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Uber uns

Wir sind ein bewahrter und fuhrender Blankstahlhersteller
Europas. Wir arbeiten mit den namhaften Stahlherstellern
zusammen.

Wir bieten Blankstahl von Spitzenqualitat, hoher Mapgenauigkeit
und hochwertiger Oberflachenbeschaffenheit.

Unsere Starken:
attraktive Preise
eigener Fuhrpark
schnelle und flexible Auftragsabwicklung
Zuverlassigkeit und Kompetenz unserer Mitarbeiter

Dadurch gewannen wir Vertrauen zahlreicher namhafter
Unternehmen im In- und Ausland.

Wir freuen uns auf die Zusammenarbeit mit lhnen.
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Fertigungsverfahren

Ziehen

Es ist ein Prozess der Kaltumformung des Metalls,

in dem das Einsatzmaterial durch ein entsprechend

geformtes Werkzeug, Ziehdise genannt, gezogen wird.

Ziehen hat zum Ziel, die Erzeugnisse in Form von
Staben oder Drahten zu erhalten, die sich sowohl
durch sehr hohe Querschnittsgenauigkeiten und eine
glatte und blanke Oberflache charakterisieren, als

auch durch spezifische mechanische Eigenschaften,

die ausschlieRlich durch diese Art der Umformung
zu gewinnen sind. Wahrend des Ziehens erfolgt die
Kaltverfestigung des Materials — die Festigkeit wird
dadurch erhoht und die plastische Verformbarkeit
dagegen reduziert.
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Fertigungsverfahren

Schalen

Geschalt wird mit Schalanlagen. Der Drehkopf,
ausgerustet mit Wendeschneidplatten, beseitigt die
Oberflache der Stabe samt den Oberflachenfehlern.
Durch Schalen werden Erzeugnisse ohne Ober-
flachenfehler, von hoher Maligenauigkeit des
Durchmessers Toleranzklasse IT9, gefertigt.
Wahrend des Schalens werden die mechanischen
Eigenschaften nicht verandert.
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Fertigungsverfahren

Schleifen

10

Schleifen ist ein prazises spanendes Verfahren,
welches mit Hilfe von Schleifscheibenauf spitzenlosen
Schleifmaschinen erfolgt. Geschliffene Stabe sind
von bester Qualitat unter den Blankstahlprodukten
und werden bei der Herstellung von den prazisesten
Maschinenteilen eingesetzt. Als Einsatzmaterial
konnen sowohl geschalte als auch gezogene Stabe
verwendet werden. Wahrend des Schleifens werden
die mechanischen Eigenschaften nicht verandert.
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LOGISTIK

Stabe werden in Bunde mit Stahlbandern geblndelt.
Zusatzlich kdénnen sie in Krepppapier, Schutzfolie
oder in Holzkisten eingepackt werden. Geschliffe-
ne Stabe konnen einzeln in Papphulsen geschutzt
werden. Transport zum Kunden erfolgt mit LKWs,
ausschlieflich mit gedeckten und dicht geschlosse-
nen Anhangern.

LABOR

In allen Produktionsphasen werden durchgehend
die Eigenschaften des Materials sowie Verfahrens
parameter Uberwacht. Unsere Anlagen sind u.a. mit
modernen Wirbelstrom-Priifgeraten ausgestattet,
mit denen die Wirbelstrompriifung durchgefihrt
wird.

In unserem Hause verfligen wir Uber ein voll ausge-
stattetes Labor, das uns erlaubt, vielseitige Kontrol-
len und Prifungen unserer Produkte durchzufthren.
Das Zertifikat IATF 16949:2016 ermaoglicht uns die
Kooperation mit der Automobilindustrie und Erftil-
lung ihrer besonderen Anforderungen.
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STABSTAHL GEZOGEN

