g -
———




Ihr Spezialist fiir Edelstahl

Das Edelstahl-Service-Center wurde im November 1998 in Dortmund eroff-
net und zahlt zum Kreis der modernsten und leistungsfahigsten Betriebe in
Deutschland. Als einem der gréBten Edelstahl-Service-Center in Europa ist es
uns ein besonderes Anliegen, unseren Service auf den speziellen Bedarf unse-
rer Kunden zuzuschneiden. Aus diesem Grund beinhaltet unser umfangreiches
Lieferprogramm ein breitgefachertes Angebot von Standard- und kunden-
individuellen Abmessungen in diversen Giiten — auch Spezialitaten — und
Ausfiihrungen von Edelstahl-Flachprodukten.

Im Edelstahl-Service-Center werden verschiedene Anarbeitungsmaglichkeiten
gebiindelt. Neben diversen SpaltbandmaBen ist es méglich, fixbreite, fixlange
und oberflachenbearbeitete Blechzuschnitte in einer Sequenz zu fertigen.
Hervorzuheben ist unsere Oberflachenbearbeitung nach Referenzmustern
und die seriellen Belieferungen just in time bei Kontrakten.

Unsere vielfaltigen, kundenorientierten Dienstleistungen mit stetig wachsen-
der Leistungstiefe beinhalten zuséatzlich Zulauflogistik, Material- und Lager-

management inklusive Spezialeinlagerungen sowie die innerbetriebliche
Logistik.

Auf einen Blick

Seit 1998 14.000 28.000

Spezialist fiir Edelstahl- Tonnen durchschnitt- m? Hallenflache
Service licher Lagerbestand
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Kernkompetenzfelder
Edelstahl-Service-Center

Unsere Nahe macht den Unterschied

Bei uns steht der Kunde im Fokus unserer Aktivitaten. Dabei verstehen wir uns
nicht nur als Lieferant, sondern auch als integrierter Lésungsanbieter. Unsere
Erfahrung, Kompetenz und Zuverldssigkeit sind Ihr Mehrwert und Wettbewerbs-
vorteil. Wir denken nicht in Produkten, sondern in Prozessen — mit dem Ziel,
gemeinsam Werte zu schaffen und zu leben.




Kernkompetenzfelder

Kernkompetenz-

felder:

Kundenorientierung

Far uns steht der Service, und nicht das Produkt im Mittelpunkt,
denn das ist, was wir unter Kundenorientierung verstehen. Unser
Ziel ist eine enge Verzahnung der Geschaftsmodelle, von der
Beschaffung ber die Fertigung bis hin zur Logistik. Dabei profi-
tieren Sie von unserem ausgepragten Markt-, Produkt- und
Fertigungs-Know-how. Wir verstehen uns als |hr Partner, denn
nur gemeinsam sind wir erfolgreich. hr Mehrwert ist unser
Verdienst.

Werkstoffexpertise

Unsere Experten vor Ort und im Konzern verfuigen aber jahrzehn-
telange Erfahrung im Bereich Edelstahl — von der Schmelze bis zur
Endanwendung. Diese umfassende Werkstoffkompetenz ist das
Fundament unserer Zusammenarbeit. Als einer der gréBten Edel-
stahlverarbeiter in Europa bevorraten wir ein groBes Produktport-
folio und sind in der Lage, auch Ihre individuellen Anforderungen
zu erfillen. Gerne beraten wir Sie bei anwendungsspezifischen
Fragestellungen, um gemeinsam mit Ihnen die optimale Spezifi-
kation festzulegen.

