Table
Domenii caracteristice de utilizare

¢ Industria alimentara si chimica
- recipienti, rezervoare, camere frigorifice.
¢ Industria mijloacelor de transport

- constructii navale, garnituri feroviare, elemente de vehicule rutiere, catalizatori, tobe de
esapament.

e Constructii civile
- structuri de rezistentd, de sustinere, pardoseli, ascensoare, scdri rulante.
o Fabricatie de tevi
- tevi sudate longitudinal.
e Amenajari interioare, mobilier
- mobila de birou, elemente ale instalatiilor de iluminat, lambriuri, scari.
e Tehnica de climatizare
- instalatii de racire, incalzire si de ventilatie.
e Electronica, mecanica fina

- tastaturd pentru calculatoare, tuburi cinescopice, elemente de suport pentru chip-uri,
membrane, arcuri de ceas.

e Utilaje de uz casnic si de bucatarie
- masini de spalat rufe, masini de spalat vase, oale si vase de bucatarie, tacamuri.
¢ Echipamente stradale si de dirijare a circulatiei

- cabine telefonice, table indicatoare, balustrade, stalpi, suporti pentru reclame, elemente
de separare a spatiului.

e Tehnologii pentru protectia mediului

- echipamente pentru depozitarea si prelucrarea materialelor periculoase.

Tehnologia de fabricatie

Pe plan mondial tablele din oteluri inoxidabile sunt fabricate in combinate metalurgice care dispun
de o tehnologie de fabricatie integrald. Fazele principale ale tehnologiei de fabricare sunt
urmatoarele:

1. Elaborarea otelului:

Se realizeaza in cuptoare cu arc electric sau in convertizoare cu insuflare de oxigen, completand
tehnologia cu o metalurgie moderna de creuzet. Prin aceasta tehnologie se obtin oteluri de mare
puritate, fara incluziuni si cu o structura omogena.

2. Turnare continua:

Dupa reglarea temperaturii, otelul pregatit este turnat cu o masina de turnare continud. Bramele
turnate si taiate la dimensiuni prestabilite constituie materialul de baza pentru laminarea la cald.

3. Laminarea la cald:

Bramele turnate si curdtate la suprafata (sleburi late) sunt trecute prin cuptorul de preancalzire si
apoi introduse in linia de laminare.



In functie de scopul fabricatiei, laminarea la cald se realizeaza pe doua linii tehnologice:

- linia I: Fabricarea rulourilor de benzi laminate la cald (domeniul de dimensiuni: 2-6 mm):
materialul obtinut pe linia de laminare finald este infasurat, rulourile cu o greutate de cca. 20 t
fiind trimise pentru prelucrarile ulterioare in sectiile de laminare la rece.

- linia 2. Fabricarea foilor de tabld laminate la cald (domeniul de dimensiuni: 3-100 mm): la
fabricarea tablelor laminate la cald, dupa laminare urmeaza tratamentul termic, indreptarea,
taierea la dimensiuni, baituirea, controlul calitatii materialului si ambalarea.

4. Laminarea la rece:

Rulourile laminate la cald vor fi prelucrate pe liniile de laminare la rece in rulouri de benzi subtiri.
Domeniul de dimensiuni este cuprins intre 0,3-6 mm. Principalele faze ale laminarii la rece sunt
urmatoarele:

- tratament termic, - laminare cu mai multe inmuieri intermediare,
- curatirea de arsuri, - tratament termic final,
- decapare, baituire, - decapare, baituire finala
- indreptare, - dresare pe stative de dresare (SKIN-PASS)
Pentru table feritice si austenitice se utilizeaza linii tehnologice separate.
5. Finisarea:
Prelucrarea rulourilor de benzi laminate la rece se realizeaza dupa urmatoarele faze tehnologice:

e taierea longitudinala (fasierea) cu foliere pentru realizarea rulourilor: domeniul de dimensiuni
este cuprins intre 20-1500 mm, fiind posibila realizarea si din suprafete slefuite.

o tdiere transversala (debitare) cu foliere pentru realizarea foilor de tabld: dimensiunile de
fabricatie sunt cuprinse intre 500-6000 mm lungime si 400-1500 mm Igtime.

e slefuirea cu diferite granulatii si folierea se realizeaza in domeniul de dimensiuni: 0,4-4,0 mm.

