Oteluri
Domenii de utilizare caracteristice

Datorita proprietatilor avantajoase, otelurile inoxidabile sunt utilizate in domenii din ce in ce mai variate. Ele
pot fi intalnite in industria chimica, alimentard, constructii civile, dar prezinta un interes crescand si in
industria constructiilor de masini si de uz casnic. In zilele noastre aspectul estetic, precum si cresterea
importantei protectiei mediului inconjurdtor deschid noi perspective de utilizare a otelurilor inoxidabile, ca de
exemplu constructiile stradale (stalpi, balustrade, suporti pentru reclame) si alte acoperiri decorative de
protectie. Exemple de aplicatii detailate pot fi gasite in publicatile noastre privind semifabricatele sau
produsele finite rezistente la coroziune.

Tehnologia fabricarii

Materiile prime ale otelurilor rezistente la coroziune sunt elaborate conform unor prescriptii tehnologice
riguroase, in cuptoare cu arc electric tip creuzet, prin aplicarea procedeelor metalurgice moderne. Procedeul
de fabricare cuprinde dezoxidari, denitrurari si desulfurari speciale.

Calitatea otelurilor si produselor realizate din acestea depinde foarte mult de procesele care au loc in cursul
cristalizarii, deoarece structura cristaling a otelurilor va fi determinatd in mare mdsura de pozitia suflurilor, a
incluziunilor nemetalice, a segregatiilor elementelor de aliere si a retasurilor. In cazul in care prelucrdrile
ulterioare ale otelurilor inoxidabile implica si tratamente termice, se va acorda o atentie deosebitd aplicarii
acestora astfel ca ele sa nu determine formarea de precipitari sau aglomerari de faze, care pot influenta
negativ proprietatile materialului.

Prelucrarea in continuare a semifabricatelor (lingouri, brame, tagle) se realizeazd prin aplicarea
urmatoarelor tehnologii de fabricatie:

e laminare la cald,
e laminare la rece,
o forjare,

e matritare,

o trefilare.

Descrierea tehnologiilor de fabricatie a produselor semifinite si finite sunt prezentate in cataloagele de
produse din seria de publicatii a firmei noastre.

Caracteristicile principale ale materialelor rezistente la coroziune
Rezistenta la coroziune

Se considera rezistente la coroziune acele oteluri care prezintd proprietdti de rezistentd fatd de mediile
agresive. Aceste oteluri contin crom cel putin 12% din greutate, iar continutul de carbon este mai mic de
1,2%.

Rezistenta la coroziune se bazeaza pe formarea la suprafatd a unei pelicule pasive, a cdrei stabilitate creste
cu continutul de crom si poate fi maritd in continuare prin aliere cu molibden. Pasivitatea este asigurata de
pelicula subtire de oxid de metal-hidrat, in care se produce o imbogatire de crom fata de metalul de baza.
Pelicula formatd este capabild sa pastreze o stare de echilibru cu mediul de lucru, si devine greu sau deloc
penetrabild pentru alte medii. Odata cu atingerea starii de echilibru coroziunea va fi de marime neglijabila.
Daca nu se formeazad o peliculd pasivda de grosime corespunzdtoare, sau daca acesta se strapunge sau se
distruge complet, atunci apare pericolul coroziunii.

Otelurile inoxidabile vor avea proprietdtile cele mai corespunzatoare atunci cand cromul si molibdenul se
gasesc sub formd de solutie solida, adica nu se formeazd faze nemetalice sdrace in crom si molibden. Cu cat
structura cristalind a otelurilor inoxidabile este mai omogend, cu atat proprietatile lor vor fi mai favorabile. In
realizarea structurii cristaline omogene un rol important revine procedeului de tratament termic aplicat.

Prelucrdrile ulterioare se vor aplica cu deosebitd atentie, deoarece materialele straine imprimate pe
suprafata de contact dintre piesd si scula pot reduce substantial rezistenta la coroziune. Suprafetele expuse
actiunii agentilor chimici trebuie s3 fie cat se poate de netede si lipsite de impuritati. In functie de solicitari,



otelurile inoxidabile prezinta diferite forme de coroziune , care pot fi grupate in urmatoarele categorii mai
importante:

a. Coroziunea intercristalind

Coroziunea intercristalind inseamna o degradare formatd la limita grduntilor cristalini, care determind
incetarea continuitatii structurii cristaline, astfel incat otelul isi pierde omogenitatea. Cauza coroziunii
intercristaline este separarea in spatiul intergranular a unor carburi bogate in crom, iar in apropierea
acestora formarea de zone sarace in crom care se corodeazd mai rapid. Pentru evitarea precipitarilor de
carburi de crom, continutul de carbon al ofelurilor austenitice trebuie redus sub 0,03%, sau materialul
trebuie stabilizat cu titan sau niobiu deoarece acestea au o afinitate mai mare fata de carbon, in comparatie
cu cromul.

