinario (&) Neste tipo de acabamento séo permitidos crateras, heter oidades no floreado, pontos negros, ligeiros riscos e pequenas man- Danomy Nonna Condigio Simbolo N/mm? N/mm? Aso
chas do processo de isolamento quimico contra a corrosdo. Sendo possivel observar um leve estriado e sobre — espessuras locais no reves-
S500MC EN10149  QStE500TM - <012 <0,50 <1,70 0,025 0,015 0,20 >0,015 <0,15  Nb<0,09() timento de zinco. com floreado normal (N) Agos com Baixo Contetido em Carbono Laminados a Frio e Electrogalvanizados (+ ZE)
. 0 acabamento B de modo geral obtém-se aplicando uma témpera (skin pass). Neste tipo de 530 is defeitos I EN 10139 Recozido/ Macio (A) <105 HV _ 270-390 28%
S550MC EN10149 QStES50TM =012 <050 <180 0.025 0,015 0.20 20015 <015 Nb<0,09() Melhorado (B) tais como aqueles derivados de uma paragem do tratamento mecanico, marcas dos cilindros, irregularidades, estrias, marcas, irregularidades Y L de 1o C 2
Nb<0.09Mo<050 no floreado e sobreespessuras no revestimento do zinco, assim como ligeiras marcas do processo de isolamento quimico da corroséo. EN 10152 eve passagem de témpera (LC) <115 HV <280 270-410 28%
S700MC EN10149  QStE690TM N <0,12 <0,60 <210 0,025 0,015 0,20 20,015 <022 79;0;0056) ' €290 95-125 HV 200-380 290-430 18%
Qualidade Superior (C) 0 acabamento C é obtido mediante uma témpera (skin pass). A face com melhor acabamento deve ser praticamente isenta de defeitos e em €340 105-155 HY > 250 340-490 -
A(;OS Faceis de Maquinar P nenhum caso deve afectar a uniformidade de uma pintura de qualidade. A outra face deve apresentar, pelo menos, um acabamento B. —
DCOT EN 10139 €390 117-172 HV >310 390-540 -
11SMn30 - 9SMn28 1213 <0,14 <0,050 0,90-1,30 0,11 0,33 - - - - Témpera C440 135-185 HV > 360 440-590 -
11SMnPb30 - osMnPb2s  12L13 <014 <0050 090130 0,11 033 - - - PD0.20-035 ;’A‘s‘gfn‘(‘)';un":",':gmo"::s EN 10154 C490 155:200  HV > 420 490-640 -
R . - e . €590 185-225 HV > 520 590-740 -
Acos Galvanizados (+G), Aluminizados (+AS) e com revestimento de Zinco-Aluminio (+ZA) REVESTIMENTO MINIMO EM AMBAS FACES oo 15 Hv fpon %0 -
DX51D - St022 - <0,14 - Qualidade pelas mecénicas em como nas normas EN 10142, EN 10154 & EN 10214 . : 5 . = = 2
DESIGNAGAO — ;nsalo de triple . = essurali(r:)salo de amostra slmpl:: S EN1 v01 39 Recozido/ Macio (A) <100 HV - 270-370 34%
DX53D - - - <0,14 - Qualidade inada pelas mecanicas em como nas normas EN 10142, EN 10154 ¢ EN 10214 P SpeS/SUia 0 i o L o Uz EN 10152 Leve passagem &9 témpera (skin passe) <110 HV <240 270-370 34%
um g/m i m
Acos Estanhados 95-117 - - o
¢ AS100 17.00 100 1275 75 €290 HV 210-355 290-390 22%
TS245/T52 EN1202 - - A sua composicéo quimica néo se encontra especificada nas normas. AS120 20,40 120 1530 90 €340 105-130  HV =240 340-440 -
TS275/T57 EN1202 - - A sua composicdo quimica ndo se encontra especificada nas normas. AS150 25,50 150 19,55 115 DCO3 EN10139 | Tempera €390 17155 W 2330 390-490 -
- (?) face C440 135-172 HV > 380 440-540 -
TS415/T61 EN1202 - - A sua composicéo quimica ndo se encontra especificada nas normas.
ASPECTOS E ACABAMENTOS SUPERFICIAIS (EN 10214) €490 155-185 HV > 440 490-590 -
()Nb +V +Ti < 0,22 Leve passagem de témpera. Sendo defeitos tais como aqueles derivados de uma paragem do tratamento C590 > 185 HV > 540 >590 -
Melhorado (B) mecénico, marcas dos cilindros, irregularidades, estrias, marcas, irregularidades no floreado e sobreespessuras no revestimento, assim como . . R -
° ASPECTOS E ACABAMENTOS SUPERFICIAIS DOS AGOS LAMINADOS A FRIO (EN 1021 4) ligeiras marcas do processo de isolamento quimico da corrosdo; ndo admissivel a existéncia de picaduras. Recozido/ Macio (4 <95 Hv 270-350 38%
0s diferent b " ficiai Leve passagem de témpera (skin passe) <105 HV <210 270-350 38%
ASPECTO SUPERFICIAL S diferentes acabamentos Superiiciais . Leve passagem de temperagem. A face com melhor acabamento esta praticamente isenta de defeitos, e em nenhum caso deve afectar a -
| l;clll:’z‘r\{ﬂgrl‘l.\rl? :29(3;;5:);5?;?0::8%0;2?:%?05 e(ljt;smgo Superior (C) uniformidade de uma pintura de qualidade. A outra face apresenta, pelo menos, 0 acabamento (B). €290 95-117 HV 220-325 290-390 24%
Simbolo Caracteristicas Campo de aplicacao g N C340 105-130 HV > - -
! e sidade média Ry DC04 EN 10139 Tempera =240 340-440
Superficie reluzente e metalicamente limpa. Sendo admissiveis poros, Todas as espessuras e todos €390 17155 ikl =350 390-490 ,
. ’ 3- AGO COM REVESTIMENTO DE ZINCO — ALUMINIO s./EN 10214 - -
MA pequenos defeitos e arranhdes. os tratamentos térmicos. RR, RM, RL Rugoso RR R,>1,5um MAsgA DOS REVESTIMENTOS C440 135-172 HV > 400 440-540
MASSA MIiNIMA DE REVESTIMENTO g/m? (SOMA DE AMBAS FACES, C490 195°185 i 2 460 490-5% .
