Tevi necirculare
Domenii de utilizare caracteristice

Datorita proprietatilor avantajoase, in primul rand a insusirilor de rezistenta la coroziune, tevile din oteluri
inoxidabile sunt utilizate in multe domenii industriale si ale vietii de zi cu zi.

¢ Industria chimica si alimentara
prelucrarea carnii si a laptelui, fabricarea berii, vinifivatii, utilaje de morarit si panificatii, utilaje chimice si
farmaceutice, utilaje gastronomice, mese de lucru, carucioare transportoare.

e Constructii
fatade, balustrade, structuri de sustinere, geamuri, usi, structuri pentru acoperisuri, terase.

¢ Industria mobilei si design
mobilier de birou, balustrade, scari, instalatii de aerisire, lifturi, vitrine, mese, rafturi, sisteme de
depozitare.

« Echipamente spitaliere
sali de operatie, echipamente stomatologice, echipamente ale sdlilor de tratament, echipamente de
spalare si dezinfectare, bai, WC.

¢ Industria energetica
schimbatoare de caldura ale centralelor termice, turbine cu aburi.

¢ Industria constructoare de masini
utilaje, piese si accesorii pentru echipamente ce lucreaza in mediu coroziv, pompe.

¢ Transport maritim si exploatari maritime
echipamente portuare, echipamente de transport, structuri de sustinere pentru pompe, yahturi,
vapoare.

Tehnologii de fabricatie

Din punct de vedere al procesului tehnologic de fabricatie, tevile cu sectiune necirculara se pot clasifica in doua
mari grupe:

1. Tevi trase

2. Tevi sudate longitudinal

1. Tevile trase

e Laminare

Tevile cu sectiune ovald, patrata, dreptunghiulara, etc. se obtin prin laminare din mai multe parti ale
semifabricatelor cu sectiune circulara trase. Procedeul este prezentat in figurile 1, 2 si 3.

e Extrudare

Procedeul de fabricare prin extrudare se aplica in cazul in care nu exista exigente fatd de calitatea suprafetei
tevilor produse. Extrudarea are loc in trepte, vizualizate in fig.4, 5, 6 si 7.






2. Tevi cu sectiune necirculara sudate longitudinal

Faza primara de elaborare este prezentata schematic in fig.12. Forma finala se obtine prin laminare ulterioara
(conform fig. 1,2,3)
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La tevile cu sectiune necirculard materialul de pornire este sub forma de fasii de tabla sau role de platbanda de
Iatime precis calculatd, alegerea variantei fiind functie de lungimea finald a tevii.

Standarde aplicate

Compozitie, proprietati, conditii de livrare:
DIN 17445 Tevi sudate longitudinal din oteluri inoxidabile. Cerinte generale. Conditii tehnice de livrare.

DIN 17446 Tevi trase din oteluri inoxidabile. Cerinte generale. Conditii tehnice de livrare.

Tevi din oteluri. Tevi sudate longitudinal din oteluri feritice si austenitice, cu sectiune
circulara, patrata, dreptunghiulard, si ovald. Dimensiuni. Conditii tehnice de livrare

SEW 400 Oteluri inoxidabile laminate si forjate.

NF A 49-647

Dimensiuni si tolerante:
DIN 59410 Tevi cu sectiune patrata, dreptunghiulara lamiante la cald.
DIN 59411 Tevi cu sectiune patrata, dreptunghiulara elaborate la rece.

Tevi din oteluri. Tevi sudate longitudinal din oteluri feritice si austenitice, cu sectiune

NF A 49-647 circulard, patratd, dreptunghiulard, si ovald. Dimensiuni.

Calitatea suprafetelor:

DIN 17445 Executia tevilor.

DIN 17440 Oteluri inoxidabile. Conditii de livrare.

DIN ISO 1302  Stabilirea rugozitatii suparafetelor in desenele de executie.
SEW 400 Oteluri inoxidabile laminate si forjate.

Standarde de incercari:
DIN 50145 Analiza metalelor. Probe de rupere.
DIN 50114 Incercarea la rupere a tablelor cu grosimea sub 3 mm.