b. Coroziunea patrunsa (cavernoasa)

Coroziunea patrunsa este o degradare locald, punctiforma, care apare datoritd interactiunii dintre ionii
halogeni si pelicula pasiva. In general se formeaza cavitati circulare, care intr-un timp relativ scurt patrund in
adancimea materialului. Pericolul coroziunii patrunse creste direct proportional cu cresterea temperaturii si a
concentratiei de halogeni. Deoarece la acest tip de coroziune marea majoritate a suprafetei ramane intacta,
gradul de degradare nu poate fi caracterizat prin pierderea de greutate. Coroziunea in acest caz poate fi
apreciata din valoarea caracteristica calculata cu ajutorul compozitiei chimice. Neomogenitatile (precipitari de
carburi, incluziuni nemetalice etc.) pot marii pericolul aparitiei coroziunii patrunse.

¢. Coroziunea capilard

Coroziunea capilard apare in spatii restranse (imbinari nituite sau filetate defectuos realizate constructiv)
unde nu este asigurata circulatia aerului. Din cauza lipsei de aerisire, oxigenul necesar formarii peliculei
pasive nu poate patrunde la suprafata piesei, astfel aceasta ramane activa si se corodeaza. Aspectul acestui
tip de coroziune seamana in mare masura cu cel al coroziunii patrunse.

d. Coroziunea tensionald

Coroziunea tensionala poate sa apara in acele constructii supuse unor solicitari puternice la tractiune, care
functioneaza in medii agresive cu continut ridicat de clor, la temperaturi care depasesc 50°C. In cazul lipsei
acestor solicitari acelasi otel rezista foarte bine in toate celelalte conditii de solicitare existente. La otelurile
austenitice nalt aliate si calmate, posibilitatea formarii acestui tip de coroziune este redusa.

e. Coroziunea prin oboseald

Rezistenta la oboseald a otelurilor inoxidabile scade sub influenta solicitarilor de coroziune. Marimea
scaderii, in mare masura depinde, in afara mediului, de multiaxialitatea solicitarilor alternante.

f. Coroziunea prin contact

Coroziunea prin contact apare in situatia cand doua piese metalice cu potential electro-chimic diferit
vin in contact in prezenta unui electrolit (orice lichid conductor de electricitate) Degradarea este cu atat mai
pronuntata cu cat diferenta dintre potentialele electrochimice este mai mare. Incalzirea accelereaza procesul
de coroziune. O formd frecventa de aparitie a acestui tip de coroziune este aceea de formare a ruginii
straine, care apare in zonele de contact cu otelurile obignuite.



Prelucrabilitatea

La proiectarea si derularea proceselor de aschiere si deformare plastica se va tine cont de faptul ca otelurile
inoxidabile prezinta proprietdti diferite fatd de otelurile obisnuite. Datoritd acestui fapt, se va acorda o deosebitad
atentie la proiectarea solutiilor constructive, precum si la prescrierea tehnologiilor de fabricatie.

In comparatie cu otelurile obisnuite se pot definii urmétoarele particularitati:

e La prelucrarea otelurilor inoxidabile apar forte mai mari, astfel ca necesarul de energie pentru procesele
de productie creste;

e Viteza de prelucrare trebuie sa fie mai mica, iar in acelasi timp se impune o racire mai intensa;

e Realizarea prescriptiilor de precizie dimensionala la otelurile inoxidabile necesitd o atentie mai mare.
Deformatiile mecanice si termice care apar datorita fortelor de prelucrare mai mari i a consumului de
energie marit se reflectd evident si in abaterile dimensionale, de forma si pozitie ale pieselor prelucrate.
Conductibilitatea termica redusd a otelurilor inoxidabile amplifica in continuare aspectele negative de
mai sus. Surplusul de caldura care se formeaza in piesele prelucrate se indeparteaza mult mai incet, ca
urmare pericolul de supraincalzire locala creste. Coeficientul de dilatare termica relativ mare la otelurile
inoxidabile cauzeaza o dilatare termicd importantd, chiar la diferente mici de temperaturd, ceea ce
ingreuneaza si mai mult obtinerea preciziilor dimensionale marite;

e Ecruisarea caracteristica otelurilor rezistente la coroziune prelucrate cu deformatii plastice mari poate
produce fisurari nedorite. In zonele de deformatii plastice mari de reguld poate fi observatd o degradare
a calitatii suprafetei, ceea ce modifica dezavantajos aspectul pieselor prelucrate;

e Din cauza caracteristicilor mai sus enumerate, deformarea plastica a otelurilor inoxidabile reprezinta o
problemd mai dificild. Pe parcursul proceselor tehnologice care necesitd deformari plastice importante,
poate fi necesara aplicarea unor tratamente termice intermediare de inmuiere.