RUND 4 bis 8 mm > 8 bis 40 mm > 40 bis 100 mm
Toleranz h9 h10 hT h9 h10 h11 h9 h10 hT
Lange (mm) 3000 3000 bis 6000 3000 oder 6000
Langentoleranz (mm) +100 +100, +200 +200, +500
SECHSKANT 4 bis 8 mm > 8 bis 27 mm > 30 bis 70 mm
Toleranz h11 hn h11
Lange (mm) 3000 3000 bis 6000 3000 oder 6000
Langentoleranz (mm) +100 +100 +200
VIERKANT 4 bis 8 mm > 8 bis 28 mm > 30 bis 80 mm
Toleranz h1 h11 h1
Lange (mm) 3000 3000 bis 6000 3000 oder 6000
Langentoleranz (mm) +100 +100 +200
STABSTAHL GESCHALT : STABSTAHL GESCHLIFFEN
RUND 18 bis 100 mm | RUND 10 bis 100 mm
Toleranz h9 h10 h11 3 Toleranz hé h7 h8
Lange (mm) 3000 bis 6000 ! Lange (mm) 3000 bis 6000
Langentoleranz (mm) +100, +200 | Langentoleranz (mm) +100, +200
DRAHT GEZOGEN
RUND 4 bis 12 mm VIERK ANT 4 bis 10 mm
‘ Toleranz ‘ h9 h10 hT ‘ ‘ Toleranz ‘ h11 ‘

Bei weitergehenden Anforderungen sind bei Anfrage gesonderte Vereinbarungen zu treffen.
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Oberflache

Oberflache der Stabe: 29

gezogen - Klasse 1
geschélt - Klasse 3
geschliffen - Klasse 4

Oberflachen kdnnen einer Rissprifung unterzogen werden
(Wirbelstromprifung) - Umfang und Bedingungen der Priifung sind
bei Bestellung zu vereinbaren.

a) nach EN 10277, Entzunderung durch Kugelstrahlen vor dem Ziehen
b) Ausflihrung in hoheren Klassen — nach Vereinbarung

Stabenden

Stabenden:

geschert
ein- oder beidseitig gesagt
gefaste oder geplante Stirnflachen

Stébe im Abmessungsbereich von 8 mm bis 90 mm kdnnen angefaste
Enden und geplante Stirnflaichen haben. GroRe der Fase ~2 X 45° 9.
Automatenstahl Gber 10 mm hat standardmapig gefaste Stabenden. .
Farbmarkierung der Enden - nach Vereinbarung.

c) andere FasengroRen - nach Vereinbarung

Verpackung — Bundgewicht

Stabe werden in 1000 bis 2000 kg Bunde mit mehreren Stahlbandern
zusammengebunden. Geschliffene Stadbe konnen extra verpackt
werden: Einzelstdbe oder ganze Bunde in Krepppapier eingewickelt,
in Papphtlsen oder in Holzkisten.

Besondere Arten der Verpackung - nach Vereinbarung

QUERSCHNITTSTOLERANZEN nach EN 10278

Nennmaf}

Lieferzustand

StandardmalBig werden Stébe folgend geliefert :

gezogen - durch Ziehen gefestigt +C
geschélt — gewalzt und geschélt +SH
geschliffen — nach dem Ziehen +C+SL
oder nach dem Schalen +SH+SL

Nach Absprache kdnnen andere Arten der Ausfiihrung
bzw. Warmebehandlung geliefert werden, z.B.:

gezogen: +A+C; +N+C

geschalt: +N+SH; +QT+SH
geschliffen: +N+SL; +QT+SL

Korrosionsschutz

Oberflache der Stabe wird mit Rostschutzmittel
beschichtet, das den Rostschutz wahrend des
Transports und der Lagerung sicherstellt.

Besonderer Korrosionsschutz - nach Vereinbarung

Geradheit

Stabe werden gerichtet geliefert, Geradheitsabwei-
chung max. T mm/m.

Fertigung kleinerer Geradheitsabweichungen — nach
Vereinbarung

Priifzeugnisse

Abnahmeprifzeugnis 3.1 oder 2.2 nach EN 10204

Toleranzfelder nach 1SO 286-2

4 bis 6 -0,008 -0,012 -0,018 -0,030 -0,048 -0,075
uber 6 bis 10 -0,009 -0,015 -0,022 -0,036 -0,058 -0,090
tiber 10 bis 18 -0,0M -0,018 -0,027 -0,043 -0,070 -0110
tiber 18 bis 30 -0,013 -0,021 -0,033 -0,052 -0,084 -0130
uber 30 bis 50 -0,016 -0,025 -0,039 -0,062 -0,100 -0,160
tber 50 bis 80 -0,018 -0,030 -0,046 -0,074 -0120 -0190
Uber 80 bis 100 -0,022 -0,035 -0,054 -0,087 -0,140 -0,220

