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Auf den nachfolgenden Seiten méchten wir Ihnen einige Informationen zu unserem Unternehmen
und einen kleinen Einblick in die Welt der Lochbleche vermitteln.

Ob Sie gewbhnliche Lochplatten, geprégte Bleche, Sonderlochungen fiir Filteranwendungen,
Trieurbleche oder Produkte aus Sonderwerkstoffen suchen - bei SHS finden Sie fast alles.

Lochbleche von SHS trocknen, sortieren, schiitzen und filtern ... seit 1895 ... weltweit ..
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Loch- und Préagebleche von SHS findet man in Chemieanlagen, Schallschutzelementen,
Siebtrommeln und Fassadenverkleidungen gleichermal3en, wie in vielen Dingen des
alltdglichen Gebrauchs.

Im Anlagenbau werden unsere Produkte vorwiegend zum
Sortieren, Trocknen, Trennen und Filtern von fliissigen, festen
oder gasférmigen Medien verwendet.

In keinem Industriezweig sind die Einsatzméglichkeiten
unserer Erzeugnisse vielféltiger.

In Chemieanlagen kommen Produkte von SHS zur Filtration,
in Rauchgasberuhigungsanlagen und als Kathoden bzw.
Anodenbleche in Elektrolyseanlagen zum Einsatz.
Lochbleche von SHS helfen der lebensmittelverarbeitenden
Industrie vielerlei Produkte zu veredeln.

Trieurbleche aus Butzbach sortieren weltweit Millionen Tonnen
Reis, Weizen und andere Getreide nach Lidnge, wéhrend
gelochte Bleche in der Getreideaufbereitung meist

als Siebe oder Trockenhorden eingesetzt werden.

Im Bereich Schallschutz nehmen Lochbleche von SHS den
Ansaug- und Ausblasldarm von Kraftwerksanlagen, Turbinen
oder anderen Larmquellen auf. Auch in vielen Produktions-
anlagen, Flughé&fen und Bahnstationen sorgen unsere
Produkte fiir einen angenehm niedrigen Gerduschpegel.

Bereiche mit grolRen Lochanteilen sichern eine ausreichende
und gezielte Warmeabfuhr bei Schaltschrdnken und Gehéusen,
wéhrend andere Zonen durch unperforierte Felder verdeckt
und somit geschditzt bleiben.

Im gestalterischen Bereich, in der Architektur und in vielen
anderen Branchen sind die Anwendungsmoglichkeiten

fur unsere Produkte genauso unendlich, wie die Ideen unserer
Kunden.

... und taglich kommen neue Produkte und Anwendungen hinzu.



In unserem Werkzeugbau verfiligen wir liber alle Maschinen und Anlagen die zur Produktion und Wartung
unserer bis zu 2000mm langen Werkzeuge erforderlich sind.

Im 400m? groBen Neubau werden neue
Breit- und Streifenpressenwerkzeuge,
Sonderschnitte sowie Folge- und Umform-
werkzeuge angefertigt und sédmtliche
Wartungsarbeiten an unserem bereits
vorhandenen Werkzeugbestand durch-
gefhrt.

Mehrere Schleif-, Dreh-, Bohr- und
Frasmaschinen, Bohrwerke, Erodier-
anlagen und unzéhlige Sonder-
maschinen garantieren kurze Warte-
zeiten bei der Werkzeugaufbereitung
und sonstigen Instandhaltungssarbeiten.

Ausgebildetes Fachpersonal und
der umfangreiche Maschinenpark
sorgen so fiir kurze Reaktionszeiten
und eine nahezu sténdige Einsatz-
bereitschaft der fiir Sie im Einsatz
befindlichen Werkzeuge.

Sollte keines der mehreren tausend
bereits vorhandenen Werkzeuge
Ihren Anforderungen entsprechen,
werden hier auch speziell auf lhre
Wiinsche abgestimmte Werkzeuge
konstruiert, angefertigt und gewartet.



Im Jahr 2002 wurde die Produktionsfldche von bisher 2600m? durch den Bau einer neuen
Fertigungshalle annédhernd verdoppelt. Seither fertigen wir auf insgesamt 5100m? reiner
Produktionsfldche gelochte und geprégte

Platten, Ronden und Coils aus unterschied-

lichsten Werkstoffen von 0,02 bis 30mm

Materialstarke.