e De asemenea un factor important este pericolul formarii ruginii strdine, care prezinta interes pentru
alegerea corecta a mediilor de prelucrare, a sculelor utilizate, a modului de ambalare si pentru alti
factori de fabricatie;

e La prelucrarea si manipularea otelurilor inoxidabile se va tine cont de faptul ca cele austenitice sunt
nemagnetice.

Pregatirea suprafetei

Calitatea suprafetei produselor din oteluri inoxidabile este reglementatd in DIN 17440 si 17441. Calitatea
suprafetelor prezinta interes deosebit, deoarece starea acestora determind in mare mdsurd rezistenta la
coroziune. Pregatirea neadecvata a suprafetelor poate diminua substantial acesta caracteristica importanta.

In functie de scopul lor, pregétirea suprafetelor poate fi grupat in felul urmator:

1. Curdtirea suprafetelor

2. Prelucrarea decorativa a suprafetelor

3. Realizarea suprafetei la luciu metalic

4. Formarea unor rugozitdti prestabilite a suprafetelor
5. Protectia suprafetelor

Pregatirile de suprafata enumerate mai sus se realizeaza prin aplicarea procedeelor:

1. Procedee chimice: 2. Procedee electrochimice: 3. Procedee mecanice:
degresare degresare sablare
decapare decapare rectificare
pasivare plusare plusare
activare lustruire periere
vopsire debavurare
lacuire galvanizare
activare
4. Procedee mecano-chimice: 5. Protectia suprafetei:
lustruire In tambur rotativ adezivare

placare



Marci de materiale inoxidabile

Marcile de materiale inoxidabile sunt simbolizate, conform standardelor nationale, in mod diferit. Tabelul ofera
un ajutor pentru corespondenta simbolizarii materialelor dupa standardele nationale din tara noastra si
normativele ISO. Marcile de materiale recomandate si mai raspandite in comert, conform DIN 17007, sunt
prezentate mai jos cu cifre ingrosate, iar marcile de materiale mai putin solicitate sunt insirate cu cifre
neingrosate.

1.4000; 1.4002; 1.4016; 1.4104; 1.4105; 1.4113; 1.4509; 1.4510; 1.4511; 1.4512;
1.4522; 1.4575

1.4006; 1.4024; 1.4028; 1.4057; 1.4109; 1.4112; 1.4116; 1.4120; 1.4122; 1.4125;
1.4313; 1.4418; 1.4542

Ferito-martensitice: 1.4021; 1.4034
Ferito-austenitice: 1.4362; 1.4460; 1.4462
qustenitice Cr - Ni: 1.4301; 1.4303; 1.4305; 1.4306; 1.4311; 1.4315; 1.4541; 1.4550

1.4401; 1.4404; 1.4406; 1.4429; 1.4435; 1.4436; 1.4438; 1.4439; 1.4465;
1.4539; 1.4561; 1.4563; 1.4565 S; 1.4571

Feritice:

Martensitice:

Austenitice Cr - Ni - Mo.

Vom prezenta in forma tabelard caracteristicile chimice, fizice si mecanice, precum si tratamentele termice,
sudabilitatea si prelucrabilitatea celor mai utilizate marci de oteluri inoxidabile. Prin indicarea domeniilor de
utilizare caracteristice incercam sa ajutam la alegerea corectd a calitatii de materiale rezistente la coroziune.
Pentru materialele care apar in tabel cu caractere normale, putem sa furnizam la cerere materiale informative
asemanatoare. Fisele de materiale sunt completate cu tabele care contin date detaliate privind rezistenta
chimica a materialelor. Semnificatia simbolizarilor utilizate in tabele este urmatoarea:

A | Rezistent la coroziune (pierdere de greutate sub 0,1 g/h m?, ceea ce corespunde la o scidere  anuald de
grosime de maximum 0,11 mm.)

B | Rezistenta redusa la coroziune, cu aplicabilitate numai in anumite cazuri (pierdere de greutate 0,1 - 1,0
g/h m?, corespunzétor la o scddere anuald de grosime de 0,11 - 1,10 mm.)