Fertigungskompetenz

Edelstahl-Flachprodukte sind unsere Welt und Qualitét ist unser
Anspruch. Dabei wachsen die Anforderungen an unsere Werk-
stoffe stetig. Standig komplexer werdende Systeme und Produkte
erfordern gréBtes Know-how und die stdndige Bereitschaft zur
Verbesserung bestehender Technologien und Prozesse. Als |hr
zuverlassiger Partner stellen wir uns diesen Herausforderungen.
Wir bieten Ihnen individuelle Losungen auf Basis unserer umfang-
reichen Anarbeitungs- und Dienstleistungskompetenz.
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Mehr Service —
fur gemeinsamen Erfolg

Mit einem umfangreichen Liefer- und Serviceprogramm
rund um das Spalten und Querteilen von Coils ist das
Edelstahl-Service-Center in Dortmund lhr starker Partner.
Neben perfekter Anarbeitung mit geringsten Toleranzen
unterstutzen wir unsere Kunden auch durch qualifizierte
Beratung und termingetreuen Lieferservice bei der
Erreichung hochgesteckter Produktions- und Qualitatsziele.




Mehr Service — fiir gemeinsamen Erfolg

Qualitat von Anfang an.

Hierfur setzen wir seit Beginn unserer Arbeit
auf das Konzept ,Do it right the first time*.
Von der sorgfaltigen Eingangskontrolle
Uber materialgerechte und rickverfolgbare
Lagerung sowie prézise Anarbeitung bis
hin zu transportgerechter Verpackung und
punktlichem Versand. Selbstverstandlich
verfligt das Edelstahl-Service-Center iber
ein Qualitatsmanagement-System gemaR
IS0 9001:2015.

Schlusselfaktoren fir den Erfolg.

Die arbeitsteilige Wirtschaft erfordert eng
ineinander greifende Prozesse und damit
Verlasslichkeit bei allen Beteiligten. Die
Anarbeitung ist eine wichtige, nicht mehr
wegzudenkende GroBe im modernen Werk-
stoffhandel geworden. Wir vom Edelstahl-
Service-Center sind fur diese Rolle geristet
und definieren unsere Leistungsbereit-
schaft fur ,Edelstahl-Service aus einer
Hand“ wie folgt:

Technische Kundenberatung und
-betreuung

Umfangreiche Lagerhaltung

Flexible und prazise Produktion
Anlieferung direkt an die Produktion
des Kunden

Verkehrsgiinstiger Standort/optimale
Logistik

Unser Bewusstsein fiir Energie und
Umwelt.

Neben unserem eigenen Qualitdts- und
Leistungsanspruch sind wir uns auch unse-
rer sozialen, gesellschaftlichen, politischen,
wirtschaftlichen und 6kologischen Verant-
wortung bewusst. Diese ist auch in unse-
rem Konzernleitbild verankert und Teil
unseres Werte- und Verhaltenskodex. Ein
effizienter, schonender und nachhaltiger
Ressourceneinsatz pragt unser tagliches
Handeln und ist gelebte unternehmerische
Verantwortung. Wir sind nach ISO
50001:2011 zertifiziert und stellen uns
auch beim Thema Energiemanagement
héchsten Anforderungen.

Nachhaltiger Umwelt- und Klimaschutz
sowie Ressourceneffizienz sind fir uns
wichtige Unternehmensziele. Sowohl bei
der Entwicklung neuer Produkte und
Dienstleistungen als auch beim Betrieb von
Produktionsanlagen achten wir darauf,
dass alle hiervon ausgehenden Auswirkun-
gen auf Umwelt und Klima so gering wie
méglich gehalten werden und unsere Pro-
dukte einen positiven Beitrag zu Umwelt-
und Klimaschutz bei unseren Kunden
leisten.

Jeder Mitarbeiter tragt dabei Verantwor-
tung, die natirlichen Ressourcen schonend
zu behandeln und durch sein individuelles
Verhalten zum Schutz von Umwelt und
Klima beizutragen.







Unser Maschinenpark

Unser
Maschinenpark

Aus umfangreicher eigener Coil-Lagerhaltung werden auf modernsten
Anlagen Spaltbander und FixmaBbleche aus Edelstahl mit ausgesuchter
Oberflachenbeschaffenheit hergestellt. Dank neuester eingesetzter
Technologien sind wir in der Lage, flexibel und prézise nach engsten
Toleranzen zu fertigen — gemaB DIN EN oder besser.