Ein GroB3teil unserer Produkte produzieren
wir auf modernen

m Breitpressen
m Schritt- Streifenpressen
m Laseranlagen
® CNC - Stanzmaschinen

m Exzenterpressen 3

Zur Weiterverarbeitung stehen mehrere Hochleistungsrichtanlagen, Rollen- und Tafelscheren,
Gesenkbiegepressen und Rundbiegewalzen sowie die unterschiedlichsten
Spezialmaschinen zur Verfligung.

Unser vielseitiger Maschinenpark gewéhrleistet verschiedenartige Produkte sowohl als
Standard- und Spezialanfertigungen in Groserien und Kleinmengen zu fertigen und ist
jederzeit auf neue Markterfordernisse einstellbar.

Dies macht SHS zu einem starken und verlasslichen Partner ... durch dick und diinn.



Durch d/e um 60° versetzte Lochanordnung erg/bt sich eine Lochung, die den hochstmogllchen frelen Querschn/tt mlt hoher
Steifigkeit verbindet. Einsatzgebiete sind vorwiegend Schallschutz, Anlagenbau, Verkleidungs- und Schutzbleche, Siebe uvm.
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Durch die Angabe der Siebrichtung ist eine eindeutige Zuordnung der Lochstellung bezogen auf die AuBenmale méglich.
Deshalb sollte auf diese Angabe nicht verzichtet werden. Emdeutlg definiert ist zB die Angabe: Siebrichtung // zur Plattenbreite. (Standard)
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Durch diese Lochanordnungen ist der erzielbare Lochanteil und die Festigkeit oft geringer als bei einer 60° versetzten Lochung.
Deshalb werden diese Lochstellungen oft bei mechanisch weniger beanspruchten Elementen, wie zum Beispiel im Ladenbau

Innenausbau verwendet.
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Rd31 8,84 u= 625mm A0'965% Rd32 502 u= 355mm A0—3189% Rg41 875 Ao 1723%
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Durch die quadratische Lochform sind hohe Lochanteile zu erzielen, deshalb werden diese Bleche oft als Schutzgitter eingesetzt.
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Qv4-7 u=35mm Ao=32%
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Durch die vielseitigen Einsatzméglichkeiten der Schlitzlochung und die Méglichkeit auch kleine Schlitzbreiten in dickere Materialien
zu stanzen werden diese Locharten oft im Anlagenbau zum Bau von Siebbdden, Filterelementen oder Trockenhorden verwendet.
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Durch die ausschlieBliche Angabe der Siebrichtung ist oft keine eindeutige Zuordnung Lochstellung méglich, da diese stark vom Einsatzzweck abhéngt.
Deshalb sollte auf die Angabe der Richtung der langen Lochachse nicht verzichtet werden. Eindeutig definiert ist zB die Angabe: Lochldange // zur Blechldnge
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Schlitzbriickenlochungen ein- u. zweiseitig durchgezogene Rundlochung (Rlickseite)

gelochtes Duett durchgezogene Schliissellochung
Kreuzlochung Rautenlochung
gelochtes Stufensieb X Klappenlochung

24
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Trieur 23 -6 Trieur 23,5 -6

Trieur 24 - 6,5 Trieur 24,5 -7
Trieur 25,25 - 8 Trieur 26 - 8,66
Trieur 26,5 - 10 Trieur o7 - 11
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SHS produziert gelochte Bleche, Platten, Ronden, Coils mit Lochweiten ab 0,6mm bis co in Materialdicken
von 20um bis 25mm, aus allen erdenklichen Werkstoffen.

CNC Stanz/Nibbel-
CNC Streifenpre CNC Breitpressen Coil+Plattenware maschinen
bis 2000 x 6000 mm s = 0,3 -4 mm bis 1500 mm Breite bis 2000 x 4000 mm
s=05-25mm s =0,02 - 0,3 mm bis 1800 mm Breite s=0,5-10mm

Richtmaschinen
bis 2100 mm Breite
$s=0,3-15mm

bis 2000 x 6000 mm

Stahl s=0,5-30mm
Aluminium s=0,6-15mm
Edelstahl s=0,5-25mm

Tafelscheren
bis 6000mm Breite
s=0,3-10mm

v

mégliche Weiterverarbeitungen wie:
* Schweilen

* Plasma/Brennschneiden

* Pulverbeschichten Gesenkbiegepressen Rundwalzen

* L ackieren bis 4000mm Breite bis 2500mm Breite
* Eloxieren §=0,3-10mm §=0,5-10mm

