SSAB Laser®

PRO VAS A ROVINNOST
PO LASEROVEM
PALEN]




Pokud zjistite, Ze bézné
pouzivany materidl se
nechovad perfektné dle
vasich predstav, vyzkousejte
material SSAB Laser®.

IDEALNI VOLBAPRO
RYCHLE A PRESNE PALENI

Ocel SSAB Laser® jsme optimalizovali pro vas




Ocel SSAB Laser® predstavuje konstrukéni ocel uréenou k laserovému
a plasmovému paleni a déleni pomoci vodniho paprsku. S jeji pomoci
dosahnete zlepSeni produktivity a zvySeni kvality kone¢ného produktu
diky zarucené rovinnosti prfed palenim i po ném, nizkému vnitfnimu

pnuti a hladkému povrchu.

Vynikajici vlastnosti ve vyrobé

Zlepseni rovinnosti a tvarecich viastnosti
nastavuje novy standard pro vlastnosti v
automatizovaném procesu vyroby. Ocel SSAB
Laser® splnuje ty nejnarocné;jsi poZzadavky na
rychlou a bezproblémovou vyrobu. Zajistuje
kratsi vyrobni ¢as, mensi potrebu
opakovaného zpracovani a vyssi pfesnost
palenych dild.

Ocel SSAB Laser® nabizi nejen vynikajici
kvalitu produktd, ale i vyssi efektivitu
vyroby. Je to jedind ocel na svété s
garantovanou maximalni odchylkou
rovinnosti 3 mm/m po laserovém paleni.

>

Zatepla valcované
tlusté plechy

>

Zatepla valcované pasy

Ocel SSAB Laser® muZete se spravhymi
parametry palit s rychlosti az o0 30 % vyssi
nez u béiné oceli, pficemz poskytuje
znacné Uspory vlivem nizkého odpadu.
Palici hlava laseru miZe pracovat rychleji a
riziko kolize s plechem se sniZuje na
minimum. Hrana fezu si zachovava
vynikajici kvalitu, a to dokonce i u tloustky
plechu 30 mm.

Zastudena valcované pasy

Tridy oceli SSAB Laser®
naleznete v poslednim
vydani brozZury a na
strdnkach www.ssab.com



MAXIMALIZUJTE
SVOU VYROBU

Hladky povrch tvoreny mikrookujemi v kombinaci s vyrobnim procesem
dead flat umoziuje tésnéjsi rozloZeni palenych dili. Dovoluje paleni
velmi Uzkych tvar( a rychlé paleni malych otvoru.

Pomoci oceli SSAB Laser® Plus mUlzete
zvysit svlj zisk 0 5 az 10 % v pfimych
Usporach vyrobnich naklad(. Rovinnost
vypalkd vam usetfi Cas a zvysi vyrobni
vykon pfti dal$im zpracovani.

Ocel SSAB Laser® Plus prindsi garantovany
polomér ohybu ve vysi 0 az 1,5 nasobku
tloustky. Ohybové vlastnosti jsou stejné ve
vsech smérech, coz umoznuje flexibilné;si
tvorbu palicich planl. Mensi polomér
ohybu dava konstruktérdm vétsi volnost pfi
vytvareni sofistikovanych produkt(, které
vyZaduji niz8i miru zpracovani. Tvafeni misto
svarovani je efektivni zplsob, jak zkratit
vyrobni Casy a snizit produkcni naklady.




Kdyz si koupite ocel SSAB Laser®, ziskate pristup ke komplexnim
zdrojlim podpory spole¢nosti SSAB. VZdy se mlzete obratit na podporu
spolecnosti SSAB a telefonicky nebo e-mailem pozadat o vSechny
informace od ndvrhu feseni, pres volbu materialu a dilenska doporuceni
az po technickou podporu.

Nasi pracovnici specializované
technické podpory jsou
dostupni lokalné na mnoha
mistech po celém svété. Tési
je byt vasim partnerem v
dlouhodobych projektech a
stejné tak vam kdykoliv pomoci
v misté vasi vyroby v pfipadé
naléhavého problému.