Querteilanlagen
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Querteilanlagen

Auf unseren modernen Querteilanlagen kénnen wir Blechzuschnitte von
250 bis 2.000 mm Breite und Ladngen von 300 bis 15.000 mm fertigen.
Dabei erstreckt sich der Dickenbereich von 0,3 bis zu 12,0 mm. In den
Langen- und Ebenheitstoleranzen sind deutlich bessere Werte maglich
als in der Norm vorgegeben.

QTA 1000

Dicke: 0,3-3,0 mm, Toleranz: EN ISO 9445-2
(engere Toleranzen nach Absprache)

Breite: 250-1.000 mm, Toleranz: Breitband nach EN ISO 9445-2
besaumte Breite +0,3 mm

Lange: 300-3.000 mm, Toleranz: EN ISO 9445-2
(engere Toleranzen nach Absprache)

Ebenheitstoleranz: max. 1/2 EN

Oberflachenschutz: Folie, alternativ Papier

Stapelgewicht: max. 3.000 kg

Auf einer speziell konzipierten Querteilan-
lage produzieren wir kleine Zuschnitte von
250 bis max. 1.000 mm Breite und einer
Lange von 300 bis max. 3.000 mm.
Dadurch sind MaBtoleranzen mdglich, die
deutlich unter den Normvorgaben liegen.

Uber die Feinrichtanlage sind wir in der
Lage, standardmaBig die Halfte der Eben-
heitstoleranz aus der giiltigen Norm zu
erreichen. Zudem betragt die Rechtwinklig-
keitstoleranz maximal 0,5 %.



QTA 1600

Auf unserer modernen Querteilanlage ferti-
gen wir Tafeln aus kaltgewalzten Coils mit
einer Dicke von 0,3 bis 3,0 mm, Breiten
von 500 bis 1.600 mm und Langen von
530 bis 10.600 mm. Die Toleranzen bewe-
gen sich im Rahmen des derzeit technisch
Machbaren. Die Rechtwinkligkeitstoleranz
der Tafeln betragt maximal 0,5 % der Breite
des Erzeugnisses. Durch Feinrichtanlagen
mit bis zu 21 Richtwalzen wird eine Eben-
heitstoleranz von maximal 1/2 EN Uber die
gesamte Lange erreicht.

Spezifikationen QTA 1600

Dicke: 0,3-3,0 mm, Toleranz: EN ISO 9445-2

Breite: 500-1.600 mm, Toleranz: Breitband nach EN ISO 9445-2
besdumte Breite +0,3 mm

Lange: 530-10.600 mm, Toleranz: EN ISO 9445-2
(engere Toleranzen nach Absprache)

Ebenheitstoleranz: max. 1/2 EN

Oberflachenschutz: Folie, alternativ Papier

Stapelgewicht: max. 5.000 kg




Querteilanlagen

Spezifikationen QTA 2000

QTA 2000

An dieser Querteilanlage fertigen wir
Tafeln aus Coils mit einer Dicke von 1,5 bis
12,0 mm. Mégliche Einsatzbreiten sind
1.000, 1.250, 1.500 und 2.000 mm, wah-
rend die gréBtmagliche Lange 15.000 mm
betragt.

Die Dicken-, Breiten- und Langentoleranzen
orientieren sich an den DIN-/EN-Vorgaben.
Engere Toleranzen sind méglich.

Die erforderliche Planheit der Tafeln erzie-
len wir auf den mit 11 bzw. 15 Rollen aus-
gestatteten Richtanlagen.