* Elektropolieren

* Galvanische Oberfldchenbehandlung

runden unser breites Spektrum ab

i € e s R = o
i 8 = I‘—%: % ]

LR o P e -
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Bei Perforationswerkzeugen mit

kleinen Stegen werden, um
Werkzeugschéden zu vermeiden, o LA
oftmals die Lochstempel in 1,5 §§§5
bis 2 fachem Abstand ange- A
ordnet.

Hierdurch entsteht das volle
Lochbild am Lochfeldanfang

erst nach dem zweiten oder
dritten Hub.

Gleichfalls endet das vollstdndige
Lochfeld nach dem vorletzten
bzw. drittletzten Hub.

Bild 1.

Die branchentiblichen Bezeichnungen fiir diese
Standardausfiihrung sind:

"groRer Anfang und Ende"
"doppelt versetzter Anfang und Ende”
"nicht ausgeschoben”

Mit Bild 1. wird der Arbeitsprozess fiir eine solche Ausfiihrung
von der ersten bis zur letzten Lochreihe schematisch dargestellt.

Theoretisch ist das Einbringen der fehlenden Lochreihen
wéhrend des Stanzvorgangs bei nahezu allen Ausfiihrungen
moglich, dieses muss jedoch gesondert vereinbart werden.
[Bild 2. Lochfeld normal versetzt komplettiert

Bild 2.
Bild 3. Lochfeld symmetrisch komplettiert d.h. o Bild 3.

das Lochfeld beginnt und endet mit der gleichen Lochreihe] Komplettierte Lochreihen farbig gekennzeichnet

Als Rand wird der ungelochte Bereich zwischen der AuBenkante der
Platte und dem Lochrand bezeichnet.

Der wesentliche Vorteil beim Einsatz von Lochplatten besteht darin,
dass diese mit ungelochten Réndern und Zonen hergestellt werden kénnen.
So kénnen zum Teil erhebliche Kosten eingespart werden, wenn z.B. die
Anfertigung eines Rahmens entfallen kann. Bild 5.

Bild 6.

Unterschieden wird zwischen dem Stirnrand und dem Léngsrand [Bild 4.].
Als handelsiibliche Ausfiihrungen werden meist Platten mit kleinen
ungelochten Léngs- und Stirnrdndern angefertigt.

Wird kein ungelochter Rand benétigt, ist oftmals durch Schneiden

durch die Lochung eine Kosteneinsparung zu erreichen.

Es ist jedoch mdéglich, praktisch jedes gewiinschte Randmal3
herzustellen. Wéahrend des Stanzvorgangs kénnen durch

Ab- und Zuschalten einzelner Stempel auch Platten mit unge-

lochten Zonen [Bild 5.-7.] oder jede andere Lochfeldkontur

[Bild 8.+9.] angefertigt werden.

Welche Ausfiihrung wirtschaftlicher ist, muss im Einzelfall

ermittelt werden.

Daher ist es wichtig, alle Anforderungen bereits bei der Konstruktion

und Anfrage des gelochten Produktes festzulegen.

Wird ein ungelochter Rand gewiinscht, so ist zu beachten, dass

dieser abhédngig von der Lochteilung ist. Wird die Teilung vorgegeben,
hat dies Einfluss auf die theoretische Gréf3e des Randes.

Durch das Perforieren kann sich das Lochfeld zusétzlich strecken,

erst hiernach ergibt sich dann die wirkliche Randabmessung

(siehe auch S. 29 Bilder 13-14, S. 32 Abschnitt Toleranzen). Bild 8.

Bild 7.

Bild 9.



Komplexe AuRen-oder Innenkonturen werden, falls mit geraden
Schnitten nicht méglich, mit einem Rundstempel genibbelt oder
lasergeschnitten.

Beim Nibbeln kénnen durch den Versatz des Stanzstempels

an der Schnittkante Unebenheiten entstehen [Bild 10].