DIN 50914 Determinarea rezistentei la coroziune intercristalind. (testul StaruB3)

DIN 50049 Certificarea rezultatelor incercarilor de material. Certificarea calitatii.
SEP 1925 Incercarea electromagnetica a compactitatii

Asigurarea calitatii :
DIN ISO 9000, 9004 Principiile formarii sistemului de supraveghere al calitatii.
DIN ISO 9002 Sistemul de asigurare al calitatii pe parcursul fabricatiei.
DIN 55302, 55303, 55350 Prelucrarea datelor, aprecierea statistica.

— datele prezentate in prezentul catalog sunt doar informative, nu tin loc de standardele DIN respectiv AFNOR.

Forme si dimensiuni geometrice pentru tevile cu sectiune necirculara
comercializate

Tevi patrate si dreptunghiulare

C I CixC S| s s
1,2 1,5/2,0 1,2 1,5 2,0

20x20 20x10
25x25 20x15
30x30 30x15
35x35 35x15
40x40 40x15
45x45 40x20
50x50 50x25
60x60 60x30
80x80 80x40
|:| Dimensiuni frecvente

|:| Dimensiuni comandabile

Calitatea materialelor:
Z7 CN18-09 (1.4301)
Z3 CND 17-11-02(1.4404)

Tevi patrate si dreptunghiulare

s s s CxC s | s s

3,0 40 50 3,0 40 50
100x100 100x50
120x120 120x60
150x150 150x50
200x200 200x100
250x250 250x100

|:| Dimensiuni frecvente
I:l Dimensiuni comandabile
Calitatea materialelor:

Z7 CN18-09 (1.4301)
73 CND 17-11-02(1.4404)




Dimensiuni si greutati pentru tevi patrate austenitice ( NF A 49647)

Grosimea peretelui si greutatea
C

12-12 0,356
16-16 0,476 0,564 0,737
20-20 0,601 0,715 0,937

) 22-22 0,676 0,805 1,06 1,30
25-25 0,776 0,925 1,22 1,50
30-30 0,926 1,11 1,46 1,81
35-35 1,10 1,32 1,74 2,15
40-40 1,25 1,50 1,98 2,46
45-45 2,22 2,75
50-50 2,50 3,10
60-60 2,98 3,71
80-80 4,01 4,98

Dimensiuni si greutati pentru tevi dreptunghiulare austenitice ( NF A 49647)

Dimensiunea Grosimea peretelui si greutatea
20 10 0,451
. 25 15 0,601 0,715 0,936
! 30 15 0,676 0,805 1,06 1,30
. 30 20 0,776 0,925 1,22 1,50
T 35 20 0,851 1,02 1,34 1,65
| C, | 40 10 0,776 0,925 1,22 1,50
" K 40 12 0,804 0,959 1,26 1,56
40 20 0,926 1,11 1,46 1,81
40 30 1,10 1,32 1,74 2,15
50 25 1,18 1,41 1,86 2,30
50 30 1,50 1,98 2,46
60 20 1,50 1,98 2,46
60 30 2,22 2,75
60 40 2,50 3,10
80 40 3,00 3,71
100 40 3,51 4,35

Variante de executie a tevilor cu sectiune dreptunghiulara (DIN 17457)

m Variante de executie Calitatea suprafetei

do?  din tabl sau platbandd, avand suprafatd de executie c1®) sau  curatd metalic
c2”) teava sudatd, nedecapats
d1?  din tabl sau platbandd, avand suprafatd de executie c1* sau



d2?
d3?

ko ?

ki?
k2 ?
k3 2

0

11

12

o
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2 teava sudatd, decapatd

din tabl3 sau platband8, avand suprafatd de executie c1™ sau
2 teava sudat3, tratatd termic, decapatd

din tabl3 sau platbands, avand suprafatd de executie c1™ sau
2 teava sudat3, tratatd termic fard oxizi

din tabl3 sau platband&, avand suprafatd de executie h®), m®
sau n*) teavd sudatd, nedecapatd

din tabld sau platbanda, avand suprafatd de executie h®, m™
sau n*) teavd sudats, decapata

din tabld sau platbanda, avand suprafatd de executie h®, m™
sau n*) teavd sudat, tratatd termic, decapat3

din tabl3 sau platband&, avand suprafatd de executie h*), m®
sau n*) teavd sudatd, tratatd termic fir3 oxizi