Bei weitergehenden Anforderungen sind bei Anfrage gesonderte Vereinbarungen zu treffen.
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Anwendung

S STALVIA
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Technische Spezifikationen
ausgewabhlter Stahlgiten

Beschreibung betrifft alle Tabellen und FuBBnoten:

O nach Schmelzanalyse

O gewalzt + geschalt” fur unlegierten Stahl, “gegliiht und geschalt” fur legierten Stahl
O geschatzte Werte

Q© diein der Tabelle dargestellten Werte haben Informationscharakter

O erhohter C-Gehalt betrifft Abmessungen ber 40 mm

O betrifft nicht den Zustand +C




Stahle fur allgemeine technische
Verwendung

+ Chemische Zusammensetzung
» Mechanische Eigenschaften — Kerbschlagarbeit KV
+ Mechanische Eigenschaften nach Schalen oder Ziehen

01 Chemische Zusammensetzung ©

Norm Bezeichnung | Werkstoff-Nr. (o] Mn Si P S N Andere
S235)R 10038 | <140 - 0,040 0,040 <002 | 4o
5235)0 1.0114 <017 <140 - S RS <0,012 ma%ss
523502 1017 <017 <140 - 0030 0,030 - -
S355R 1.0045 <024 <160 0,55 0.040 0.040 <002 | machss
EN 10025-2
EN10277 5355/0 10553 08 o | <1e0 <055 e e <002 | machss
535512 10577 03| =1s0 =0,55 0,030 0,030 : max 0,55
E295 1.0050 - - - 0,045 0,045 <0,012 -
E335 1.0060 - - - 0,045 0,045 <0,012 -
E360 1.0070 - - - 0,045 0,045 <0,012 -

02 Mechanische Eigenschaften — Kerbschlagarbeit KV ©

Temperatur des Versuchs | Mind. Kerbschlagbiegeversuch

Bezeichnung Werkstoff-Nr. [ec] )]
S235R 1.0038 20 27
5235/0 1.014 0 27
5235)2 1.017 -20 27
EN10025-2
S355)R 1.0045 20 27
S355/0 1.0553 0 27
53552 1.0577 -20 27
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03 Mechanische Eigenschaften nach Schalen oder Ziehen

Stahlgiite

Bezeichnung

Gewalzt und geschalt (+SH)

Kaltgezogen (+C)

he 355 470-840 8
<16 235 360-510 26 - -
>
2 300 420770 g
>16 i § 16 .
5235R — o 225 360-510 26 102140 b 260 330730 10
5235)0 1.014
523502 1.0m7
>40 > 40
o 215 360-510 25 102140 o 235 380-670 7
> 63 > 63
- 215 360-510 % 102140 1 215 340-640 7
b 520 630-950 6
<16 355 470-630 22 -
>10
20 450 580-880 7
>16 B P >16 _
— L0045 o 345 470-630 22 146187 b 350 530-850 8
5355)0 1.0553
53552 1.0577 2o w0
> >
o 335 470-630 21 146187 o 335 500770 g
> 63 > 63
25 325 470-630 20 146-187 e 315 470740 g
0 510 650-950 6
<16 295 470-610 20 - -
>
2 420 600-900 7
>16 >16
o 285 470-610 20 140-181 ko 320 550-850 8
E295 1.0050
> 40 > 40
>0 275 470-610 19 1404181 8 300 520770 g
> 63 563
2o 265 470-610 18 140181 e 255 470740 g
0 540 700-1050 5
<16 335 570710 16 - -
>
2 480 680-970 6
>16 >16
e 325 570710 16 169-211 o 330 640-930 7
E335 1.0060
Zgg 315 570-710 15 169-211 Z‘ég 340 620-870 8
> 63 >63
4 305 570710 14 169-211 4 295 570-810 8




Automatenstahle

+ Chemische Zusammensetzung
+ Mechanische Eigenschaften nach Schalen oder Ziehen
 Mechanische Eigenschaften nach Warmebehandlung