Eine Nacharbeit durch Verschleifen der Nibbelkontur kann gesondert
vereinbart werden. Werden die Konturen lasergeschnitten, ist in der
Regel keine Nacharbeit erforderlich.

Allerdings sollte unbedingt die Art der spéteren Weiterverarbeitung
bekanntgegeben werden, damit das richtige Schneidgas ausgewéahlt
werden kann.

Bild 10.

Beim technischen Einsatz von Lochplatten, z.B. als Sieb,

aber auch bei dekorativer Verwendung, wie Verkleidungsplatten,

ist der Verlauf der Siebrichtung [Bild 11.+12.] von groRer Bedeutung.
Die Siebrichtung gibt die Férderrichtung des Siebgutes an, in der
das bestmoégliche Siebergebnis erzielt werden kann.

Durch die richtig gewéhlte Siebrichtung kann sich das Siebgut

nicht entlang der ungelochten Stege bewegen, eine optimale
Leistung der Anlage wird somit gewéhrleistet.

Als Erkennungshilfe kann man auch die sogenannte Laufrichtung,
welche quer zur Siebrichtung steht, betrachten.

Die Laufrichtung ist jene Richtung, in der die Lochanordnung
erkennbar in geraden Reihen steht.

Bei Langlochungen ist oft durch ausschliel3liche Angabe der
Siebrichtung keine eindeutige Zuordnung méglich, da diese B 11
stark vom Einsatzzweck abhéngt. Deshalb sollte, wenn keine 8 Bild 12.
Zeichnung vorliegt, bei Lang- oder Schlitzlochungen stets auch die

Richtung der Lochachse zum BlechaulRenmal8 angegeben werden.

Eindeutig definiert ist die Angabe:

Lochlénge // zur Blechldnge [z.B. 20mm // 2000mm]

Platten mit ungleichméBigen Réndern, ungelochten Stegen oder
extremer Lénge in Verbindung mit geringer Breite, neigen durch
die unterschiedliche Spannungsverteilung zur Sabelbildung [Bild 13.]. Bild 13.

Dies geschieht umso stérker, je mehr der vorgenannten Ktriterien erfillt
werden.

Vor allem bei Lochplatten mit hohem Lochanteil, die beim Stanzen
extrem gestreckt werden, kénnen asymmetrische Lochfelder oder
einseitig breite Rénder eine ungleichméBige Streckung beglinstigen
und Sébelférmigkeiten [Bild 13.], Trapezbildungen [Bild13a.]

oder Ausbauchungen [Bild 13b.] verursachen.

Beim nachfolgenden Richten muss erreicht werden, dass die

weniger gestreckten Bereiche, wie z.B. ungelochte Rénder,

die gleiche Ldngenénderung erfahren, wie das Lochfeld durch

den Stanzvorgang.

Gelingt dies nicht ausreichendend, bleiben Unebenheiten oder

eine Kriimmung der AulBenkanten und des Lochfelds zuriick.

Durch nachtrégliches Beschneiden kann man die AuBenkanten
begradigen, die im Lochfeld vorhandenen Asymmetrien bleiben
jedoch bestehen. Abweichungen im ungelochten Rand sind somit
unvermeidbar. Bild 13a.

Bild 13b.
Aus vorgenannten Griinden sollte schon bei der Konstruktion auf eine
héchstmégliche GleichméBigkeit der Lochfelder und Rénder geachtet
werden.
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Durch den Stanzvorgang entstehen in der Platte starke Spannungen.
Grund hierfiir ist einerseits der unterschiedliche Verformungsgrad
zwischen Stempeleingangs- und ausgangsseite und andererseits

die durch die Streckung hervorgerufenen Ldngenénderungen

im gelochten Bereich.

Dies hat zur Folge, dass die Platte nach dem Lochen

durch den Einsatz spezieller Richtmaschinen [Bild 14.] gerichtet
werden muss.

Beim Richten soll erreicht werden, dass weniger gestreckte

Bereiche wie z.B. die ungelochten Rénder die gleiche Lédngen- Bild 14.
adnderung erfahren wie das Lochfeld durch den Stanzvorgang.

