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SSAB Form PLX

Allman produktbeskrivning

Metallbelagda formbara stal ar det rétta valet nar du vill ha utmérkt kallformbarhet och galvaniskt korrosionsskydd. SSAB Form metallbelagda mjuka stél ar
avsedda for formade komponenter som produceras t.ex. genom djupdragning, bockning eller rullformning. Dessa stélsorter uppfyller standarden EN 10346
och Overtréffar standardens krav genom béttre formbarhet och jamnare egenskaper, vilket Okar produktiviteten i verkstaden tack vare det stabila
formningsresultatet. SSAB Form-sortimentet omfattar metallbelagda formbara stal med zinkbeldggning (), galfanbeldggning (ZA) eller galvanneal-
beldggning (ZF). Den zinkbaserade beldggningen ger ett galvaniskt korrosionsskydd som forlanger livslangden pa slutprodukter som anvands under
korrosiva forhallanden.

Dimensionsintervall

SSAB Form PLX finns i tjocklekar pd 0.50-0.60 mm och bredd upp till 7490 mm som rullar, spaltade band eller formatklippt plat i langder upp till 6 meter.
Tillgdngliga dimensioner varierar beroende av beldggning.

Mekaniska egenskaper

Beldggning Standard Strackgrans Re ") Brottgrans Ry, Forlangning Agg
(MPa) (MPa) (min %)

Z,ZA, Galfan SSAB 160-2) 320-2 412

De mekaniska egenskaperna testas i tvarriktningen av valsningen.

PLX uppfyller kraven i EN 10346 DX54D.

) Om det inte finns nagon utpréglad stréckgrans anvénds vardet fér 0.2 % stréckgréns Rpg 2. Om produkten har utpréaglad stréckgréns géller vérdena for den ldgre stréckgransen Re -
2) Typiskt vérde.

Kemisk sammansattning (chargeanalys)

Cc Si Mn P S Ti
(max %) (max %) (max %) (max %) (max %) (max %)

0.12 0.50 0.60 0.10 0.045 0.30

Innehall i viktprocent.

Toleranser

Toleranserna i dessa metallbelagda produkter uppfyller standarden EN 10143. Om inga sérskilda instruktioner ges vid bestallningen levereras produkterna
med de normala toleranserna i standarden. Speciella toleranser enligt EN 10143 eller andra toleransspecifikationer kan avtalas separata vid bestallningen.
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Belaggningar och ytor
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De metallbeldggningar som erbjuds &r zink (Z), Galfan zink-aluminium (ZA), eller Galvannealed zink-jarn-legering (ZF). Det katodiska korrosionsskyddet i
metallbeldggningarna stér i direkt relation till deras tjocklek, dvs. en tjock beldggning ger béttre korrosionsskydd for det underliggande stélet &n en tunn

beldggning. Beldggningarna rekommenderas emellertid for applikationer med hdga formbarhetskrav.

Zink

Zinkbelaggningen (Z) har en sammansattning som nastan enbart bestar av zink (>99 %) och &r blyfritt, vilket ger ett fint kristalliserat rosmonster som
uppfyller hoga utseendekrav. Den framstalls genom en varmfozinkningsprocess. Tack vare den goda formbarheten i blyfria beldggningar ger de ett gott

korrosionsskydd till exempel i bockade omréaden. Beldggningen med litet rosmonster betecknas med beteckningen M.

Galfan

Galfan (ZA)) &r en zink-aluminiumlegering med en eutektisk blandning av cirka 95 % Zn och 5 % Al. Beldggningen har battre rostskydds- och
formningsegenskaper dn vanliga zinkbeldggningar. Galfanbeldggningen karaktériseras av sin ljusa metalliska yta med svagt cellmonster. Den tillverkas i en

varmforzinkningsprocess.