din tabld sau platbanda, avand suprafatd de executie h®, m™
sau n*) teavd sudatd, in anumite cazuri tratatd termic,
decapata sau tratata termic fara oxizi, deformata la rece

din tabld sau platbanda, avand suprafat3 de executie c1?,

*) *) *) *) v v n - . v
c2”’, h"”), m”’ sau n"’, teava sudata, in anumite cazuri tratata
termic, deformata la rece min. 20%, tratata termic, material
de baza recristalizat, decapata
din tabl3 sau platband&, avand suprafatd de executie c1,
c2”, h®, m" sau n®, teava sudatd, in anumite cazuri tratat
termic, deformata la rece min. 20%, tratata termic fara oxizi,
material de baza recristalizat
slefuit ¥

lustruit 4

lucioasa metalic

lucioasa metalic, mult mai
neteda ca la executia do, cu
exceptia cusaturii

lucioasa metalic, cu exceptia
cusaturii,

mult mai neteda ca la executia
di..d3

lucioasa metalic,

cusatura abia perceptibila

slefuit la luciu metalic, calitatea

si tipul slefuirii trebuie stabilit in

momentul comenzii

lustruit la luciu metalic, calitatea
si tipul lustruirii trebuie stabilit Tn
momentul comenzii %

*) vezi tabelul Calitatea suprafetelor pentru oteluri rezistente la coroziune din publicatia

"Caracteristicile otelurilor inoxidabile".
2 in cazul cuséturilor calibrate, dupd codul executiei trebuie trecut litera "g"
3) valorile proprietatilor mecanice trebuie stabilite prin comanda
4) in general ca material de baza se utilizeaz& suprafetele de executie ki, k2, k3, I1 sau 12
%) se va stabili in prealabil, dac# se rectific si/sau lustrueste interior si/sau exterior

Alte prescriptii privind executia

Executia
rectificat Granulatia:
120 180
lustruit mecanic
lustruit electrochimic

structurat

Calitatea suprafetei *

240 320 400 600

in comanda se specifica modul, gradul
si extinderea lustruirii
vezi in publicatia "Table inoxidabile"

*) vezi tabelul Calitatea suprafetelor pentru oteluri rezistente la coroziune din publicatia
"Caracteristicile otelurilor inoxidabile"

Tolerante si abateri

Tolerante pentru tevi dreptunghiulare sudate longitudinal. ( NF A 49647)
¢ Dimensiuni exterioare:
Tolerante pentru dimensiunile exterioare ale tevilor patrate, dreptunghiulare, ovale:

+ 0,5% din intervalul de tolerante, fara a depasi + 0,20 mm.



e Grosimea peretelui:
Mdrimea tolerantei la cordonul de sudura este de + 10%, fara a depdsi + 0,10 mm.

¢ Rotunjirea muchiilor la tevi patrate si dreptunghiulare ry:
La tevile cu dimensiuni standardizate, r, este admis in intervalul de 1,75-3 x Gr (grosimea peretelui)

Abateri admisibile de la liniaritate

Valorile admisibile de la liniaritate raportate la lungimea standard de 6000 mm sunt:

- |dtimea laturii > 30 mm h <C/10 i

- latimea laturii < 30 mm h<3mm 7
Valoarea marimii h corespunde unei rasuciri cu 10 la o lungime | \

raportatd de 1000 mm. \ \

\\ | et
\\\ /’///,/’ h
Abaterea de la perpendicularitate pentru laturile tevilor patrate si dreptunghiulare:
900 + 10
Marimea convexitatii si concavitatii admisibile a laturilor tevilor patrate:
0,5% din latimea laturii
(la tevi dreptunghiulare se considera latimea laturii mai mari.)
Tolerante ale lungimii de fabricatie:
¢ Lungime fixa
Tolerante la lungime ( de la 5000 mm la 7000 mm) :+30
0
e Tolerantele pentru lungimi precise:
+ 10 Prestablllt la
0 O 0 0 comanda

Abateri admisibile ale greutatii calculate la lungimea unitara:
Cantitati de sub 1 tond = +8 %

Cantitati de pestel tond = +6 %



	Forme şi dimensiuni geometrice pentru ţevile cu secţiune necirculară comercializate