Extrem breite ungelochte Rénder, ungelochte Zonen oder - Streifen

kénnen das vollkommene Herauswalzen dieser Spannungen erschweren

und teilweise sogar unmdglich machen und sind méglichst bereits bei der

Konstruktion zu vermeiden.

e R L
e ) A e e o pi, b et

Das gestanzte Loch weist neben seiner Verformungszone eine Stempeleingangsseite

zylindrische Schnittzone und an der Stempelausgangsseite Verformungszone
eine konische Bruchzone auf [Bild15.].

Die Lochweite (w) wird in der Schnittzone gemessen. Die Lédnge

der Schnittzone betrégt, abhdngig von der Festigkeit des

Werkstoffs und der Werkzeugauslegung, etwa 30% der Blechstéarke.
Als Richtwert kann angenommen werden, dass das gestanzte

Loch an der Stempelausgangsseite 0,15-0,2mm pro mm Blechstérke
gréer ist als an der Stempeleingangsseite.
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Wie jeder Stanz- bzw. Schneidvorgang verursacht das Lochen

an der Stempelaustrittsseite einen mehr oder minder starken Stempeleingangsseite
Stanzgrat.

Die Stérke dieser Gratbildung ist abhéngig von der Beschaffen- m—

heit des zu stanzenden Werkstoffes und Werkzeuges. —W §
Der Stanzgrat und die bei der Perforation entstehende

Spannung stehen in wechselseitiger Beziehung, so dass

eine geringe Gratbildung oft mit stédrkeren Spannungen /

einhergeht.

Um eine bessere Ebenheit zu erreichen, wird in den meisten
Féllen eine etwas stérkere Gratbildung akzeptiert.

Bei Skizzen und Zeichnungen ist, wenn keine abweichenden Bild 16.
Angaben bekannt oder vermerkt sind, die Stempeleintrittsseite

in der Draufsicht, d.h. der Stanzgrat befindet sich an der

Unterseite des gezeichneten Teils [Bild 16.].

Diese Regelung gilt flir vorbehandelte Platten (geschliffen,

gebdirstet, lackiert) gleichermal3en.

Sind die zu fertigenden Teile nicht symmetrisch oder werden diese

nachtréglich gebogen oder gerundet, ist die Angabe der Gratseite

unbedingt erforderlich.

Stanzgrat

Stempelausgangsseite




Von Grenzlochungen spricht man, wenn die Lochweite und Blechstdrke anndhernd gleich oder das Mal3 von
Lochrand zu Lochrand kleiner der Plattenstérke ist.

Obwohl die oben angegebenen Grenzwerte oft unterschritten werden, gelten sie dennoch als Leitwert, um
eine optimale und zugleich wirtschaftliche Lésung zu erreichen.

Wéhrend des Lochprozesses kénnen bei sogenannten Grenzlochungen Stempel ganz oder teilweise brechen.
Hierdurch besteht das Risiko, dass im Falle eines Stempelbruchs der betroffene Bereich des Materials nicht mit
Léchern versehen wird - die DIN 24041 :2002-12 I4sst hier einen fehlenden Lochanteil von 2% zu.
Gegebenenfalls besteht die Méglichkeit, diese Fehlstellen gegen Berechnung des entstandenen Aufwands
durch Nachbohren zu beseitigen. Die so eingebrachten Bohrungen unterscheiden sich jedoch optisch von den
gestanzten Lochungen, deshalb ist bei Sichtteilen von dieser Art der Nachbearbeitung abzuraten.

Wenn fiir Sie eine Lochung im Grenzbereich unverzichtbar ist, dann fragen Sie nach unseren Méglichkeiten.
Wir werden Ihnen, wenn fertigungstechnisch méglich, einen Lésungsvorschlag unterbreiten.

Fiir die Produktion von gelochten, gepréagten Blechen und Folien eignen sich fast alle festen metallische,
synthetische oder natiirliche Materialien.

Hauptséchlich werden von SHS unterschiedlichste Edelstéhle, Materialien mit Zink/Al-Uberzug,
Aluminiumwerkstoffe aber auch unlegierter Stahl, Kupfer, Titan, PTFE, PE, PVC verarbeitet.

Auf www.lochblech.de/service/ kbnnen Sie weitere Informationen (iber Rohmaterialien, wie Oberflachen-
beschaffenheit DIN EN 10 088-2 und Legierungselemente erhalten.

Die Dickentoleranzen entsprechen den zuldssigen Abweichungen des jeweils eingesetzten Werkstoffs .

