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DIRECT-LINE INOX

CATALOG TABLE INOX

Clasificarea tablelor dupa modul de obtinere si calitatea suprafetelor

1. Tabla laminata la rece

Simbolizare: 2B sau lIIC;
ii. Grosimi: 0.3 mm —8.0 mm;
iii. Aspect: suprafata rezultata este stralucitoare, cu
un usor luciu gri-argintiu;
iv. Protectie: pentru a evita deteriorarea, pe una
dintre fetele tablelor se poate aplica o folie adeziva din
PVC. La solicitare, tablele se pot infolia pe ambele fete.

2. Tabla laminata la caId

i Simbolizare: 1D sau llA;

ii. Grosimi: 2.0 mm — 100 mm;

iii. Aspect: suprafata mata, mai putin neteda, de
culoare gri-mat.

3. Tabla luciu-oglinda

i. Simbolizare: BA sau IlID;

ii. Grosimi: 0.4 mm —6 mm;

iii. Aspect: suprafata ramane foarte deschisa, cu un
aspect de luciu-oglinda aproape perfecta;

iv. Protectie: pentru a evita deteriorarea pe una
dintre fetele tablelor este aplicata o folie adeziva din
PVC. in acest caz, simbolizarea devine BAF sau IlID+F. La
solicitare, tablele se pot infolia pe ambele fete.

i. Grosimi: 0.4 mm —6 mm;

ii. Granulatii uzuale: K240, K320, K400, SB

(Scotchbrite)

‘.‘j,j iii. Aspect: suprafata are un caracter slefuit, elegant,
| usor lucios;

| r"l” Uil ﬂ iv. Protectie: pentru a evita deteriorarea pe una
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‘ dintre fetele tablelor este aplicata o folie adeziva din
5. Tabla perforata

PVC. La solicitare, tablele se pot infolia pe ambele fete.
i Cu perforatii rotunde

gaurile la 60° gaurile la 90° gaurile la 45°




Cu perforatii patrate

gauri paralele

gauri alternante gauri in diagonala

iii. Cu perforatii alungite

alternante

paralele

iV. Cu perforatii de tip decor

a. perforatii rotunde:

- Pasul (P) =distanta dintre centrul a doua gauri alaturate
- D = diametrul perforatiilor

b. perforatii patrate

- Pasul (P) =distanta dintre centrul a doua gauri
aldturate
- L = latura patratului

C. perforatii alungite

pl =distanta dintre centrul a doua gduri alaturate pe
latime

p2 =distanta dintre centrul a doua gauri alaturate pe
lungime

al = lungime perforatie

a2 = latime perforatie




Tabla striaté

Grosime tabla: 3 mm, 4 mm,5mmsi 6 mm
Grosime striatii: 1.5 mm

- Grosimi: avand un rol decorativ, aceste table au, in genearal, grosimi de pana la 2 mm

- Gama de modele cuprinde table cu diverse modele in relief, atat in culoare normala, cat si in
alte nuante

- lata cateva modele mai uzuale:
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LINEN ROZETATA LEATHER SQUARE

Latimea tablelor

Exista 4 [atimi uzuale: 1000 mm, 1250 mm, 1500 mm si 2000 mm.

Lungimea tablelor

Rulourile de tabla pot fi debitate la lungimi variabile intre 500-6000 mm. Tinand cont de restrictiile
date de manipulare si transport pot fi furnizate chiar lungimi mai mari de 6000 mm. Dimensiunile
uzuale ale tablelor sunt: 1000 x 2000 (mica), 1250 x 2500 (medie), 1500 x 3000 (mare) si 2000 x
6000.

Tehnologia de fabricatie a tablelor

Pe plan mondial, tablele din oteluri inoxidabile sunt fabricate in combinate metalurgice care dispun
de o tehnologie de fabricatie integrala. 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 continua. 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 preincalzire si
apoi introduse in linia de laminare. Tn functie de scopul fabricatiei, laminarea la cald se realizeazi pe
doua linii tehnologice:

- linia 1: Fabricarea rulourilor de benzi laminate la cald (domeniul de dimensiuni: 2 - 6 mm):
materialul obtinut pe linia de laminare finala 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 tabla 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 larece:

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 - 8 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.

e taiere transversald (debitare) cu foliere pentru realizarea foilor de tabla: dimensiunile de
fabricatie sunt cuprinse intre 500 - 6000 mm lungime si 400 - 1500 mm latime.

e slefuirea cu diferite granulatii si folierea se realizeaza in domeniul de dimensiuni: 0,4 - 5,0 mm.

