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Stal typu Laser

Stale typu Laser oferowane przez Ruukki dobrze sprawdzajg sie w obrébce warsztatowej, tatwo sie je tnie, spawa i gnie.
Oferujg one dobre rezultaty w zautomatyzowanych procesach produkcji.

Skroécony czas przygotowania i ciecia materiatu oraz zmniejszona potrzeba wykanczania gotowych produktéw stanowig
wymierne korzysci.

Jednolita jakos¢ stali gwarantuje nieprzerwang produkcje oraz doskonate wtasciwosci zwigzane z obrébka.

Zastosowanie:

» Obudowy

* Elementy maszyn

+ Gotowe do montazu komponenty o duzej doktadnosci wymiaréw

+ Komponenty nadajgce si¢ do krawedziowania

Informacje zawarte na naszej stronie internetowej sg doktadne wedtug najlepszej wiedzy Ruukki. Mimo, iz dokladamy wszelkich staran, by
zapewni¢ doktadnos$¢, Ruukki nie moze ponosi¢ odpowiedzialnosci za wszelkie bezposrednie lub posrednie szkody wynikajgce z mozliwych
btedéw lub nieprawidtowego wykorzystania informacji opublikowanych na stronie. Ruukki zastrzega sobie prawo do wprowadzania zmian.
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Stal typu Laser

Wymiary
Ksztatty produktow

» Arkusze ciete z kregow w stanie po walcowaniu lub po wytrawianiu.
» Blachy grube w stanie po walcowaniu i wstepnie przerobione.

* Kregi i tasmy, przy dodatkowych ustaleniach.

Arkusze ciete z kregéw z brzegami naturalnymi

Gatunek stali Grubos¢ mm Szerokos¢ mm Dilugosé m
Ruukki Laser 250 C 2-15 1000 - 1860 2-12
Ruukki Laser 355 MC 2-15 1000 - 1860 2-12
Ruukki Laser 420 MC 2-13 1000 - 1860 2-12

Maksymalna szeroko$¢ kazdego gatunku stali zalezy od grubosci.

Blachy grube

Gatunek stali Grubosé mm Szerokosé mm Ditugosé m
Ruukki Laser 250 C 10-30 1901 - 3300 2-15
Ruukki Laser 355 MC 10-30 1901 - 3300 2-15
Ruukki Laser 420 MC 10-25 1901 - 3300 2-15

Maksymalna szeroko$¢ kazdego gatunku stali zalezy od grubosci.

Tolerancje
Tolerancje wymiaréw i ksztattow

Arkusze ciete z kregdw: grubosé, szerokosc¢ i dlugosé lepsze niz w normie EN 10051. Gwarantowana tolerancja ptaskosci
wynosi 3 mm/metr (to samo dla blach grubych)

Jakos¢ powierzchni

Doskonata jakos¢ powierzchni stali gwarantuje wysokg jakos¢ ciecia laserowego. Dzieki odpowiedniemu doborowi
dodatkéw stopowych oraz optymalizacji procesu produkcyjnego, warstwa zgorzeliny jest cienka, przylegajaca i gtadka.
Jakos$¢ powierzchni blach grubych odpowiada normie EN 10163-2.

Arkusze ciete z kregdw sg dostarczane w stanie po walcowaniu lub po wytrawianiu.
Blachy w stanie po walcowaniu lub wstepnie przerobione.

Wiasciwosci

Testowanie materiatow

Pobieranie probek i proby wytrzymatoSciowe przeprowadzane sg gtéwnie zgodnie z wymogami norm EN 10149-2 lub EN
10025.



Wiasciwosci mechaniczne

Stal typu Laser

Grubosé¢ mm Granica Wytrzymatos¢ na Wydtuzenie Udarnosé¢
plastycznosci rozcigganie As% wzdiuzna
Rex N/mm? Rm MPa minimalnie  minimalnie
minimalnie t°c
Charpy VJ
Arkusze ciete Blacha Arkusze ciete Blacha
z kregéw gruba z kregéw gruba
Ruukki Laser 2 - (3) 240 360-460 23" -40 40
250 C
Ruukki Laser 3-8 240 360-460 30 -40 40
250 C
Ruukki Laser (8) - 15 240 360-460 30 -20 40
250 C
Ruukki Laser 10-30 240 360-460 29 +20 27
250 C
Ruukki Laser 2-15 10-30 355 430-530 430-530 242 -20 40
355 MC
Ruukki Laser 2-13 10-25 420 490-590 490-590 219 -20 40

420 MC

Udarnos$¢ jest okreslana za pomoca préby udarnosci Charpy’ego, zgodnie z normg EN ISO 148-1:2010. Wymagane wartosci 40 J i 27 J oznaczajg préby
przeprowadzone na standardowych, wzdtuznych prébkach 10 x 10. W przypadku przeprowadzania préb dla grubosci mniejszej niz 10 mm, szerokos$¢ probki
jest réwna grubosci tasmy, a wymagane warto$ci zmniejszajg sie wprost proporcjonalnie do powierzchni prébki. W przypadku grubosci mniejszej niz 6 mm nie
przeprowadza sie préb udarnosciowych.