Die Nennabmessungen der Standardtafeln 1000x2000 (Kleinformat); 1250x2500 (Mittelformat);
1500x3000 (Gro3format) sowie Coils der Breiten 1000; 1250 und 1500mm und deren Abschnitte werden
in der Regel nach dem Lochen und Richten nicht gesondert bearbeitet.

In Abhéngigkeit von der eingebrachten Lochung entstehen bei der Bearbeitung Spannungen, die das
gelochte Feld und die AuBenkontur strecken. Vor allem in der Langsrichtung ist mit gré3eren Toleranzen
zu rechnen, als es die Normen fiir ungelochte Bleche zulassen.

Bei Fixmal3ldngen mit kleinem Toleranzfeld ist es unumgénglich, die Platten nach dem Lochen und Richten
auf das gewiinschte Fertigmald zu schneiden.

Die streckungsbedingte Ldngendnderungen im Lochfeld lassen sich durch diesen Schneidvorgang

nicht mehr beheben, so dass eventuelle Abweichungen in den ungelochten Stirnrdndern auftreten.

Bei gréBeren Fertigungslosen kann die Streckung durch Versuche ermittelt werden und so bereits im
vorhinein durch entsprechende MalRnahmen wie z.B. die Reduzierung der Lochreihenanzahl Beriicksichtigung
finden.

Die bisherigen DIN 24041 (Rundlochungen); DIN 24042 (Quadratlochungen) und DIN 24043 (Langlochungen)
wurden im Dezember 2002 durch die neue DIN 24041:2002-12 ersetzt.

Weitere niitzliche und ergénzende Informationen erhalten Sie auf www.lochblech.de/service/

Bei der Fertigung von Platten aus Coilmaterial kann es zu Stiickzahlabweichungen kommen, die durch die
Toleranzen des Vormateriales bedingt und nicht zu vermeiden sind.
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Um bei der Verarbeitung eine gleichbleibende Qualitdt der Stanzung zu gewéhrleisten, kann in
den meisten Féllen auf das Aufbringen von Schmierstoffen nicht verzichtet werden.

Hierdurch ergeben sich folgende Lieferzusténde:

Nicht entfettet (alle Werkstoffe)
Lieferstandard fiir Teile aus Stahl, Aluminium, Edelstahl, Kupfer und Titan. Bei unlegiertem Stahl
dient dieser Fettfilm gleichzeitig als Korrosionsschutz.

Hochdruckgereinigt (korrosionsbestidndige Werkstoffe)

HD-gereinigte Teile sind fettarm, jedoch kann eine 100%ige Entfettung nicht garantiert werden.
Diese Art der Reinigung ist fiir korrosionsanféllige Werkstoffe nicht zu empfehlen, da keine
abschlieRende Passivierung erfolgt.

Gereinigt (alle Werkstoffe)
Teile werden in einer speziellen Reinigungsanlage entfettet und passiviert. Dieses Verfahren ist
geeignet flir alle Metalle sowie fiir temperatur- , chemisch- und fliissigkeitsbestdndige Materialien.

Pulverbeschichtet (alle Werkstoffe)

Durch elektrostatischen oder elektrokinetischen Auftrag wird Pulverlack in gewiinschter Farbe,
Struktur, Qualitat und Stérke aufgetragen, danach erfolgt durch Zufuhr von Hitze ein
Polymerisationsprozess.

Die Farbbezeichnung erfolgt nach dem RAL Farbregister (weitere Bezeichnungen sind: NCS,
Sikkens, British Standard oder DB).

Durch Pulverbeschichten kbnnen auch Metalliceffekte, bei spezieller Verarbeitung sogar
Imitationen natirlicher und kiinstlicher Oberflachen, wie z.B. Holzmaserungen, Granitstein
oder nach beigestellter Grafikdatei gefertigt werden.

Pulverbeschichtete Teile sind fettfrei.

Einsatz von verfliichtigenden Schmierstoffen (unlegierte Werkstoffe)
Nach dem Verdampfen bleibt nur ein leichter Film auf der Materialoberfldche zuriick, der ohne
negative Auswirkungen auf eine eventuelle Weiterverarbeitung (lackieren, eloxieren) ist.