Dicke: 1,5-12,0 mm, Toleranz: EN ISO 9445-2 und EN ISO 9444-2
Breite: 1.000-2.000 mm, Toleranz: EN ISO 9445-2 bzw. EN ISO 9444-2
Lange: 1.000-15.000 mm, Toleranz: < 3.000 mm 0/+2 mm, > 3.000 mm 1/4 EN

15-Rollen-Richtanlage:

fur Dicke 1,5-4,0 mm

11-Rollen-Richtanlage:

fur Dicke 4,0-12,0 mm

Ebenheitstoleranz: max. 1/2 EN
Oberflachenschutz: Folie, alternativ Papier
Stapelgewicht: max. 5.000 kg







L&ngsteilanlagen

15

Langstellanlagen

Insgesamt drei Langsteilanlagen ermdéglichen die Fertigung von Spalt-
bandern von 10,7 bis 1.550 mm Breite sowie Dicken von 0,3 bis 4,0 mm.
Ebenfalls haben wir die Méglichkeit, Bander fur Bleche mit FixmaBbreite
vorzuspalten. Die Breitentoleranzen liegen deutlich unter den Normvor-
gaben.

LTA 1600

An unserer modernen Langsteilanlage ver-
arbeiten wir GroBcoils mit Stickgewichten
bis zu 30 t innerhalb eines Abmessungs-
bereichs von 0,3 bis 3,5 mm Dicke und
Breiten von 12 bis 1.580 mm. Bei den
Ring-Innendurchmessern kann zwischen
508 und 610 mm gewahlt werden.

Die Ring-AuBendurchmesser betragen
mindestens 740 mm und maximal 2.000
mm. Wahrend sich die Dickentoleranzen
am Ausgangsmaterial orientieren (EN ISO
9444-2 und EN I1SO 9445-2 fir Breitban-
der), sind in der Breite +/-0,3 mm Stan-
dard. Auf Anfrage kénnen auch engere
Toleranzen in der Dicke und Breite abge-
stimmt werden.

Spezifikationen LTA 1600

Dicke: 0,3-3,5 mm, Toleranz: EN ISO 9444-2 bzw. EN ISO 9445-2
(engere Toleranzen auf Anfrage)

Breite: 12-1.580 mm, Toleranz: +/-0,3 mm (engere Toleranzen auf Anfrage)
Schneidgrat: gratarm

Ring-ID: 508 und 610 mm

Ring-AD: min. 740 mm, max. 2.000 mm

Oberflachenschutz: Folie, alternativ Papier
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Langsteilanlagen

LTA 600

Spaltband aus Coils mit einem maximalen
Einsatzgewicht von 12 t und Dicken von
0,3 bis 4,0 mm kénnen wir auf zwei parallel
angeordneten, modernen Spaltanlagen
mit einer gemeinsamen Verpackungs-
station produzieren. Die Einsatzbreite
betragt maximal 650 mm.

Im Dickenbereich von 0,3 bis 2,0 mm
kénnen Ring-Innendurchmesser von
406 oder 508 mm gewahlt werden, bei
Dicken zwischen 0,8 und 4,0 mm sind
Innendurchmesser von 508 und 610 mm
méglich. Die Ring-AuBendurchmesser
betragen unabhéngig von der Dicke des
Einsatzmaterials mindestens 740 mm
und maximal 2.000 mm.

Die Toleranzen entsprechen den Vorgaben
aus den Normen EN ISO 9444-2 bzw. EN
ISO 9445-2.

Spezifikationen LTA 600

Dicke: 0,3-4,0 mm, Toleranz: EN ISO 9444-2 bzw. EN ISO 9445-2
(engere Toleranzen auf Anfrage)

Breite: 10,7-650 mm, Toleranz: EN ISO 9444-2 bzw. EN ISO 9445-2
(engere Toleranzen auf Anfrage)

Schneidgrat: gratarm

Ring-ID: 406, 508 und 610 mm

Ring-AD: min. 740 mm, max. 2.000 mm

Oberflachenschutz:

Folie, alternativ Papier




Schleif- und Burstanlagen 17

Schleif- und Burstanlagen

Mit Edelstahl als Design-Element sind vielfaltige Oberflachenbehand-
lungen maglich. Wir bieten Veredlungen durch Schleifen, Blrsten oder
Schleif- und Birst-Kombinationen an. Der Dickenbereich erstreckt sich
dabei von 0,4 bis 12,0 mm. Die Bearbeitung erfolgt auf einer Coil- oder
einer Tafelschleifanlage.