Pentru aprecierea calitatii suprafetelor slefuite de regula 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
calitatii suprafetelor dupa metodica de mai sus nu permite o caracterizare exacta, deoarece
calitatea suprafetelor obtinute depinde mult de starea de uzura 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:

= slefuire uscata =  microslefuire

= gslefuire in ulei = slefuire plana




=  rozetare = slefuire 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 solicitarile beneficiarului.

Calitatea suprafetelor

AISI 1 (DIN lia)

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

AISI 2D (DIN I1Ib)

Calitate de suprafata, obtinuta prin laminarea la

cu panze abrazive de granulatie de 120 - 150
a suprafetelor de calitate anterioara (AISI 3).
n functie de materialul de slefuire, suprafata
poate primi o anumita nuanta colorata:
albastra 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.

AISI 6 (DIN V)

Se realizeaza prin lustruire cu pasla (cu pasta
obtinuta 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. Rezulta suprafete cu caracter lucios,

rece a tablelor laminate la cald, tratate termic si
decapate chimic. Laminarea la rece este urmata
de Tnmuiere 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 rezultata este matd, neteda, de

transparent.

AISI 7 (DIN V)

Pornind de la calitatea de suprafata AlSI 6, se
face o slefuire cu panza abraziva din ce in ce
mai fina de granulatie 180 - 220, urmata de o
lustruire cu discuri textile si material de
ungere. Suprafata va avea un luciu oglindg,
insa mai raman urme ale materialului abraziv

culoare gri-argintie si transparenta.

AISI 2B (DIN liic)

Calitate de suprafata cel maifrecvent intalnita
la table laminate Ila

rezultata este stralucitoare cu un luciu gri-
argintiu.

AISI BA (DIN llld inmuiat cu aspect lucios)
Calitate de suprafata a tablelor si benzilor
laminate la rece care trec si printr-un
tratament termic de inmuiere si recristalizare.
Pe parcursul tratamentului termic materialul
nu se oxideaza, astfel incat nu mai este nevoie
de decapare. Suprafata ramane foarte
deschisa, cu un aspect de luciu oglinda
aproape perfect.

AISI 3 (DIN IV)

Se poate obtine prin slefuirea cu o granulatie
de 80 - A0 a surafetelor de alitate llic. in
general nu este o cditate finalg, ci constituie o

rece. Se obtine prin
laminare ulterioara pe stative de dresare (SKIN-
PASS) a tablelor de calitate Illlb. Suprafata

utilizat.

AISI 8 (DIN V)

Se obtine prin slefuirea suprafetelor de calitate
AISI 6 utilizdnd materiale abrazive de
granulatie si mai fina (600). Starea finala se
realizeaza cu ajutorul unor pietre de lustruire
pe baza de oxid de crom, care Tndeparteaza si
cele mai mici urme ale granulelor abrazive.
Astfel, se asigura o suprafata foarte neted3, cu
proprietdtile cele mai bune de reflexie a
luminii. Tn cazul tablelor cu o suprafatd de
calitate superioara este deosebit de
importantda  protejarea  suprafetelor de
zgarieturi sau alte actiuni mecanice care pot
aparea pe parcursul prelucrarilor ulterioare.
Drept urmare, este foarte radspandita
acoperirea suprafetelor produselor de tabla
sau a rulourilor cu o folie protectoare.

In cazul suprafetelor mai rugoase, utilizarea
foliilor protectoare este inutild, deoarece
aderenta




trecere spre calitatea AISI 4. Suprafata are un
aspect lustruit grosolan.

AISI 4 (DIN IV)

Este o calitate de suprafata standardizata cel
mai frecvent utilizata. Se obtine prin slefuirea

pe aceste suprafete a foliillor este slabg,
nefiind de reguld necesara protectia lor.
Tablele protejate cu folie trebuie utilizate cat
mai repede, deoarece, odata cu Tnbatranirea
adezivului, se ingreuneaza indepartarea foliei.