Gebeizt / elektropoliert (legierte Stéhle)

Verunreinigungen wie z.B. SchweiRzunder, Oxidschichten, Anlauffarben, Fremdrost, Fette, Ole

und durch die mechanische Bearbeitung in die Oberflidche eingebrachten metallischen Bestandteile,
kdnnen durch Beizen beseitigt werden.

Durch die beim Beizen erzielte metallisch reine Oberfliche kann die Passivschicht, welche den
Edelstahl vor Korrosion schiitzt, ausgebildet werden. Die so erzielte Oberflache ist jedoch fiir den
dekorativen Einsatz nicht geeignet.

Im Anschluss kann bei Edelstédhlen durch elektrochemischen Abtrag der Rauhigkeitsspitzen
(elektropolieren) eine glatte, glénzende Oberfléche erzielt werden.

Eloxiert / anodisiert (Aluminium)

Die anodische Oxidation nach der Bearbeitung ist fiir hochwertige Aluminiumteile von groBer
Bedeutung. Durch die elektrochemische Verdnderung der Randschichten wird eine korrosions-
besténdigere und verschleil3festere Oberflache als bei unbehandeltem Aluminium erzielt.

Fiir dekorative Einsatzzwecke steht eine breite Farbpalette zur Verfligung.

Anodisierte / Eloxierte Teile sind fettfrei.

Vorbehandeltes / foliertes Vormaterial (alle Werkstoffe)

Fiir vor der Bearbeitung beschichtete, geschliffene oder gebiirstete Materialien wird, wenn
keine anderen Angaben gemacht werden, einseitig vorbehandeltes Material eingesetzt.

Um bei der maschinellen Bearbeitung Oberfdchenbeschédigungen méglichst zu vermeiden,
wird das Material oft mit Schutzfolien versehen. Durch die beim Stanzen verminderte Klebe-
fliche und den Einsatz von Stanzélen kann es wéhrend der Verarbeitung zum Abl6sen der
Schutzfolie kommen. Um eine Oberflachenbeschédigung oder Fehlstanzungen durch die
abgeléste Schutzfolie zu vermeiden, muss diese ggf. vollkommen entfernt werden.
Standardlieferzustand ist auch hier ohne weitere Bearbeitung “nicht entfettet”.
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ungefdhres Gewicht der gelochten Platte:

- 100 1.000.000%"

Tabelle zur iiberschléagigen
Ermittlung der Stiickgewichte
Tabellenwerte in kg/m? pro
mm Materialstérke

Gewichtsermittlung mit neben-
stehender Tabelle:

ungefédhres gelochtes Gewicht pro m*

~ N gel.
%/7: ~Wert aus Tabellexs [Kg]
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ungelochtes Plattengewicht:

ungel.

M =atxb1xs x3500.000 2

kg«
- Werkstoff| dm?
Stahl 7,85

~ Edelstahl | 7,90
- Kupfer 8,90
. Messing | 8,60
-~ “Aluminium | 2,70

= Zink 7,20
—Nickel 8.85
PP 0,91
PVC 1.38
~:PE 0.96
Titan 4,54

*spezifisches Gewicht

M 100-Ao |, S Pebixs ngeziﬁsches Gewicht

Gewicht in kg/m? pro mm Materialdicke

Stahl | Edelstahl' Aluminium . Kupfer

spezifisches Gewicht

ai = Breite [mm]
b1 = Lange [mm]
a2 = Lochfeldbreite [mm
Lochfeldlange [mm
Materialstérke [mm

relative freie Lochflache [%)]