Pentru aprecierea calitdtii suprafetelor slefuite de reguld se foloseste granulatia materialului de
slefuire utilizat pe parcursul prelucrarilor. Se pot deosebi diferite calitati de suprafete de la cele
rugoase cu zgarieturi pana la cele fine, lucioase, optic placute. Trebuie mentionat, ca prezentarea
calitdtii suprafetelor dupa metodica de mai sus nu permite o caracterizare exactd, deoarece
calitatea suprafetelor obtinute depinde mult de starea de uzurd a materialului abraziv, de
conditiile cinematice ale utilajului de prelucrare si de procedeul tehnologic aplicat. Granulatia
materialelor de slefuire utilizate pentru prelucrarea tablelor, in general se afla intre valorile de 40-
400.

Tehnologiile de slefuire utilizate sunt urmatoarele:

= glefuire uscata * microslefuire
= slefuire in ulei = glefuire pland,
» rozetare = glefuire pe ambele parti.

= glefuire umeda

e placarea: se aplica folii de plastic pentru protectia suprafetei tablelor si benzilor laminate la
rece.

e ambalarea: conform normativelor proprii ale producatorului sau dupa solicitarilor
beneficiarului.



Calitatea suprafetelor
DIN IIa (AISI 1)

Calitatea tipica de suprafata a tablelor laminate la cald. Se obtine prin laminare la cald, urmata de
tratamente termice de inmuiere, recristalizare sau punere in solutie, functie de tipul otelului:
martensitice, feritice sau austenitice. Procesul se incheie cu una sau mai multe operatii de
decapare in bdi de solutii de acizi, realizate dupd o operatie de sablare, asigurand suprafetelor un
aspect argintiu transparent. La atingere insa este mai putin neteda.

DIN IIIb (AISI 2D)

Calitate de suprafatd, obtinutd prin laminarea la rece a tablelor laminate la cald, tratate termic si
decapate chimic. Laminarea la rece este urmatd de inmuiere, sau in functie de tipul otelului, de
recristalizare apoi de decapare. Suprafetele rezultate sunt mult mai netede in comparatie cu cele
laminate la cald. Acest tip de suprafata se preteaza foarte bine la ambutisare adanca. Suprafata
rezultatd este mata, netedd, de culoare gri-argintie si transparenta.

DIN IIIc (AISI 2B)

Calitate de suprafata cel mai frecvent intélnita la table laminate la rece. Se obtine prin laminare
ulterioara pe stative de dresare (SKIN-PASS) a tablelor de calitate IIIb. Suprafata rezultata este
stralucitoare cu un luciu gri-argintiu.

DIN IIId (AISI BA inmuiat cu aspect lucios)

Calitate de suprafatd a tablelor si benzilor laminate la rece care trec si printr-un tratament termic
de nmuiere si recristalizare. Pe parcursul tratamentului termic materialul nu se oxideazd, astfel
incat nu mai este nevoie de decapare. Suprafata raméane foarte deschisa, cu un aspect de luciu
oglindd aproape perfecta.

DIN IV (AISI 3)

Se poate obtine prin slefuirea cu o granulatie de 80-100 a suprafetelor de calitate IIIc. in general
nu este o calitate finald, ci constituie o trecere spre calitatea AISI 4. Suprafata are un aspect
lustruit grosolan.

DIN IV (AISI 4)

Este o calitate de suprafata standardizata cel mai frecvent utilizata. Se obtine prin glefuirea cu
panze abrazive de granulatie de 120-150 a suprafetelor de calitate anterioara (AISI 3). In functie
de materialul de slefuire, suprafata poate primi o anumitd nuanta coloratad: albastrad in cazul
panzelor de slefuire pe baza de carbura de siliciu, spre gri-cenusiu la panze pe baza de corindon,
suprafetele avand un caracter lucios stralucitor.