Beldggningsbeteckning Minsta totala beldggningsmassa, bada sidor
(g/m?)*

2100
Z140
7180
7200
7225
7275
7350
7450
7600
ZA095
ZA130
ZA155
ZA185
ZA200
ZA255
ZA300
Galfan 255
Galfan 300

* i trepunktsprov

100
140
180
200
225
275
350
450
600
95

130
155
185
200
259
300
255
300

Végledande vérde for beldggnings- tjocklek per

sida, typiskt pm
7

10
13

14
16
20
25
32
42
7

10
11
14
15
20
23
20
23

Utover de tjocklekar pa Galfan-beldggning som definierats enligt EN10346:2015 innehéller sortimentet olika slags asymmetriska beldggningar, beldggningar med lika stor minsta beldaggningsmassa

per yta samt andra tillverkarspecifikationer som ér tillgéngliga pa begéran.

Ytkvalitet
Normal yta (A)

Ytdefekter som utbuktningar, méarken, repor, gropar, variationer pa ytan, morka flackar, rander och ljusa passiveringsflackar ar tillatna. Strackriktningsmérken

eller avrinningsmarken kan upptrada. Brytveck och liederslinjer far ocksé férekomma. A-ytan ar blankare an B-ytan.

Forbattrad yta (B)

Ytkvalitet B uppnas med latt trimvalsning. Med denna ytkvalitet &r sma defekter som strackriktningsmérken, marken efter kallvalsning, latta repor, ytstruktur,

avrinningsmaérken och ljusa passiveringsflackar tilldtna. Lattvalsad B-yta har ett matt utseende.
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Ytbehandling

For att forhindra bildning av vitrost under transport eller lagring finns foljande ytbehandlingar att tillga:
Kemisk passivering (C)

Om inte annat avtalas, levereras metallbelagda rullar och formatklippt plat kemiskt passiverade. Ett tunt passiveringslager blir kvar pa stélets yta. Syftet med
detta &r att skydda beldggningen mot uppkomst av vitrost under transport och lagring. Denna behandling ger dock inte tillrackligt skydd vid alla forhallanden.

Anoljning (0)

Vid behov kan anoljning goras istéllet for kemisk passivering. Metallbelagda produkter som ska malas bor levereras i anoljat tillstand. Det tillfalliga
korrosionsskydd som anoljningen ger ar speciellt beroende av lagringstiden, och darfor bor langa lagringstider undvikas for anoljade produkter.

Kemiskt passivering och anoljning (CO)
For maximalt ytskydd finns ett alternativ med bade passivering och anoljning.
Oskyddat (U)

| oskyddat tillstand, dvs. utan ytbehandling, finns det risk att det bildas korrosion och repor vid transport, lagring eller hantering. Produkterna levereras utan
ytbehandling endast om kunden uttryckligen begér detta och pa eget ansvar.

Allmént om ytbehandlingar
Alla ytbehandlingar féljer RoHS-direktivet (2011/65/EU) och innehéller inget sexvérdigt krom (Cré*).

Ytbehandlingar ger endast tillfalligt skydd for ytan under transport och foérvaring. Vitrost tenderar Iatt att bildas pa ytan av ljusa, nybelagda coils eller i
utrymmet mellan tatt packade platar om det samlas kondensvatten eller regnvatten pa ytan och det inte kan avdunsta snabbt. For att undvika rost ar det
viktigt att halla de belagda produkterna torra under transport och férvaring. Det kan uppsta kondens mellan 6verlappningar eller platar t.ex. pa grund av
dagliga temperaturvaxlingar eller nar kalla produkter tas in i en varm byggnad. Om de blir vata och det borjar bildas rost, maste de skiljas &t och placeras sa
att de torkar fort. Det forhindrar bildande av ytterligare vitrost.

Tillverkning och andra rekommendationer
For information om tillverkning, se SSABs broschyrer pa www.ssab.com eller konsultera Tech Support.

Lampliga halso- och sakerhetsatgarder maste vidtas vid svetsning, skarning, slipning eller annat arbete med produkten. Slipning, speciellt av primerbelagd
plat, kan producera damm med hog partikelhalt.

Kontakt information

www.ssab.com/contact

Vid skillnader mellan sprakversioner ar det den engelsksprakiga versionen som har foretrade. Mindre @ndringar och uppdateringar av dokumenten kan
ske. Hamta den senaste versionen pa www.ssab.com
SSAB, Strenx, Hardox, Docol, GreenCoat, Toolox, Armox, Ramor, SSAB Domex, SSAB Laser, Raex, Duroxite ar varumarken som tillhor SSAB-koncernen. >
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