Coil-SB

Unsere speziell konzipierte Coil-Schleif-
und Burstanlage ermdglicht die Oberfla-
chenbearbeitung von Edelstahl-Coils in
einem Dickenbereich von 0,4 bis 3,0 mm
mit einer maximalen Breite von 1.600 mm.

An zwei Stationen werden Schleifbénder
mit KorngréBen zwischen 80 und 800 ein-
gesetzt. Durch die Verwendung spezieller
Schleifbander kénnen auch verschiedene
Sonderschliffe erzeugt werden. Die drei mit
Nylon-Vlies-Bursten ausgestatteten Birst-
stationen generieren eine Oberflache fir
hdchste Anspriiche. Eine Kombination der
Schleif- und Birsttirme erlaubt zudem
eine Duplo-Oberflache in einem Arbeits-
schritt. Die bearbeiteten Oberflachen
kénnen mit Folie bzw. Papier geschitzt
werden.

Spezifikationen Coil-SB

Dicke: 0,4-3,0 mm

Breite: min. 500 mm, max. 1.600 mm
Schleifstationen: 2

KorngréBen: Korn 80-800

Burststationen: 3, ausgerustet mit Nylon-Vlies-Bursten
Coilgewicht: max. 30 t

Oberflachenschutz: Folie, alternativ Papier







Schleif- und Burstanlagen
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Spezifikationen TSB 2000

Dicke: 0,8-12,0 mm

Formate 1.000 x 1.000 mm bis 2.000 x 7.000 mm
Schleifstationen: 2

KorngréBen: Korn 80-400

Blrststationen: 3, ausgestattet mit Nylon-Vlies-Birsten
Oberflachenschutz: Folie, alternativ Papier

TSB 2000

Eine Besonderheit ist unsere Tafel-Schleif-
und Burstanlage fiir Bleche mit einer Breite
von bis zu 2.000 mm und einer Lange von
maximal 7.000 mm. Auf der Anlage kénnen
kaltgewalzte Bleche in 2.000 mm Breite
bis zu 8,0 mm Dicke fiir den Behélter- und
Apparatebau in allen gangigen Oberflachen
produziert werden. Dartber hinaus sind
nach Absprache auch Sonderschliffe sowie
Warmbandschliffe bis zu 12,0 mm maglich.
Eine integrierte Stapelanlage gewahrleistet
selbst bei hohen Stiickgewichten noch ein
oberflachenschonendes Handling.



20 Schleif- und Birstanlagen

Tafelschere

Auf unserer Tafelschere kénnen Zu-
schnitte von 0,4 mm bis 4,0 mm Dicke
und Formate von 100 bis 1.500 mm
Breite und 100 bis 4.000 mm Lange
zugeschnitten werden. Dabei haben wir
insbesondere fir den dinnen Blech-
bereich durch spezielle Transportrollen
und Abstapelvorrichtungen fir einen
schonenden Materialumgang gesorgt.

Ein Blechmanipulator erméglicht zudem ein
schonendes Handling fir die Bestuckung
der Anlage.

Spezifikationen Tafelschere

Dicke: 0,4-4,0 mm

Formate: 100 x 100 mm bis 1.500 x 4.000 mm
Toleranzen: +/-1 mm (engere Toleranzen nach Absprache)
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ost-, saure- und
tzebestandige
tahle

Edelstahl Rostfrei ist ein Sammelbegriff fur nichtrostende Stahle. Diese
enthalten im Allgemeinen mindestens 10,5 % Chrom und max. 1,2 %
Kohlenstoff nach DIN EN 10020 und sind bestandig gegen verschiedenste
Angriffsmittel. Hohere Cr-und Mo-Gehalte sowie weitere Legierungs-
bestandteile verbessern die Korrosionsbestandigkeit. Diese Zusatze und
andere verschiedene Aspekte beeinflussen auch die mechanischen und
physikalischen Eigenschaften.
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Ferritische Stahle