b2
S

el

= M
Wichte = spezifisches Gewich

= und mm Materialstdrke
1.000-000% =

Gewicht der gelochten Platte:
M7 afxb1 - (a2xb2x/33)xs x

7,46 r 51 2,57 ' 8,46

7,30 7,35 2,51 8,28

7,14 7,19 2,46 8,10
11% 6,99 7,03 2,40 7,92
13% 6,83 6,87 2,35 7,74
15% 6,67 6,72 2,30 7,57
17% 6,62 6,56 2,24 7,39
19% 6.36 6,40 2,19 7,21
21% 6,20 6,24 2,13 7,03
23% 6.04 6.08 2,08 6,85
25% 5,89 5,93 2,03 6,68
27% 5,73 5,77 1,97 6,50
29% 5,67 5,61 1,92 6,32
31% 542 5,45 1,86 6,14
33% 5,26 5,29 1,81 5,96
35% 5,10 5,14 1,76 5,79
37% 4.95 4,98 1.70 5,61
39% 4.79 4.82 1.65 5,43
41% 4.63 4,66 1,59 5,25
43% 4.47 4.50 1.54 5,07
45% 4,32 4,35 1.49 4,90
47% 4.16 4.19 1.43 4,72
49% 4,00 4,03 1.38 4.54
51% 3,85 3.87 1,32 4.36
53% 3.69 3.71 1.27 4,18
55% 3,53 3.56 1,22 4.01
57% 3,38 3,40 1,16 3.83
59% 3,22 3,24 1,11 3,65
61% 3,06 3,08 1,05 3.47
63% 2,90 2,92 1,00 3,29

spezifisches Gewicht

1.000.000 %"

Gewicht der ungelochten Platte [kg]

gelochtes Gewicht [ktg;;ro =

Umrechnungsfaktor mm?2in m?

Werden die

| len reite und Lénge
in-min die Berechnun
fligt kann auf diesen Faktor
verzichtet werden

einge-
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Die rostfreie Aussenmébelserie
ist extrem robust, UV- und
witterungsbestindig.

Durch die spezielle Verarbeitung
erhitzt sich das Material auch bei
extremer Sonneneinstrahlung
nicht.

Edura Mébel kénnen das ganze
Jahr iiber drauBBen bleiben und
sind duBerst pflegeleicht.

»»» und nie mehr Arger
mit den Aussenmaobeln
Edelstahlmobel und mehr

www.edura-gartenmoebel.de



http://www.edura-gartenmoebel.de

SHS Lochbleche Butzbach GmbH
Holzheimer Str. 14-16

D-35510 Butzbach

Phone: +49 6033/9646-0

Fax: +49 6033/9646-30
welcome@lochblech.de
www.lochblech.de

Eintrag im Handelsregister: HRB 2656 - Amtsgericht Friedberg Sitz der Gesellschaft ist Butzbach
Geschéftsfiihrung: Hannelore Streb und Winfried Hartmannshenn

Bankverbindungen:

Sparkasse Wetzlar BLZ: 51550035 Kto. 65001018

IBAN: DE58 5155 0035 0065 0010 18 / Swift Code: HELADEFF

Volksbank Butzbach BLZ: 518 614 03 Kto. 15601

IBAN: DE19 51861403 00000 15601 / Swift Code: GENO DE 51 BUT

USt-ID: DE 811819747 / Steuer-Nr.: 020 243 30664 Finanzamt Giessen

SHS Lochbleche Butzbach GmbH ist zertifiziert: TUV Cert DIN EN ISO 9001:2000 Reg.-Nr.: 73 100 846
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durch

dick o
"diinn SHS

Lochbleche Butzbach GmbH

Telefon +49 (0) 6033 - 9646 -0
Telefax +49 (0) 6033 - 9646 -30
welcome@lochblech.de

Ihre Anschrift / Ihr Firmenstempel

Datum

[] Anfrage
] Angebot
[ ] Bestellung

Menge

Werkstoff

Abmessung
[BxLxs]

Rander
[el;e2/f1;f2]

Lochung
EURO/Stk
Breite a

ey a 3 Bemerkungen:

Lieferzeit:

Lieferbedingungen: [] frei Haus
5 1 einschlief3lich Verpackung
s £ 1 ab Werk, frei verladen

TausschlieBlich Verpackung

Zahlung: [] 8 Tage 2%; 30 Tage Netto
[1sofort nach Rechnungserhalt Netto

f2

Fir gesamte Abwicklung gelten die Verkaufs- und Lieferbedingungen der SHS Lochbleche Butzbach GmbH,

die wir Ihnen bei Bedarf geme zusenden. Allen Angaben liegen die z.Zt. gultigen Kosten und Liefermdglich-

keiten sowie der umgehende Auftragserhalt zugrunde. Lieferzeiten beginnen mit volistandiger kaufmannischer www.edura- WWW.

und technischer Kiarung. Eine Deckung durch unsere Warenkreditversicherung wird vorausgesetzt. gartenmoebel.de lochblech.de
Bei Anderungen missen wir uns eine Anpassung vorbehalten.
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