DIN V (AISI 6)

Se realizeaza prin lustruire cu pasla (cu pastd obtinutd din praf de piatra de var, piatra pons,
faina de siliciu si fibre vegetale sau de tampico) si ungere cu diferite uleiuri si unsori minerale.
Rezultd suprafete cu caracter lucios, transparent.

DIN V (AISI 7)

Pornind de la calitatea de suprafata AISI 6, se face o slefuire cu panza abraziva din ce in ce mai
find de granulatie 180-220, urmatd de o lustruire cu discuri textile si material de ungere.
Suprafata va avea un luciu oglinda, insd mai raméan urme ale materialului abraziv utilizat.

DIN V (AISI 8)

Se obtine prin slefuirea suprafetelor de calitate AISI 6 utilizdnd materiale abrazive de granulatie si
mai find (600). Starea finald se realizeaza cu ajutorul unor pietre de lustruire pe baza de oxid de
crom, care indeparteaza si cele mai mici urme ale granulelor abrazive. Astfel se asigura o
suprafata foarte netedd, cu proprietatile cele mai bune de reflexie a luminii.



In cazul tablelor cu o suprafatd de calitate superioara este deosebit de importanta protejarea
suprafetelor de zgarieturi sau alte actiuni mecanice care pot apare pe parcursul prelucrarilor
ulterioare. Drept urmare este foarte raspandita acoperirea suprafetelor produselor de tabla sau
rulourilor cu o folie protectoare. In cazul suprafetelor mai rugoase utilizarea foliilor protectoare
este inutild, deoarece aderenta pe aceste suprafete a folillor este slaba, nefiind de reguld
necesard protectia lor. Tablele protejate cu folie trebuie utilizate cat mai repede, deoarece odatd
cu inbatranirea adezivului se ingreuneaza indepartarea foliei.

Dimensiunile si greutatea foilor de tabla si a rulourilor de benzi
laminate (Densitate: 7,97 kg/dm3)

. .. . Latimea Calitatea
DO T———

L[ [ [mm] [ 1000x2000 | 1250x2500 | 1500x3000 | 15006000 |  [mm] | a | e malav ] o]
° 0.3 - - - - ° °

. max. 500

. 0.4 6.4 10.0 - - . .
Dimensiuni

¢ ke el 125 ) ) standardizate |

. 0.6 9.6 14.9 - . independent « e e
de grosime

. 0.7 11.2 17.4 - - . . o o

. 0.8 12.8 19.9 28.7 - mica . e o o

. 1.0 15.9 24.9 35.9 - 1000 . e o o

o 1.25 19.9 31.1 44.8 - . o o o

. 1.5 23.9 37.4 53.8 - mijlocie . e o o

o o 2.0 31.9 49.8 71.7 144 1250 . e o o

o o 2.5 39.9 62.3 89.7 179 . e o o

o o 3.0 47.8 74.7 108 215 mare e o e o o

o o 4.0 63.8 99.6 144 287 1500 o o o o

o o 5.0 79.7 125 179 359 e o

o o 6.0 95.6 149 215 430 o o

o o 7.0 112 174 251 502 o

o o 8.0 128 199 287 574 o

o o 9.0 144 224 323 646 o

o o 10.0 159 249 359 717 o

o o 12.0 191 299 430 861 o

o o 14.0 223 349 502 1004 o

o o 15.0 239 374 538 1076 o

o o 16.0 255 399 574 1148 .

o o 18.0 287 448 646 1291 o

o o 20.0 319 498 717 1435 o

1. Laminate la rece 2. Laminate la cald
* Dimensiuni speciale: Latimea tablei min. 500 mm, lungimea min. 500 mm, max. 6000 mm
** Dimensiuni speciale: Latimea benzi min. 20 mm, diametrul interior al ruloului 500-620 mm



Dimensiunile geometrice ale rulourilor aflate in comert

| Cod | 14016mrc | 14o016imd | 14301mrc | 14301imd | 1ds7ammic |
| Latime |1000 125015001000 1250 1500] 1000 1250 1500 [ 1000 1250 1500 | 1000|1250 1500