01 Chemische Zusammensetzung @

0,90 max 0,27 -
AUTOMATEN STALL 11SMn30 10715 <04 130 0,05 oF 0’53
(zur Warmebe- 0,90 max 0,27 Pb
handlung nicht N5MnPb30 L7 <04 130 0,05 o 0,33 0,20-0,35
geeignet) 1,00 max 034
EN IS0 683-4 1SMn37 1.0736 <014 1:50 < 0,05 011 0:40 -
EN 10277
1,00 max 0,34 Pb
0,32 0,70 max 0,15
35520 1.0726 0139 110 <040 0,06 0,25 -
AUTOMATENSTAHL 032 070 015 Ph
- , ) max ;
(zurWarmebehan— 355Pb20 1.0756 039 ) <040 0,06 0.25 015-0,35
dlung geeignet)
042 0,70 max 015 ~
EN IS0 683-4 46520 1.0727 025 i <040 s 0%
EN 10277
042 0,70 max 0,15 Pb
465Pb20 Ly 0,50 110 = Wl 0.06 025 015-0,35

02 Mechanische Eigenschaften nach Schalen oder Ziehen

Bezeichnung

Gewalzt und geschalt (+SH)@

Kaltgezogen (+C)

| R | wne®@ | Remn | R | Amn

>5
b 380-570 - 440 510-810 6
>10 ~ _ -
S — 21 380-570 410 490760 7
1SMnPb30 | 1.0718 16 ) ) )
i s 28 380-570 12169 375 460710 8
11SMnPb37 10737 ;‘ég 370-570 112169 305 400-650 3
282 360-520 107154 245 360-630 9
>5
o0 550720 - 480 640-880 6
21 550700 - 400 590-830 7
35520 1.0726 16
22ePha0 o7ce 2 520-680 154-201 360 560-800 8
2 520-670 154198 340 530760 g
>63 500-650 149193 300 510-680 g
<80
>5 _ _ o
2 590-800 570 740-980 5
21 590780 - 470 690-930 6
46520 1.0727 N
455Pb20 10757 k2 590760 175-225 400 640-880 7
> 580730 172216 380 610-850 8
o 560710 166-211 340 580-820 8
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03 Mechanische Eigenschaften nach Warmebehandlung

Abmessung

e [ [ am

;1% 430 630-780 15
A 430 630780 15
gggégzo 18;?2 ;Jl% 380 600-750 16
o 320 550700 17
28 320 550700 7
&2 430 700-850 12
2 490 700-850 2
jggégzo 18% 240 430 650-800 13
8 370 630780 14
;g% 370 630-780 14




Unlegierte Stahle zur
Warmebehandlung

+ Chemische Zusammensetzung
* Mechanische Eigenschaften nach Schalen oder Ziehen
+ Mechanische Eigenschaften nach Warmebehandlung

01 Chemische Zusammensetzung®

1.0501 5 335 | <o0a0 | X | M | <040 | <040 | <010 |Cr+Mo+Ni<0,63

(35E 1181 232 339 | <oa0 | | M@ | <040 | <040 | <010 | CreMo+Ni<0,63

P 35R 11180 035 335 | <o0s0 | Ju | 2020 | <040 | <040 | <010 |CreMosNi<0,63
\%ﬁ; EZBUER_ €45 1.0503 34 339 | <oa0 | X | ¢ | <040 | <040 | <010 | CreMo+Ni<0,63
FANDLUNG C45E 17191 3% | 530 | <040 | g030 | o035 | <040 | <040 | <010 |CreMo+Ni<063
Em 2502;83'1 C45R 12201 5 339 | <oa0 | JuE | 3020 | <040 | <040 | <010 |CreMosNi<0,63
CS0E 11206 il 280 | <os0 | M | M | <040 | <040 | <010 |Cr+Mo+Ni<0,63

(50R 11241 8;”5'2 8:58 <040 | JT%5 8:8‘218 <040 | <040 | =010 | Cr+Mo+Ni< 0,63

€55 1.0535 v 280 | <oao | | M| <040 | <040 | <010 | CreMo+Ni<0,63

02 Mechanische Eigenschaften nach Schalen oder Ziehen

“ Gewalzt und geschalt (+sH) @ Weich gegliiht und gezogen (+A+C)
Abmessung

Bezeichnung

>5
0 - - 510 650-1000 6
>10
o - - 420 600-950 7
35 1.0501 i
3ok i1 b9 520700 154-207 320 580-880 8
C35R 11180
" 520700 154-207 300 550-840 C}
2el 520700 154-207 270 520-800 9
>5
b - - 565 750-1050 5
>10
210 - - 500 710-1030 6
cas 1.0503 ;
C45E 11191 20 580-820 172-242 410 650-1000 7
C45R 11201
o 580-820 172-242 360 630-900 8
2el 580-820 172-242 310 580-850 8




