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Compozitia chimica

Tara
Simbol

Z8C17

Norma

C [%] Cr [%] Si [%] Mn [%]
0.08 16.5 1.00 1.00
Modul de elasticitate la Conductivitate Caldura Rezistivitate
Densitate la la 20°C termica specifica la 20°C electrica [Q
[kg/dm?3] 20°C 200°C 400°C [W/mK] [/ keK] mm?2/m]
7.7 220 212 197 25 460 0.60
Temperatura (T) [°C] 100 °C 200 °C 300 °C 400 °C 500 °C
Coeficient de dilatare termicala T
107%/K] intre 20°C 10.0 10.0 10.5 10.5 11.0

Caracteristici mecanice la temperatura camerei

Ol 7 || BE ]

Starea de tratament A5 [%]
termic Rp 0.2 [Mpal Rm [Mpa] Transversal HB
normalizat 270 450 - 600 20 185

Tratament termic

ambutisarea) depinde in mare mdsura de grosimea
materialului de baza. Tablele mai subtiri de 3 mm,
avand o structura policristalind mai find, sunt mai
rezistente, se pot deforma la rece in conditii mai
bune, insd se va tine cont de directia de laminare
(de exemplu, trebuie evitatd indoirea ascutitd
paraleld cu directia de laminare, raza de indoire

> 2 x grosimea tablei). Deoarece otelurile feritice
sunt fragile la rece, deformarea plastica trebuie
executata cel putin la temperatura camerei. Stratul
de oxizi sau culoarea suprafetei care apare la
tratamentul termic sau la sudarea otelurilor,
influenteaza rezistenta la coroziune a materialului.
De aceea acestea se indepdrteaza prin decapare
chimica, rectificare sau sablare (cu nisipuri care

nu contin fier). Pe parcursul prelucrarilor prin
aschiere se iau aceleasi masuri ca la otelurile
nealiate cu rezistentd asemdnatoare. Aschierea se
face pe cat posibil cu scule din otel rapid sau cu
placute dure. Se poate lustrui la luciu oglinda.

sau cu arc electric prin procedee WIG,
MIG. Preincdlzirea se face intre 100 - 300
°C (numai la table mai groase de 3 mm).
Electrozi de sudura utilizate:

- cu compozitie asemdnatoare: 1.4015,
1.4502,

- cu grad mai mare de aliere: 1.4316,
1.4551.

Tratamentul termic recomandat: in cazul
sudarii cu electrozi tip 1.4015 si 1.4502 la
700-800 °C, iar cu 1.4316 si 1.4551 la 600
°C.

Prelucrarea la cald Tratament termic
[°C] Racire Tnmuiere[°C] Racire Fazele
1100 - 800 Racire in aer 750 - 850 n curent de aer Feritd + faze de transformare
Prelucrabilitate Sudabilitate Utilizare
Deformabilitatea la rece (indoirea, valtuirea, | Se poate suda conditionat prin puncte | Datoritd rezistentei ridicate la

coroziune si a deformabilitati la rece se
recomandd Tn primul rand la
confectionarea tacamurilor,spalatorilor
(chiuvetelor), masinilor de spalat,
barelor de protectie la autovehicule,
discurilor de protectie a rotilor,
instalatiilor interioare de constructii,
precum si a altor obiecte de uz casnic
nesudate.