C | Rezistentd slabd la coroziune, practic inutilizabil (pierderea de greutate 1,0 - 11,0 g/h m?, care corespunde
la 0 scddere de 1,10 - 11,0 mm. a grosimii materialului pe an)

D | Nu rezistd la coroziune (pierderea de greutate mai mare de 10,0 g/h m?, ceea ce corespunde la o scidere
anuald de grosime mai mare de 11,0 mm.)

L | Exista pericolul coroziunii patrunse, capilard sau tensionala, chiar si la categoria A de rezistenta.

GR L 1.4301; 1.4306; 1.4541

GRII. 1.4401; 1.4404; 1.4406; 1.4435; 1.4436; 1.4438; 1.4439; 1.4571

GR III. 1.4034

GR IV. 1.4016

Pentru o mai buna trecere in revista, tabelele 7-12 prezintad pe scurt fisele pentru cele mai uzuale materiale.




Nomenclatorul standardelor aplicate

Toate cataloagele firmei noastre enumerate pe copertd, insird si prezinta succint date din standardele mai

importante referitoare la produsele date, continand:

descrierea grupei de produs

tehnologia de fabricatie

prescriptiile certificarii de calitate

prescriptiile dimensionale ale produselor si tolerantele admisibile

programul controalelor de calitate pe parcursul fabricatiei precum si a produsului finit

Alegerea calitdtii de material trebuie sa se faca cu deosebita grija. Este indicat ca pe langa indicarea calitatii de
material sa se indice si standardul corespunzator pentru a reduce posibilitatea de a gresi. La anumite grupe de
materiale pe langa calitatea materialului este important sa se precizeze si cerintele privind tratamentele termice
dupa prelucrare precum si starea suprafetelor.

Certificarea calitatii conform EURONORM 21-78

- Germania q

Certificat eliberat de  Werks-
producator bescheinigung

Certificat de atestare Werkszeugnis
a producatorului

Proces verbal de Werks-

atestare al priifzeugnis®
producatorului

Certificat Abnahme-
international de priifzeugnis
atestare a calitatji

Proces verbal Abnahme-
international de priifprotokoll

testare a calitatii
Observatii:

Certificate of Attestation de Attestation

compliance
with the
order?

Test report

Inspection
certifacete

Inspection
report

conformité a

la commande

Relevé de
controle

Certificat de
réception sau
Certificat de
controle des
produits par
['usine
(Ccpu)®
Procés-verbal
de réception

de
conformité a
la
commande
Relevé de
controle

Certificat de
réception

Proces-
verbal de
réception

Attestato di
conformita
all’

ordinazione

Attestato di
controllo

Certificato di
collaudo

Verbale di
collaudo

Fabrieks-
verklaring

Fabrieks-
controlattest

Keurings-
rapport

Procesverba
al van
Keuring

1 EURONORM 21-78, respectiv ISO 404-1981 nu contin acest tip de document. DIN 50049 recomand§ pentru

acest

v

certificat traducerea in limba engleza "Manufacturer's test certificate".

2 ISO 404-1981 prescrie pentru acest certificat expresia "Statement of compliance with the order".
3 Acest tip de certificat, dupd CCPU din Franta, corespunde certificatului de atestare de calitate internationald

tip Bdin DIN 50049.



Tabelul 1. Corespondenta marcilor de oteluri rezistente la coroziune conform unor standarde nationale si ISO