03 Mechanische Eigenschaften nach Warmebehandlung

Vergiitet+ geschalt (+QT+SH)

Abmessung
Bezeichnun Werkstoff-Nr.
I I e s~ s
>16
240 380 600-750 19
(35 1.0501
C35E 11181
C35R 11180
> 40
230 320 550-700 20
>16
<40 430 650-800 16
(45 1.0503
C45E 1191
C45R 11201
>40 370 630-780 17
<80




Legierte Stahle zur
Warmebehandlung

+ Chemische Zusammensetzung
* Mechanische Eigenschaften nach Schalen oder Ziehen
+ Mechanische Eigenschaften nach Warmebehandlung

01 Chemische Zusammensetzung®

I O N N N A R

0,38 0,60 max max 0,90
4Cr4 17035 045 g9g | =040 0,025 0,035 1.20
LECIERTER 038 0,60 max 0,020 0,90
STAHL ZUR 41CrS4 1.7039 ' ' <040 ' ' - - -
WARMEBE. 045 090 0,025 0,040 120
HANDLUNG 0,38 0,60 max max 0,90 0,15
42CrMo4 | 17225 045 ggo0 | =040 | 0,025 0,035 120 - 0,30 -
) 0,38 0,60 max 0,020 0,90 015
EN15S0 683-2 42CrMoS4 17227 045 0,90 <040 0.025 0040 120 - 030 -
EN10277
047 070 max max 0,90 _ _ v
51Crva4 1.8153 055 110 <040 0,025 0,025 120 010-0,25

02 Mechanische Eigenschaften nach Schalen oder Ziehen

Gewalzt und geschailt (+SH) @ Weich gegliiht und gezogen (+A+C)
Abmessung
Harte max
Bezeichnung

& 10 - 295

>10

<16 - 285
41Cr4 1.7035 :}1% 241 280
41CrS4 1.7039 -

>40

<63 241 270

>63

280 241 270

>5

<10 : 300

>10

<16 : 290
42CrMo4 17225 >16 o 785
420MoS4 | 17227 <40

>40

Ze3 241 280

>63

230 241 280

<16 248 3N
51CrV4 1.8159 b9 248 293

>40

280 248 287




03 Mechanische Eigenschaften nach Warmebehandlung

Stahlgiite Vergiitet + geschalt (+QT +SH)
Abmessung
Bezeichnun
. Wm ] ]

>16
<40 660 300-1100 12

41Cr4 1.7035

41CrS4 1.7039 5 40
<30 560 800-950 14
9 750 1000-1200 1
<40

42CrMo4 1.7225

42CrMoS4 17227
>40
< 80 650 900-1100 12
> b 800 1000-1200 10
<40

51CrV4 1.8159
>40
<80 700 300-1100 12




Einsatzstahle

+ Chemische Zusammensetzung

* Erforderliche Harte nach Warmebehandlung

+ Mechanische Eigenschaften nach Warmebehandlung und Schalen oder Ziehen
(Kohlenstoffstahl)

+ Mechanische Eigenschaften nach Warmebehandlung und Schalen oder Ziehen
(Legierungsstahl)

01 Chemische Zusammensetzung @

Bezeichnung Werhsrto”-
C10E 1m21 o e <040 | JEEX LS ; : } )
STAHL ZUM
0,07 0,30 max 0,020 . ) ) )
AUFKOHLEN C10R 11207 013 0'E0 <040 0035 0'040
(unlegiert) ' ' ' '
012 0,30 max max
ENISO 683-3 C15E 1M41 018 0,60 <040 0,035 0,035 - - - o
EN 10277
C15R 1140 i oan <040 | M 9.020 - - -
014 1,00 max max 0,80 ~ _ _
16MnCr5 1.7131 019 130 <040 0,025 0,035 110
STAHL ZUM
AUFKOHLEN 014 1,00 max 0,020 0,80 ) ) )
(legiert) 16MnCrS5 1.7139 019 130 <040 0695 0'040 10
ENISO 683-3 0,17 110 max max 1,00 _ _ _
EN 10277 A | LY 022 140 <040 | go25 0,035 130
017 110 max 0,020 1,00 ~ ~ ~
20MnCrS5 1.7149 0.22 140 <040 0,025 0.040 130