Ferritische Stahle haben einen Gblichen Kohlenstoffgehalt von
max. 0,06 %. Sie weisen ein schlechteres Korrosionsverhalten
(Korrosionsdynamik) als vergleichbare austenitische Stéhle auf.
Beim SchweiBen besteht die Neigung zur Versprédung durch
Kornvergréberung; ein geringes Warmeeinbringen wirkt dem
entgegen. Stabilisierte Ferrite weisen durch Zugabe von Titan
und Niob nach dem SchweiBen ohne zusatzliche Warmebehand-

lung eine Stabilitat gegen interkristalline Korrosion auf. Sie sind SchweiBeignung

magnetisierbar. In vielen Einsatzgebieten nichtrostender Stéhle ist die
gute SchweiBbarkeit eine der wichtigsten Verarbeitungs-

Martensitische Stihle eigenschaften. Neben den geforderten Festigkeits- und

Martensitische Stahle haben einen Kohlenstoffgehalt > 0,1 %. Zahigkeitseigenschaften von SchweiBverbindungen muss
Aus Korrosionsgriinden sind vergtitete Ausfihrungen zu bevor- die Korrosionsbestandigkeit der SchweiBnaht gewahrleis-
zugen und die vorgegebenen Warmebehandlungstemperaturen tet sein.

einzuhalten. Bei C-Gehalten > 0,2 % wird tblicherweise nicht
geschweiBt und die geringe Bruchfestigkeit (insbesondere bei
Temperaturen unter 0 °C) ist zu beachten. Eine hohe Zugfestigkeit
und eine gute VerschleiBbestandigkeit werden erreicht. Die Stahle
sind magnetisierbar.

Austenitische Stahle

Der tiberwiegende Teil der korrosionsbestandigen Stahle hat aus-
tenitisches Gefiige und einen Nickelgehalt von mind. 8 %. Sie sind
im l6sungsgegluhten Zustand kaum bis nicht magnetisierbar und
im festen Zustand umwandlungsfrei. Die Stahle sind meist hervor-
ragend schweiBgeeignet, umform- und verarbeitbar und besitzen
eine gute allgemeine Korrosionsbestandigkeit. Austenitische
Stahle verfigen auch bei tiefen Temperaturen Uber gute Zahig-
keitseigenschaften und eine hohe Sprédbruchsicherheit.

Hitzebestandige Stahle

Hitzebestandige Stéhle sind gekennzeichnet durch erhdhte Legie-
rungsgehalte an Kohlenstoff, Silizium und Aluminium. Im Vorder-
grund steht ihre Bestandigkeit gegen permanente Abzunderung
unter Beriicksichtigung verschiedener Gase. Hitzebestandige
Stahle mit austenitischem Geflige (mind. 8 % Ni) beinhalten eine
hohe Zahigkeit, welche unempfindlich gegen stoBartige Bean-
spruchung und schroffe Temperaturschwankungen wirkt. Sie
finden ebenfalls wegen ihrer guten mechanischen Eigenschaften
auch bei hohen Temperaturen von bis zu 1.150 °C Verwendung.

Unser Lieferprogramm umfasst:

© ferritische,

© martensitische,
© austenitische und
)

hitzebestandige Stahle.
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Liefer- und Lagerprogramm

Als Spezialist fir Edelstahl verfugen wir Gber eine umfangreiche Lagerhaltung
von rost-, saure- und hitzebestandigen Flachprodukten und kénnen mit
unseren Beschaffungsmadglichkeiten unser Produktportfolio kundenorientiert
anpassen. Dank optimaler Logistik fur Just-in-time-Lieferungen sind wir euro-
paweit in der Lage, vom Coil innerhalb von 10 Arbeitstagen und Fertigmaterial
innerhalb von 48 Stunden direkt an die Produktion unserer Kunden zu liefern.