. " I 'm
Superficie reluzente, limpa. Sendo adr poros, Espessuras < 2,00 mm T M 06um< R.<18um DESIGNAGAO _ - g/m - ) - €590 185-215  HV > 560 590-690 -
MB arranhdes e estrias na medida em que a simples vista néo seja apre- Todos 0s trata.mentos térmicos AM, AL Ensaio de triple amostra Ensaio de amostra simples $355.0 EN 10025 _ N N 345-355 490-680 N
ciavel que o aspecto uniforme foi alterado. excepto recozido (A). 7A95 95 80 - - -
Normal RL  R,<0,6 um Acos com BaixoContetido em Carbono Laminados em Quente
Superﬁ_cie reluze.nte, metali(l:amente Iimpfi. Sendo admissiveis poros, $ssessuras <1,00 mT ‘ ;21 zg 122 1;(5) D11 EN 10111 /G skin-pazs, N 170-340 <440 o™
MC arranhoeg 9 estrias na medida em que no afecte o aspecto brilhante odos 0s trata.mentos érmicos RN Brilhante | RN R, <02 um DD14 EN 10111 ndo decapado quimicamente N 170-290 380 %
da superficie. excepto recozido (A). a — —
ASPECTOS E ACABAMENTOS SUPERFICIAIS (EN 10214) Agos de Alto Limite Eléstico
° S315MC | EN 10149 - >315 390-510 20%
BORDES Ordinario (A) Admissiveis pequenas crateras, heterogeneidades no floreado, pontos negros, leves riscas e pequenas manchas resultantes do processo de n o
eliminacdo quimica da corrosdo. Sendo possivel obter um leve e locais no S420MC EN 10149 >420 480-620 16%
S500MC | EN 10149 Laminagao termo mecanico - >500 550-700 12%
Cisalhados (cortados) - Q - TIPO DE ESTRELA/ FLOR Estrela/ Flor Normal (N) S550MC | EN 10149 - > 555 600-760 129%
S700MC | EN 10149 - >700 750-950 10%
4- AGO ELECTROZINCADO s./EN 10152 P -
Acos Faceis de Maguinar
REVESTIMENTOS
Boleados - 11SMn28 EN 10087 L/C skin-pass, As caracteristicas mecanicas devem ser acordadas ao realizar a encomenda. Garante-se, em qualquer
VALORES NOMINAIS DA MASSA DE REVESTIMENTO VALORES MiNIMOS DA MASSA DE REVESTIMENTO POR FACE no decapado quimicamente | Caso, a composigdo quimica dos materiais.
Especiais SK DESIGNAGAO DE ZINGO POR CADA FACE 11SMinPb28 : EN 10087. . : : had
Redondos |:> Espessura (um) Massa (g/m’) Espessura (um) Massa (/) Acos Galvanizados, Aluminizados e com revestimentos de Zinco — Aluminio
7 N
ZE25/25 2,5 18 17 12 + EN 10142 . i 0
ZE50/50 5 s Iy 20 DX51D +AS| EN 10154 Para dobrados e perfilados - 270-500 22%
o TRATAMENTOS DE PROTECGAO SUPERFICIAL PARA AGOS ZE1001100 10 72 o 6 Al EN10214
+Z| EN10142 -
Simbolo | U0 G I ASPECTOS E ACABAMENTOS SUPERFICIAIS (EN 10215) DX53D [+AS| EN 10154 Para embutido profundo - <260 270-380 30%
L K - +ZA| EN 10214 -
¢ Quimicamente isolado contra a corrosao L. Estdo permitidos defeitos tais como poros, leves entalhes, pequenas marcas, riscos insignificantes e leves modificagdes de coloragdo que
co Quimicamente isolado contra a corrosdo e oleado Ordinario (A) ndo afectem a aptiddo ao conformado ou & aderéncia de posteriores revestimentos superficiais. Agos Estanhados
TS245/T52 |  EN 10202 B 47-59 HRB 195-295 290-390 -
0 Oleado A melhor face ndo deve conter nenhuma imperfeicéo capaz de prejudicar o aspecto uniforme de acabamento de pintura de alta qualidade. TS275/T57 | EN 10202 R 56-66 HRB 295-325 305-425 N
- . Melhorado (B) No caso do revestimento de uma sola face, este requisito sera aplicével a face revestida, a no ser que seja acordado o contrario. A outra
u Segundo o revestimento, isto é, sem tratamento face deve cumprir, pelo menos, com as exigéncias da face de aspecto A. TS415/T61 EN 10202 - 61-72 HRB 365-465 385-485 -