02 Erforderliche Harte nach Warmebehandlung

Stahlgiite Zustand

. Weichgegliht (+8) | parscopanne (o1H) | Getuge und hartospanme (i) |  Normalisiert (sN)
Bezeichnung Werkstoff-Nr.
Harte [HB]

C10E m21 max 131 = = 85-140
C10R 11207 max 131 - - 85-140
C15E ma 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 1.7148 max 217 170-217 152-201 140-201

29



03 Mechanische Eigenschaften nach Warmebehandlung und Schalen oder Ziehen
(Kohlenstoffstahl)

Weichgegliiht und | Weichgegliiht und
geschalt (+A+SH) | gezogen (+A+C)

@
Geschilt (+SH) Kaltgezogen (+C)

Abmessung

sy [ | ol

=05
20 - - 350 460760 8 - 225
>10
21 - - 300 430730 9 - 216
C10E 11121 e
C10R 11207 b9 92-163 310-550 250 400700 10 131 207
24 92163 310-550 200 350-640 12 131 190
B 924163 310-550 180 320-580 12 131 172
>5
o0 - - 380 500-800 7 - 238
>10
A - - 340 480780 8 - 231
C15E 17141 16
Cion 140 by 98178 330-600 280 430730 g 143 216
o 98178 330-600 20 380-670 1 143 198
283 98178 330-600 215 340-600 12 143 178

04 Mechanische Eigenschaften nach Warmebehandlung und Schalen oder Ziehen
(Legierungsstahl)

Mechanische werte
» X . . Gegliiht auf Gegliiht auf
Abmessung Gesc:‘.illt u"ﬁ vg:ch o dW(-.:::g:r? I(T: +C) Ferrit-Perlit-Gefiige und | Ferrit-Perlit-Gefiige und
gegliiht (+A+SH) gezog geschalt (+FP+SH) gezogen (+FP+C)

7 - - |
.10 — — —
16MnCr5 17131 20 207 25 140-187 140-240
16MnCrS5 17139 =
>80 207 240 140-187 140-235
>63 207 240 140-187 140-235
<80
1o ) 270 ) ]
1 | | |
20MnCrs 17147 6
SOMnCres 17148 b9 217 255 152-201 152-250
o 217 250 152-201 152-245
>63 217 250 152-201 152-245
<80
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Mapgenauigkeit

07 Toleranzklassen und Oberflachengtteklassen

Art des Produktes

Toleranzfelder Oberflachengiiteklassen

S 0 20 N N N R

1
'@ ® A ° ° ° o
1
Stabstahl _
gezogen EB— d L] o
'Eﬂ C ° o
1
Stabstahl geschalt —@ [ ] [ [ [ [ [ (o]
Stabstahl g
geschliffen '@ ® ° ® ° ) ° ° P

02 Geradheitsabweichungen nach EN 10278 ¥

Stahl Nominale Abmessung Maximale
ahigruppe [mm] Abweichung [mm]

<0,25% C = 10
>0,25% C,
Stabstahl rund Legierter und warmevergiteter Stahl - 15
Rostfreier Stahl, Werkzeugstahl,
Walzlagerstahl - 10
<0,25% C <75mm 10
Stabstahl vierkant und >0,25% C,
sechskant Legierter und warmevergliteter Stahl <75mm 20
Rostfreier Stahl, Werkzeugstahl,
Walzlagerstahl <75mm 10

03 Oberflachengtteklassen nach EN 10277

Oberflachengiiteklasse 0]

IR B R T

max 0,3mm fird < 15mm

max 0,3mm fird < 15mm max 0,2mm fur d < 20mm

der festgelegten Grenzen

Zuldssige T 002 % max 0,02 xd max 0,01x d herstelltechnisch
Fehlertiefe fiir15 < d < 100mm flir15 < d < 75mm flir 20 < d < 75mm rissfrei
= max 1,5mm fir d > 75mm max 0,75mm fird >75mm
Maximaler Prozentsatz
des Liefergewichtes oberhalb 4% 1% 1% 0,2%