Rost-, sdure- und hitzebestandige Stahle

Stahlbezeichnung/Kurzname Werkstoff-Nr. AISI/SAE Oberflache/Ausfiihrungsart

2B 2R 1D

EN 10088 Teil 7
Nichtrostende Druckbehélterstahle, kaltgewalzt/kalt weiterverarbeitet oder warmgewalzt

X5CrNi18-10 1.4301 304 ° ° °
X2CrNi18-9 1.4307 304L ° ° °
X2CrNiMo17-12-2 1.4404 316L ° °
X6CrNiTi18-10 1.4541 321 ° °
X6CrNiMoTi17-12-2 1.4571 316Ti ° °

EN 10088 Teil 2
Nichtrostende Stéhle, kaltgewalzt/kalt weiterverarbeitet oder warmgewalzt

Ferritisch

X6Cr17 1.4016 430 .
X2CrTiNG-18 1.4509 441 °

Austenitisch

X5CrNi18-10 1.4301 304 . L L
X2CrNi18-9 1.4307 304L ° ° °
X2CrNiMo17-12-2 1.4404 316L ° °
X6CrNiTi18-10 1.4541 321 ° °
X6CrNiMoTi17-12-2 1.4571 316Ti . .
EN 10095

Hitzebestandige Stahle, kaltgewalzt/kalt weiterverarbeitet oder warmgewalzt

Austenitisch

X15CrNiSi20-12 1.4828 309 .
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Allgemeine Informationen

Oberflachenbeschaffenheiten

2B Kaltgewalzt, warmebehandelt, gebeizt, kalt nachgewalzt.
Haufigste Ausfihrung fir die meisten Stahlsorten, um gute
Korrosionsbhestandigkeit, Glattheit und Ebenheit sicherzustellen.
Auch Ubliche Ausflihrung fur Weiterverarbeitung.

2R Kaltgewalzt, blankgegliht.
Glatter und blanker als 2B, reflektierend.
Auch Ubliche Ausflhrung fur Weiterverarbeitung.

1D Warmgewalzt, warmebehandelt, gebeizt.
Nicht so glatt wie 2B.
Standard fir die meisten Stahlsorten, um gute Korrosions-
bestandigkeit sicherzustellen.
Auch Ubliche Ausflhrung fur Weiterverarbeitung.

Sonstiges

Oberflachenausfithrung Schleifen (Korn 80-800)
Birsten
Duplo-Schliff
Sonderausfihrungen auf Anfrage

Oberflachenschutz Mit Papierzwischenlage (auf Wunsch auch ohne Papier)
auch mit Folienbeschichtung, z. B. Typ 4223, 4228, SPV 224 und
PFV43C (weitere Folien auf Anfrage)

Gitenormen EN 10088-2/ASTM A240/ASME SA 240

Toleranznormen EN ISO 9444-2/EN ISO 9445 fur Breitbander, engere MaB- und
Formatabweichungen auf Anfrage

Priifbescheinigungen EN 10204

Ringgewicht Fir Spalt- und Breitband bis 18 kg/mm




Haftungsausschluss:

Die Aussagen sind in keiner Weise als Beratungsleistungen aufzufassen, sondern sind nur beschreibender Natur, ohne eigen-
schaftsbezogene Beschaffenheiten zu garantieren bzw. zuzusagen. Eine Haftung auf Grundlage der Aussagen dieser Broschiire
ist, sofern nicht zwingende gesetzliche Haftungsbesténde greifen, ausdriicklich ausgeschlossen. Alle Angaben nach bester
Prifung, jedoch ohne Gewahr. Technische Anderungen vorbehalten.

Nachdruck, auch auszugsweise, nur mit ausdricklicher Genehmigung der thyssenkrupp Schulte GmbH, Zweigniederlassung
Edelstahl-Service-Center.
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