Nomenclatorul standardelor aplicate

Compozitie, proprietati, conditii de livrare:

DIN 17006, 17007 - calitatile 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:

DIN1762/1 -rugozitatea suprafetelor (notiuni)
DIN ISO 1302 - specificarea calitatii de suprafata pe desene tehnice

Standarde de incercari:

DIN4768/1 -determinarea rugozitatii suprafetelor cu ajutorul senzorilor electronici

DIN 50049 - certificarea rezultatelor incercarilor de materiale, certificarea calitatii

DIN 50114 - proba de incercare la tractiune in cazul tablelor cu grosime mai micd de 3 mm
DIN 50145 -incercarea metalelor, incercarea la tractiune

DIN 50601 - determinarea marimii grauntilor la oteluri austenitice si feritice

DIN 50602 - analiza microscopica pentru detemminarea incluziunilor

nemetalice DIN 50914 - incercarea rezistentei la coroziune intercristalina

(testul StraulR) SEP 1925 - incercarea electromagnetica a densitatii

Asigurarea calitati:
DIN 55302, 55303, 55350 - prelucrarea datelor masuratorilor, analiza statistica
DIN1SO 9000, 9004 - principiile directoare ale formarii sistemului de supraveghere a calitatii
DIN SO 9002 -sistemul de asigurare a calitatii pe parcursul fabricatiei
VDI/VDE/DGQ 2618 - prescriptii referitoare la inspectia instrumentelor de masura



Abaterile admisibile

Abaterile admisibile de grosime a foilor de tabla si a benzilor late laminate la rece (DIN 59382)

Grosime nominali Abatere admisibila de la grosime (DIN 59382)
< 210, <1600 * 210< 1000 ** 21000, <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

* Normald **Fing

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

Grosime Abaterile admisibile ale Iatimii (DIN 59382)
nominala
= <100 =100 <300 =300 < 750 =750, =1600
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

Lungime nominala Abatere admisibila (DIN 59382)
I Normala
<2000 5 3
> 2000 0.00257 | 0.0015" |




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 ale Abaterile admisibile dintre grosimea cea mai mica si cea mai mare
nominala grosimiinominale

1 600-2000 2000-2500 2500-3000 3000-3500 3500-4000
5 8 | +11| -0.4] +1.2| -03 0.9 0.9 1.0 1.0 -
8 15 | +1.2| -0.5( +14, -0.3 0.9 1.0 1.0 11 1.1
15( 25 | +1.3| -0.6] +1.6| -0.3 1.0 1.1 1.2 1.2 1.3
25| 40 | +1.4| -0.8] +19, -03 11 1.2 1.2 13 13
401 80 | +1.8| -1.0] +2.5| -0.3 1.2 1.3 14 14 1.5
80| 150 | +2.2| -1.0] +29| -0.3 13 1.4 1.5 1.5 1.6

Abaterea admisibila (DIN 1543)

(abaterile sub aceste valori sunt inadmisibile)

600 2000 20
2000 3000 25
3000 4000* 30

* Abaterile admisibile peste aceastd dimensiune se stabilesc de comun acord

Abaterile admisibile de la lungimea nominala a tablelor laminate la cald

Lungimea Abaterea admisibila (DIN 1543)

(abaterile sub aceste valori sunt inadmisibile)

4000 20

4000 6000 30

6000 8000 40

8000 10000 50

10000 15000 75
15000 20000* 100

* Abaterile admisibile peste aceastd dimensiune se stabilesc de comun acord.
8



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

Grosime Abaterile admisibile ale grosimii teoretice (depasirile admisibile exprimate in -%)
> < 1 600 - 2000 | 2000 -2500| 2500-3000| 3000-3500| 3500 -4000
3 5 0.8 8.5 9.5 10.5 - -
3 5 0.9 11 12 135 - -
5 8 1.1 7 7.5 8.5 9 -
5 8 1.2 9 9.5 10 11 -
8 15 1.2 6 6.5 7.5
8 15 1.4 7.5% 8 8.5 9.5
15 25 13 4.5 4.5 5 5 5.5
15 25 1.6 6 6 6.5 6.5
25 40 1.4 3.5 3.5 4 4 4
25 40 1.9 5 5 5.5 55 5.5
40 80 1.8 3.5 3.5 4 4 4
40 80 2.5 5 5 5.5 55 5.5
40 150 2.2 35 3.5 35 3.5 35
40 150 2.9 4 4 4 4 4

*alorile date in tabel sunt valabile in cazul livrdrilor intre 25 si 70 t. In cazul cantitdtilor diferite fatd de acestea, abaterea

poate fi calculatd prin inmultirea cu factori de corectie (de exemplu 1,4 sub 10t, iar la livrdrile unice mai mari, conform

intelegerii).
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