Blankstahl @

Stabstahl rund + + + +
Stabstahl vierkant + (Fiir d <+20 T ® - _
Stabstahl sechskant + - -

.
(fiird < 50 mm) ®

) bedeutet Herstellungsmoglichkeit *)
eines bestimmten Produktes d
O  bedeutet Herstellungsmoglichkeit eines
gewiinschten Produktsortiments nach 0]
Vereinbarung
@
®

Ausfihrung der Stabe in héherer Geradheit bedarf einer gesonderten Vereinbarung
Nenndurchmesser des Stabes oder Abstand zwischen parallelen Fldchen bei Vierkant - und Sechskantstaben

Wenn bei der Anfrage oder Bestellung keine anderen Vereinbarungen getroffen wurden, wird die erste Klasse der
Oberflachenausfihrung angenommen.

,+ bedeutet, dass in diesen Klassen verfligbar'-" bedeutet, dass in diesen Klassen nicht verfiigbar

Rissau#ll nden mit Wirbelstrompriifung wie angegeben nicht méglich fiir d > 20 mm bzw. d > 50 mm.

31



Stabgewicht

Gewicht eines 1-Meter-langen Stabes

Querschnittsform Abmessung Querschnittsform

SIS
|

4 010 on 013 9,8 10,88 12,56
5 015 017 0,20 4 10,35 1143 13,20
6 022 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 11,93 136 15,20
9 0,50 0,55 0,64 45 1247 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 1419 15,67 18,09
13 1,04 115 1,33 49 14,79 16,33 18,85
14 1,21 1,33 1,54 50 1540 1700 19,63
15 1,39 1,53 1,77 51 16,02 1769 2042
16 1,58 1,74 2,01 52 16,66 18,39 21,23
17 1,78 1,97 2,27 53 1730 190 22,05
18 2,00 2,20 2,54 54 1796 19,83 22,89
19 2,22 245 2,83 55 18,63 20,57 23,75
20 246 2,72 315 56 19,32 21,32 24,62
21 2,72 3,00 346 57 20,01 22,09 25,50
22 2,98 3,29 3,80 58 20,72 22,88 2641
23 3,26 3,60 475 60 2278 2448 28,26
24 3,55 3,92 4,52 61 22,92 25,30 29,21
25 3,85 4,25 4,91 62 23,68 2614 30,18
26 416 4,60 5,31 63 2445 26,99 31,16
27 449 4,96 5,72 64 25,23 2785 32715
28 4,83 5,33 6,15 65 26,03 2873 3317
29 518 5,72 6,60 66 26,83 29,62 3419
30 5,54 612 707 67 2765 30,53 35,24
31 5,92 6,53 754 68 2848 3144 36,30
32 6,31 6,96 8,04 69 29,33 32,37 3737
33 6,71 74 8,55 70 3018 33,32 3847
34 712 786 9,07 7 31,05 34,28 39,57
35 755 8,33 9,62 72 31,93 35,25 40,69
36 798 8,81 10,17 73 32,83 36,24 4,83
37 843 9,31 10,75 74 33,73 3724 42,99
38 8,90 9,82 11,34 75 34,65 38,25 4476
39 9,37 10,34 11,94 80 3946 43,51 50,24
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Kontakt

STALMAS.A.

ul. Putawska 38

20-822 Lublin, Polska

tel. +48 815377500

fax +48 815377519

e-mail: biuro@stalma.com.pl

Produktionsstatte
Niedrzwica Duza

24-220 Niedrzwica Duza
ul. Spotdzielcza 3

tel. +48 8151742 00
fax +48 8151758 40

Niederlassung Bydgoszcz
mit Lager

85-151 Bydgoszcz

ul. Aleja Jana Pawta 11148
tel. +48 52 375 3535

fax +48 52 3753711
bydgoszcz@stalma.com.pl

Niederlassung Radom
mit Lager

26-600 Radom

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

34

Niederlassung Wroctaw
mit Lager

54-105 Wroctaw

ul. Pétnocna 15-19 hala nr 1.5
tel. +48 71360 03 66

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




www.stalma.com.pl



STALMA 5.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
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