Grosime

0,3 mm Latimea max. 500 Latimea max. 500 O Latimea max. 500

0,4 mm . ° ° . ° ° ° ° ° °

0,5 mm ° ° ° ° ° ° ° ° ° °

0,6 mm . ° ° . ° ° ° ° ° °

0,7 mm . ° ° . ° ° ° ° ° ° °

0,8 mm . ° ° . ° ° ° ° . ° ° ° ° ° .
1,0 mm ° ° ° ° ° ° ° ° ° ° ° ° ° ° °
1,2 mm ° ° ° ° ° ° ° ° ° ° ° ° ° ° °
1,5 mm ° . . ° . ° . ° ° . . . . ° °
2,0 mm ° ° ° ° ° ° ° ° ° ° ° ° ° ° °
2,5 mm . ° ° ° ° . ° ° ° ° ° .
30, mm ° ° ° ° ° ° ° ° ° ° ° °
4,0 mm . ° ° ° ° ° .
5,0 mm o o o

| Cod | 14satmic | 14d04mic || 14512mic | 14713mic | 148281mc  [148411n(]
[Latime [1000[1250[1500[1000] 1250[1500[ 1000] 1250 [15001000] 1250 5001 1000] 1250] 1500 1000] 1250

Grosime
0,3 mm
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1,0 mm ° ° ° ° ° ° ° ° ° ° ° ° ° ° °
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2,0 mm ° ° ° ° ° ° ° ° ° ° ° ° ° . ° ° °
2,5 mm ° ° ° ° ° ° ° ° ° ° ° ° ° ° °
30, mm ° ° ° ° ° ° ° ° ° ° ° ° ° . ° ° °
4,0 mm ° ° ° ° ° ° ° ° ° ° °
50mm e

Dimensiunile geometrice ale foilor de tabla aflate in comert

1.4016 1.4404 1.4571 1.4828 1.4841
III d III c III c III c III C

Format K M G K M G M GKMGKMGKMGIKMGIKMG
Grosime

0,4 mm e o °

05mm e o o o o o o o ° o o o o o o

0,6 mm e o o o e o e o e o e o e o

0,7mm e e o o o o o o o o o o o o

0,8mMm e e o o o o o o o o o o o o e o o o o o o o o

1,0mm e e e e o o e o o o e o o e o o o e o e o o o o o o °



1,2 mm
1,5 mm
2,0 mm
2,5 mm
3,0 mm
4,0 mm
5,0 mm
6,0 mm

K (Kleinformat) =2000x1000 mm M (Mittelformat) =2500x1250 mm G (GroBformat) =3000x1500
mm

Table speciale
1. Table cu suprafata structurata

Productia tablelor si rulourilor cu suprafata structuratd constituie o formad caracteristica de
prelucrare ulterioara a tablelor laminate la rece. Avantajele acestora sunt urmatoarele:

= consum mai redus de materiale din cauza proprietdtilor mecanice mai avantajoase,
asigurand o greutate mai micad a produselor,

» datorita cresterii marimii suprafetei specifice se imbunatdtesc substantial proprietatile de
transmitere a caldurii,

= se pot realiza suprafete cu aderenta ridicata care nu aluneca,
= insensibilitate fata de zgarieturi.

Prefabricatul este tabla laminata la rece slefuitd la calitatea de IIIc sau IIId. Fazele aplicate sunt
urmatoarele: laminare la rece cu valturi avand diferite modele pe suprafata cilindrica, diferite
procedee de corodare, slefuirea suprafetelor, perierea si aplicarea foliilor protectoare.

2. Table expandate

In diferite domenii industriale apar anumite cerinte care impun utilizarea unor constructii de table
care sa fie potrivite pentru realizarea de suprafete de deplasare. Tablele expandate constituie
elemente ideale pentru realizarea suprafetelor de rulare fara pericol de alunecare. Acestea
asigura evitarea alunecdrii si siguranta de pas chiar in conditii naturale extreme (suprafete
inghetate, inzdpezite, unsuroase sau uleioase). Suprafata lor rugoasa si penetrabild permite
eliminarea imediata a materialelor lichide si asiguré o deplasare in conditii de siguranta,
contribuind ih mod hotdrator la securitatea locului de muncd. Deosebit de important este simtul
de siguranta la naltimi mari si in cazul miscarilor cu viteza mare.