1) Gwarantowane wydtuzenie Ago = 23 % dla grubosci 2 — (3) mm.

2) Gwarantowane wydtuzenie Ago = 19 % dla grubosci 2 — (3) mm.

3) Gwarantowane wydtuzenie Ago = 17 % dla grubosci 2 — (3) mm.

Sktad chemiczny

Zawartos¢ % (analiza odlewu)

Gatunek stali C maksimum Si maksimum Mn maksimum P maksimum S maksimum Al minimum

Ruukki Laser 250 C 0.12 0.03 1.20 0.020 0.020 0.015
Ruukki Laser 3565 MC ~ 0.12 0.03 1.50 0.020 0.015 0.015
Ruukki Laser 420 MC  0.12 0.03 1.60 0.020 0.015 0.015

Ponadito jako pierwiastki stopowe mozna wykorzystac niob (Nb), wanad (V), tytan (Ti) lub bor (B), pojedynczo lub w kombinagji.
Réwnowaznik wegla (CEV)

CEV=C+Mn/6+(Cr+Mo+V)/5+(Ni+Cu)/15

CEV maksimum

Gatunek stali CEV maksimum

Arkusze ciete z kregow Blacha gruba
Ruukki Laser 250 C 0.24 0.30
Ruukki Laser 355 MC 0.24 0.34
Ruukki Laser 420 MC 0.28 0.38

Ustugi prefabrykaciji
Ptaskowniki ciete z blach grubych i tasm

Ptaskowniki ciete z blach grubych i tasm cechujg sie doktadnoscia wymiardw i sg gotowe do montazu. Ptaskowniki
te przyspieszaja produkcje konstrukcji stalowych i pozwalajg na unikniecie strat materiatu.



Stal typu Laser

Ptaskie elementy wypalane

Plaskie elementy wypalane skracajg czas montazu. Klient otrzymuje komponenty gotowe do montazu. W ten sposob
mozna unikng¢ niepotrzebnych kosztow materiatowych i kosztéw przechowywania. Na zamoéwienie produkty mogg zostaé
dostarczone w wersji wstepnie przerobionej, ukosowane i giete.

Ukosowanie

Arkusze ciete na wymiar i blachy grube ciete na wymiar z ukosowanymi krawedziami sg komponentami, ktére moga by¢
dostarczane bezposrednio na miejsce montazu. Daje to oszczedno$¢ czasu i zmniejsza koszty transportu i
magazynowania. Rowki spawalnicze o doktadnych wymiarach zapewniajg nieprzerwane automatyczne spawanie i montaz.

Blachy giete

Blachy giete sg komponentami, ktére sg gotowe do dostarczenia na miejsce montazu, co jest korzystne ze wzgledu
na harmonogram czasowy oraz koszty transportu i magazynowania. W razie potrzeby produkty te mozna zamoéwi¢ w wersji
wstepnie przerobionej, zukosowane do spawania i wypalane w pozgdanym ksztatcie. Wstepnie naniesione znaki ustawcze
utatwiajg montaz.

Instrukcje obroébki
Ciecie laserowe

Stale typu Laser mogg by¢ ciete nawet o 20% szybciej niz zwykle gatunki stali. Podczas ciecia mozliwe jest peine
wykorzystanie mozliwosci urzadzen tngcych. Jednolita jakos$¢ tych gatunkéw stali umozliwia utrzymanie stabilnosci operacji
i parametrow ciecia na tym samym poziomie, niezaleznie od partii i dostawy. Krawedzie cietych produktéw sg czyste i
pozbawione zadzioréw. Ciete produkty charakteryzujg sie dobrym wygladem, doktadnoscia wymiardw i tatwoscig
oddzielania od formatki. Stale Ruukki Laser moga réwniez by¢ z powodzeniem ciete plazmowo, ptomieniowo lub
mechanicznie.

Spawanie

Spawalnos¢ tej stali jest doskonata przy wszystkich metodach spawania. Mozna wykorzysta¢ szeroki zakres energii
spawania. W normalnych warunkach warsztatowych nie ma potrzeby stosowania podwyzszonej temperatury roboczej.
Zaleca sie stosowanie materiatdw spawalniczych i metod spawania o niskiej zawartosci wodoru.

Formowanie

Stal ta charakteryzuje sie doskonatg podatno$cig na ksztattowanie na zimno. Dokltadno$¢ wymiaréw zwigksza
powtarzalnos¢ wynikow formowania. Otrzymany kat giecia jest doktadny ze wzgledu na niewielkie naprezenia szczatkowe i
powtarzalny efekt sprezynowania. Udane formowanie wymaga stosowania dobrych praktyk warsztatowych. Zuzyte
narzedzia, rysy na powierzchni stali oraz zadziory na krawedziach moga obnizy¢ jako$¢ formowania.