Spolecnost SSAB je zde k
vasim sluzbam




DODAVAME

Ocel SSAB Laser® poskytujeme v Sirokém rozsahu tfid tak, abyste mohli
snaze optimalizovat vyrobu a vlastnosti kone¢ného produktu. Ocel SSAB
Laser® doddvame ve formé za tepla valcovanych tlustych plech( a za
tepla nebo za studena valcovanych pasa.

Poskytujeme spoustu jakostnich

tiid na vybér

MuUZete si objednat Sirokou skalu tlustych
plechd a na miru délenych tabuli vyrobenych
z oceli SSAB Laser® z nasi sité skladl nebo
pfimo z vyroby. K dispozici jsou i mensi
objemy, které budou vyhovovat vasi vyrobé a
skladovacim kapacitdm. Vas mistni zdstupce
spolecnosti SSAB zodpovi jakékoliv dotazy
tykajici se objedndvani a doddvek, dodacich
Ih{t, znaceni a baleni produkt(.




SSAB LASER® — GARANTOVANE VL NOSTI PRO OPTIMALIZOVANE VYSLEDKY

Vnitini polomér

Mez kluzu Mez pevnosti Taznost Vrubt:]\;at:;:uzev— ohybu 90° pricné Rozméry znggka
a podélné
Rm Rm A, [%] A [%] Teplota Charpy t<6 t>6 Tloustka Sitka
[MPa] [MPa] t<3mm t>3mm [°C] V[J] [mm] [mm] (moreno) [mm] [mm]
min min max min min min xt xt min max min ! max ?

Zatepla valcované tlusté plechy

SSAB Laser® 250C 240 360 460 = 29 -20 40 1.0 1.0 6.0 30.0 1000 3300 ano
SSAB Laser® 275C 275 410 560 = 21 -20 40 = 1.0 8.0 30.0 1000 3300 ano
SSAB Laser® 355C 355 490 630 = 20 -20 40 ° 1.5 8.0 30.0 1000 3300 ano
SSAB Laser” 355ML Plus 355 470 630 = 22 -50 40 = 1.0 8.0 30.0 1000 3300 ano
SSAB Laser” 420ML Plus 420 520 680 = 19 -50 40 e 1.0 10.0 25.0 1000 3300 ano
SSAB Laser® 460ML Plus 460 540 720 - 17 -50 40 - 1.0 10.0 25.0 1000 3300 ano

Zatepla valcované pasy

SSAB Laser® 250C 240 360 460 23 30 20 40 05 0.7 2.0 (5'8) 1000 1860  ano
SSAB Laser® 275C 275 410°  560° - 21 20 40 1.0 1.0 20 ég-g) 1000 1860  ano
SSAB Laser’ 355C 355 4905 630 - 20 -20 40 15 15 2.0 &38) 1000 1860  ano
SSAB Laser® 355MC Plus 355 430 550 19 23 -60 40 0.0 0.0 20 &%-8) 1000 1860  ne
SSAB Laser” 420MC Plus 420 490 620 16 21 -60 40 0.0 0.0 2.0 (38) 1000 1860  ne
SSAB Laser® 460MC Plus 460 520 670 14 19 60 40 0.0 0.0 2.0 &%-8) 1000 1800  ne

Zastudena valcované pasy

SSAB Laser” DC03 110-240 270 370 34 0.0 = 0.4 3.0 735 1547 ne

1 Sitka pod 1000 mm na pozadavek
2 Maximum 3itka zavisi na tloustce
3 Tloustka < 3.0 mm 430 MPa
4 Tloustka < 3.0 mm 580 MPa
® Tloustka < 3.0 mm 510 MPa.



OBRATTE SE NA
SPOLECNOST SSAB
+46 243 712 00
techsupport@ssab.com

SSAB Swedish Steel spol s.r.o.

www.ssab.com