Sunt mai multe intreprinderi specializate in fabricarea tablelor expandate. Caracteristicile comune
ale diferitelor solutii sunt urmatoarele:

= grilaje (constructii reticulare) realizate din table de oteluri inoxidabile de grosime 1,5-2
mm,

= grilajele pot fi cu forma geometrica diferita, insa toate trebuie sa impiedice trecere bilelor
cu diametrul de 15 mm (scopul principal consta in proprietatea de permeabilitate fata de
lichide de vascozitate diferitd),

= grilajele cele mai frecvent utilizate sunt perforate sub forma circulard sau rombicd, dar
sunt raspandite si tablele neperforate avand suprafete nodulare,

= elementele constructive tridimensionale realizate din tabld prezintd o capacitate portanta
marita,

= relieful asigurad o circulatie fara alunecare.



In comparatie cu solutiile clasice, tablele expandate cu greutatea proprie redusa si intervale mai
mari de sprijin reduc in mod simtitor costurile structurilor de baza, ca urmare scade si costul total
al suprafetelor de rulare.

3. Table perforate

Datorita proceselor de productie din ce in ce mai flexibile, se fabricd table perforate in diferite
variante care se potrivesc foarte bine la conditile de utilizare. Pentru descrierea exacta a
perforatiilor, este necesara specificarea formei si a dimensiunilor gaurilor. Prin alegerea formei si
a densitatii perforatiilor se poate realiza 0 gama foarte larga de table perforate.

4. Table striate

Tablele striate inoxidabile sunt deosebit de avantajoase pentru realizarea platformelor de mare
rezistentd, cu proprietdti de alunecare redusd. Strierea poate sa aiba diferite modele. Cele mai
frecvente tipuri sunt urmatoarele:

calitatea: 1.4301, 1.4401;
Hy Flor Durbar indltimea proeminentelor: 1-2 mm,

grosimea tablei: 3-10 mm

calitatea: 1.4301, 1.4306, 1.4401, 1.4406;
Mandorila indltimea proeminentelor: 1,3-1,7 mm;

grosimea tablei: 3-6 mm

calitatea: 1.4301, 1.4541, 1.4571;
Floorplate indltimea proeminentelor: 1-2 mm;

grosimea tablei: 2-15 mm

5. Table de precizie

In tehnologiile industriale de varf sunt des utilizate table de precizie ridicata in stare moale sau cu
proprietati elastice. Benzile de precizie in stare moale sunt utilizate pentru fabricarea pieselor
ambutisate adanc.

Nomenclatorul standardelor aplicate

Compozitie, proprietati, conditii de livrare:

DIN 17006, 17007 calitdtile otelurilor inoxidabile

DIN 17440 table din oteluri inoxidabile laminate la cald

DIN 17441 table si rulouri de benzi din oteluri inoxidabile laminate la rece
SEW 400, 470 oteluri inoxidabile laminate si forjate

Dimensiuni si tolerante:

DIN 1543 abaterile dimensionale admisibile ale tablelor laminate la rece
DIN 59381, 59382 abaterile dimensionale admisibile ale tablelor laminate la cald

Dimensiuni si tolerante:

DIN 1762/1 rugozitatea suprafetelor (notiuni)

DIN ISO 1302 specificarea calitatii de suprafatd pe desene tehnice
Standarde de incercari:

determinarea rugozitatii suprafetelor cu ajutorul senzorilor

DIN 4768/1 L
electronici

certificarea rezultatelor incercarilor de materiale, certificarea

DIN 50049 calitatii



DIN 50114

DIN 50145
DIN 50601

DIN 50602

DIN 50914
SEP 1925

proba de incercare la tractiune in cazul tablelor cu grosime mai
micd de 3 mm

incercarea metalelor, incercarea la tractiune

determinarea marimii grauntilor la oteluri austenitice si feritice

analiza microscopica pentru determinarea incluziunilor
nemetalice

incercarea rezistentei la coroziune intercristalina (testul StrauB3)

incercarea electromagnetica a densitatji

Asigurarea calitati:

DIN 55302, 55303, 55350

DIN ISO 9000

DIN ISO 9002

VDI/VDE/DGQ 2618

, 9004

prelucrarea datelor masuratorilor, analiza statistica

principiile directoare ale formarii sistemului de supraveghere a
calitatii

sistemul de asigurare a calitatii pe parcursul fabricatiei

prescriptii referitoare la inspectia instrumentelor de masura

Tipurile si calitatea suprafetei tablelor inoxidabile (DIN 17441)

Calitatea suprafetei

b sau Ic

c2 sau Ila

f sau Illa

h sau IIIb

m sau IIId

n sau IIIc

o sau IV
(K220)

p sau V
(POL)

deformat la cald, tratat
termic (nedecapat)

deformat la cald, tratat
termic, decapat

tratat termic, decapat pe
cale mecanica sau
chimica, in final deformat
la rece.

decapat pe cale mecanica
sau chimica, laminat la
rece, tratat termic,
corodat.
decapat mecanic sau
chimic, laminat la rece,
inmuiat lucios sau
inmuiat lucios si
postlaminat intr-o masura
mai mica.
decapat mecanic sau
chimic, laminat la rece,
tratat termic, corodat,
postlaminat intr-o masura
mai mica.

rectificat (slefuit)

lustruit

rozetat
luciu metalic

lucioasa, mult mai
neteda ca la executia
c2 sau Ila.

mai neteda fata de
executia c2 sau Ila

stralucitoare, mai
netedad ca la executia h
sau IIIb.

matd, mai neteda ca la
executia h sau IIIb

modul de slefuire sau
lustruire, gradul si
extinderea
lor trebuie specificata
la comanda.

Se aplica numai pentru
produse decapate complet
dupa fabricatie.

Daca dupa deformare la rece
nu urmeaza un tratament
termic, calitatea suprafetei va
fi in mare masura determinata
de gradul de deformare.

Produs deosebit de potrivit
pentru slefuire si lustruire.

Calitatea suprafetei mai durd
ca in cazul IIIb sau IIId, de
aceea este deosebit de
potrivitd pentru slefuire si
lustruire.

Produsul prefabricat de
plecare:

f sau Illa,
n sau IIIc,
m sau IIId.



q (KEF)

slefuit, periat

Tipuri de folii uzuale

mata, matdsoasa

Cel mai potrivit produs de
plecare este cu simbolul n sau
IIIc.

Tipul Materialul | Grosimea Culoarea
acoperirii de baza foliei in general

Typ I

Typ II

Typ III

Typ IV

Typ V

Polietilend NI =
pm

Polietileny 100 - 120
pm

Polietilend 70 - 80 um

PVC 70 - 80 um

Polietilena 50 - 60 um

Abaterile admisibile

alba

neagra

albastra
transparentd

albastra
transparenta

albastra
transparenta

solicitare mecanica puternica,
deformatii mici.

ca si Typ I, cu rezistenta marita
fata de radiatii ultraviolete.

solicitari mecanice mai mici,
deformabilitate redusa.

solicitari mecanice puternice,
deformabilitate ridicata,
posibilitatea ambutisarii adanci.

deformabilitate medie, executie
neslefuitad, forta redusa de
indepartare.