Arkusze ciete z kregéw. Minimalny dopuszczalny promien giecia, promien giecia < 90°

Grubosé mm 2-25 (25)-3 (3)-4 (4)-5 (5)-6 (6)-7 (7)-8 (8)-10 (10)-12 (12)-14 (14)-15
Najmniejszy dopuszczalny wewnetrzny promien giecia mm:

Ruukki Laser 250 C 1.5 1.5 2.0 25 3.0 5.0 5.5 7.0 8.5 10.0 1.5
Ruukki Laser 355 MC 0.5 0.7 1.0 1.5 2.0 35 4.0 5.0 6.0 7.0 8.0
Ruukki Laser 420 MC 1.2 1.5 2.0 25 3.0 5.5 6.5 8.0 9.5 11.0 -

Bez ograniczen co do kierunku giecia.



Stal typu Laser

Blachy grube. Minimalny dopuszczalny promien giecia, promien giecia < 90°

Grubos¢ mm 10-12 (12)-14 (14) - 16 (16) - 18 (18) - 20 (20) - 25 (25) - 30
Najmniejszy dopuszczalny wewnetrzny promien giecia mm:

Ruukki Laser 250 C 12.0 14.0 16.0 18.0 20.0 25.0 30.0
Ruukki Laser 355 MC 9.5 11.5 13.0 14.5 16.0 - -

Ruukki Laser 420 MC 12.0 14.0 16.0 18.0 20.0 - -

Bez ograniczen co do kierunku giecia.
Obrébka cieplna

Likwidacja naprezen dla stali Ruukki Laser 355/420 MC odbywa sie w temperaturach 530-580 °C. Ogrzanie stali do
temperatury wyzszej niz 580°C moze zmniejszy¢ wytrzymatosé tych gatunkéw stali. Stal Ruukki Laser 250 C moze by¢
poddawana obroébce cieplnej zgodnie z normg EN 10025-2.

Gatunek stali Temperatura °C Czas obroébki cieplnej i sposoéb chiodzenia
Ruukki Laser 355 MC i 530 — 580 2 minuty / milimetr grubosci, minimalnie 30 minut.
Ruukki Laser 420 MC (docelowo 560) Powolne chtodzenie w piecu.

Stal Ruukki Laser 250 C moze by¢ poddawana obrébce cieplnej zgodnie z norma EN 10025-2.
Powtoka cynkowa wykonana metodg cynkowania ogniowego

Podatnos¢ stali na cynkowanie ogniowe jest duza ze wzgledu na niskg zawarto$¢ krzemu i fosforu.

Zamowienia i dostawy
Warunki dostawy

Arkusze ciete z kregdw ze stali Ruukki Laser 250 C sg zgodne z wymogami normy EN 10025-2:2004 dla stali
konstrukcyjnej S235J2C. Blachy grube ze stali Ruukki Laser 250 C sg zgodne z wymogami normy EN 10025- 2:2004 dla
stali konstrukcyjnej S235JRC. Symbol ,C” w nazwie oznacza podatnos¢ stali do ksztattowania na zimno. Stal ta jest
dostarczana w stanie po walcowaniu. Standardowe gatunki stali S355MC oraz S420MC EN 10149 sg odpowiednikami stali
Ruukki Laser 355 MC oraz Ruukki Laser 420 MC. Z wyjgtkiem standardowych wymagan, préba rozciggania grubych blach
wykonywana jest poprzecznie do kierunku walcowania. Symbol ,M” wskazuje, ze stal dostarczana jest w stanie po
walcowaniu termomechanicznym. Symbol ,C” w nazwie oznacza podatnos¢ stali do ksztattowania na zimno.

Dokument kontroli

Dokument kontroli jest zgodny z normg EN 10204 -3.1.

Informacje dotyczace dostawy

Arkusze ciete z kregdw sg oznaczane czarnym tuszem, a blachy grube biatg farbg. Wyttaczanie oznaczen odbywa sie tylko
na wyrazne zyczenie klienta, poniewaz takie oznaczenia mogg utrudnia¢ cigcie laserowe i zginanie. Znakowanie produktow
Ruukki ze stali typu Laser jest ograniczone do minimum; arkusze ciete z kregdw mogg by¢ dostarczane nawet bez zadnych
oznaczen. Arkusze ciete z kregdw mogag by¢ dostarczane po wytrawieniu i oliwione, w zaleznosci od programu produkgciji.
Opakowanie jest dobierane w taki sposéb, by produkt mégt by¢ dostarczony do klienta w nienaruszonym stanie.
Opakowanie zapewnia rowniez ochrone w czasie krotkotrwatego sktadowania.

Tres$¢ niniejszego dokumentu zostata wygenerowana ze strony internetowej, ostatnia aktualizacja 30-01-2013
Dziat sprzedazy oraz wsparcie techniczne udzielg Panstwu wiecej informacji. Odwiedz www.ruukki.pl/Kontakt. 5