Abaterile admisibile de la grosime ale benzilor laminate la rece (DIN 59381)

Grosime| d [ 1 [ 2 | 3 | 1 | 2 | 3 | 1 ]| 2 [ 3 |

nominald >125, < 250 > 250,< 650
0.10; |, 0.10 %0.1°d +0.05" d +0.04" d +0.010 +0.1" d * 0.08" d 0.020 + 0.010 *0.010
012 010015 £0010 £0.008 £0.005 £0015 +0012 +0.008 *0.020 +0.015 *0.010
015 215020 +0015 +0010 +0008 %0020 £0012 0010 +0.025 % 0.015 + 0.012
g'ig 0.20 0.25 +0.015 +0.012 +0.008 +0.020 +0.015 +0.010 % 0.025 £ 0.020 + 0.012
025 025030 £0.020 £0015 #0010 +0025 +0015 *0.012 *0.030 *0.020 *0.015
230/ 030040 +0.020 %0015 +0010 +0025 +0020 0012 +0.030 +0.025 *0.015
g'gg 0.40 0.50 +0.025 +0.020 +0.012 +0.030 +0.020 +0.015 + 0.035 + 0.025 + 0.018
&30 050 0.60 +0.030 +0.020 0012 +0030 +0025 0015 +0.040 +0.030 *0.020
00 060080 £0030 0025 *0015 +0.035 +0.030 +0.018 +0.040 +0035 0025
%'89%; 0.80 1.00 +0.030 +0.025 +0.015 +0.040 % 0.030 +0.020 + 0.050 + 0.035 + 0.025
099 100125 £0.035 %0030 *0.020 +0.045 £0035 0025 *0.050 %0.040 * 0.030
100 125150 £0.040 +0.030 +0.020 +0.050 *0.035 *0.025 +0.060 0.045 +0.030
;'gg 1.50 2.00 +0.050 +0.035 +0.025 +0.060 +0.040 + 0.030 + 0.070 + 0.050 + 0.035
200 200 250 £0.050 +0035 +0025 +0.070 +0.045 *0.030 *0.080 *0.060 * 0.040
230/ 250 3.00 +0.060 +0.045 +0.030 0070 +0050 +0035 +0.090 +0.070  0.045

1. Normala 2. Find 3. De precizie



o

Abaterile admisibile de latime ale benzilor laminate la rece (DIN 59381)

Grosime
nominala

0.25 0.25 0.15 0.12 0.25 0.20 0.15 0.40 0.30 0.25 0.50 0.50 0.40
0.25 0.50 0.30 0.20 0.12 0.30 0.25 0.15 0.50 0.30 0.25 0.60 0.50 0.40
0.50 1.00 0.30 0.20 0.15 0.30 0.30 0.20 0.50 0.40 0.30 0.80 0.60 0.50
1.00 2.00 040 030 0.20 0.50 0.40 0.30 0.80 0.60 0.50 1.00 0.80 0.60
2,00 3.00 050 040 030 0.70 0.50 0.40 1.00 0.80 0.60 1.20 1.00 0.80
1. Normala 2. Find 3. De precizie

Abaterile admisibile de la linearitate ale benzilor laminate la rece (DIN 59381)

Abatere admisibil

10 25 4.0 1.50
25 40 3.0 1.25
40 125 2.0 1.00
125 650 1.5 0.75

Abaterile admisibile de la grosime a foilor de tabla si a benzilor late laminate la rece
Abatere admisibila de la grosime (DIN 59382
nominala >10, <1600 * [ >10 < 1000 ** | >1000, <1600 **

0.40 0.40 0.50 + 0.04 + 0.025 + 0.030
0.50; 0.60 0.50 0.70 + 0.05 + 0.035 + 0.040
0.70; 0.80; 0.90; 1.00 0.70 1.10 + 0.06 + 0.045 + 0.050
1.20 1.10 1.50 + 0.08 + 0.055 + 0.060
1.50; 2.00 1.50 2.50 + 0.10 + 0.070 + 0.075
2.50; 3.00 2.50 3.50 +0.12 + 0.085 + 0.090
3.50; 4.00 3.50 4.50 + 0.14 + 0.100 + 0.110
4.50; 5.00; 6.00 4.50 6.00 + 0.15 + 0.120 + 0.130

* Normala  **Fina

Abaterile admisibile de latime a foilor de tabla si a benzilor late laminate la rece

Abaterile admisibile ale Iitimii (DIN 59382
0.40 1.00 0.5 0.8 1.0 1.5
1.00 1.75 0.7 1.0 1.5 1.5
1.75 3.00 1.0 1.5 1.5 2.0
3.00 6.00 : : 2.0 2.0

Abaterile admisibile de la lungime a foilor de tabla si a benzilor late laminate la rece

Abatere admisibild (DIN 59382

| Normala Fina
< 2000 5 3
> 2000 0.0025" | 0.0015" |
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Abaterile de la grosime nominala a tablelor laminate la cald si abaterea admisibila
dintre grosimea cea mai mica si cea mai mare (DIN 1543)

Grosime Abaterile admisibile Abaterile admisibila dintre grosimea
nominala ale grosimii nominale cea mai mica si cea mai mare

--_— oo 200 000 250 500 300 3000 - 3500/3500 - 4000

+08 -04 +09 -03

5 8 +11 -04 +12 -03 0.9 0.9 1.0 1.0 =

8 15 +12 -05 +14 -03 0.9 1.0 1.0 1.1 1.1
15 25 +13 -06 +16 -03 1.0 1.1 1.2 1.2 1.3
25 40 +14 -08 +19 -03 1.1 1.2 1.2 1.3 1.3
40 80 +18 -1.0 +25 -03 1.2 1.3 1.4 1.4 1.5
80 150 +22 -10 +29 -03 1.3 1.4 1.5 1.5 1.6

1. Abaterea inferioara normald 2. Abaterea inferioara redusa

Abaterile admisibile de la latimea nominala a tablelor laminate la cald

Abaterea admisibil3 (DIN 1543

> | < ] abaterile sub aceste vanr| sunt inadmisibile

600 2000
2000 3000 25
3000 4000%* 30

* Abaterile admisibile peste aceasta dimensiune se stabilesc de comun acord

Abaterile admisibile de la lungimea nominala a tablelor laminate la cald

| Lungimea | Abaterea admisibild (DIN 1543
> | < ] abaterile sub aceste vanr| sunt inadmisibile

4000
4000 6000 30
6000 8000 40
8000 10000 50
10000 15000 75
15000 20000* 100

* Abaterile admisibile peste aceasta dimensiune se stabilesc de comun acord

Abaterile admisibile ale greutatilor teoretice la tabelele laminate la cald (DIN 1543)

Abaterile admisibile ale grosimii teoretice (depésirile admisibile
nomlnala exprimate in -%
>
3 9.5 10.5
3 5 0.9 11 12 13.5 - -
5 8 1.1 7 7.5 8.5 9 =
5 8 1.2 9 9.5 10 11 -
8 15 1.2 6 6 6.5 7 7.5
8 15 1.4 7.5% 8 8.5 9 9.5
15 25 1.3 4.5 4.5 5 5 5.5
15 25 1.6 6 6 6.5 6.5 7
25 40 1.4 3.5 3.5 4 4 4
25 40 1.9 5 5 5.5 5.5 5.5
40 80 1.8 3.5 3.5 4 4 4
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40 80 2.5 5 5 5.5 5.5 5.5

40 150 2.2 3.5 3.5 3.5 3.5 3.5

40 150 29 4 4 4 4 4
Valorile date in tabel sunt valabile in cazul livrarilor intre 25 si 70 t. In cazul cantit&tilor diferite

fata de acestea abaterea poate fi calculata prin inmultirea cu factori de corectie (de exemplu 1,4
sub 10 t, iar la livrdrile unice mai mare conform intelegerii).

Abaterile admisibile de la planeitate a suprafetei tablelor laminate la cald (DIN 1543)

Abatere admisibil3 *

3 5 9k 14 %
5 8 8 12 *x
8 15 7 11 **
15 25 7 10 **
25 40 6 9
40 150 5 g

uuuuu

** Aceste valori sunt admise numai daca in locurile de masurare actioneaza o sarcind
punctiforma determinata (diametrul max. 8 mm).

*** Daca distanta dintre doua puncte de contact este mai mica de 1000 mm abaterea de la
planeitate poate sa fie cel mult 1% din distanta si trebuie sa fie mai mica fata de valorile
specificate in tabel. Aceasta constatare este valabild pentru dimensiuni peste 300 mm.
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