STAS | DIN |  DIN | AFNORNF | GOST AISI/SAE| B.S. | EURONORM
17007 17006

10Cr130 1.4000 X6Cr13 Z6C13 08Ch13 403 403S 17 X6Cri13
7AICr130 1.4002 X6 CrAl 13 Z6CA13 = 405 405S 17 X 6 CrAl 13
10Cr130 1.4006 X 10Cr13 212C13 12Ch13 410 410S 21 X10Cr 13
8Cr170 14016 X6Cr17 28C17 12Ch17 430 430S 15 X6Cr17
20Cr130 1.4021 X20Cr13 Z220C13 20Ch13 420 420S 37 X20Cr13
10Cr130 14024 X15Cr13 = = = 420S 29 X10Cr 13
30Cr130 1.4028 X 30Cr13 Z230C13 30Ch13 = 420 S 45 X30Cr13
40Cr130 14031 X46Cr13 240C14 40Ch13 = 420 S 45 X40Cr 13
22 NiCr 170 1.4057 X 20CrNi 17 2 Z 15 CN 16-02 20Ch17N2 431 431529 X19CrNi 17 2
14104 X 12 CrMoS 17 Z 10 CF 17 = 430 F = X 6 CrMosS 17
90VMoCr180 14112 X 90 CrMoV 18 = = 440 B = =
14113 X6 CrMo 17 Z8CD 17-01 = 434 434S 17 X6 CrMo 17
1.4125 X105 CrMo 17 Z100CD 17 = 440C = =
5NiCr180 14301 X5CrNi18 10 Z 6 CN 18-09 08Ch18N10 304 304S 15 X 5CrNi 18 10
14303  X5CrNi 18 12 Z 8 CN 18-12 06Ch18N11 308 305S 19 X 5CrNi 18 10
14305 X 10 CrNiS 18 9 Z 10 CNF 18-09 = 303 303521 X10 CrNiS 189
2NiCr185 14306 X2CrNi1911 Z 2 CN 18-09 03Ch18N11 304 L 304S 12 X2CrNi 19 11
14311 X2 CrNiN 18 10 Z2CN 18-10 Az = 304 LN 304 S 62 X 2 CrNiN 18 10
14313 X5CrNi134 Z5CN 13-04 = = 425C11 =
14401 X 5CrNiMo 17 12 2 Z6CND 17-11 = 316 316 S 16 X 5CrNiMo 17 12 2
1.4406 X 2 CrNiMoN 17 12 2 Z2CND 17-12 Az = 316 LN 316 S61 X 2 CrNiMoN 17 12 2
14429 X2 CrNiMoN 17 13 3 Z2CND 17-13 Az = 316 LN 316 S 62 X 2 CrNiMoN 17 13 3
2 MoNiCr 175 14435 X 2CrNiMo 18 14 3 Z2CND 17-13 = 316 L 316511 X 2 CrNiMo 18 14 3
14436 X 5CrNiMo 17 13 3 Z6CND 17-12 = 316 316 S 16 X 5CrNiMo 17 13 3
1.4438 X 2CrNiMo 18 16 4 Z 2 CND 19-15 = 317 L 317S12 X 2 CrNiMo 18 16 4
1.4460 X 8 CrNiMo 27 5 = = 329 = =
8 TiCr 170 14510 X6CrTil7 Z8CT 17 08Ch17T 430 Ti = X5CrTi 17
1.4511 X6 CrNb 17 Z8CNb 17 = = = =
1.4512 X6 CrTi 12 Z6CT 12 = 409 409 S 19 X5CrTi 12
14539 X2 NiCrMoCu 25 20 5 Z 1 NCDU 25-20 = = = =
10 TiNiCr 180 1.4541 X 6 CrNiTi 18 10 Z 6 CNT 18-10 12Ch18N10T 321 321512 X 6 CrNiTi 18 10
1.4542 X5 CrNiCuNb 17 4 Z 6 CNU 17-04 = 630 = =
1.4550 X 6 CrNiNb 18 10 Z 6 CNNb 18-10 08Ch18N12B 347 347S 17 X 6 CrNiNb 18 10
10 TiMoNiCr 175 1.4571 X6 CrNiMoTi 17 12 2 Z 6 CNDT 17-12 10Ch17N13M2T 316 Ti 320S 31 X 6 CrNiMoTi 17 12 2



Tabelul 2. Calitatea suprafetelor pentru oteluri rezistente la coroziune

al
a2
b sau Ic

cl sau
I1Ia

c2 sau
IIa
e

f sau IIla

h sau
IIIb

m sau
IIld

n sau
IIIc

o sau IV
(K220)

p sauV
(POL)
q (PER)

Prelucrare suprafata

Prelucrat la cald, netratat termic,
nedecapat

deformat la cald, netratat termic,
slefuit pe toata suprafata
deformat la cald, netratat termic,
necuratat de arsuri

deformat la cald, tratat termic,
curatat de arsuri

deformat la cald, tratat termic,
decapat chimic

deformat la cald, tratat termic,
decapat chimic

tratat termic, curatat de arsuri pe
cale mecanica sau chimica, in final
deformat la rece

curatat de arsuri pe cale mecanica
sau chimica, deformat la rece,
tratat termic, decapat

curatat de arsuri pe cale mecanica
sau chimica, deformat la rece,
tratat termic apoi din nou deformat
la rece intr-o masura mai mica
curatat de arsuri pe cale mecanica
sau chimica, deformat la rece,
tratat termic, decapat, tras la luciu
rectificat (slefuit), cu granulatia
pana la 120-320

lustruit

slefuit, periat

Calitate

suprafata

cojit, eventual cu
urme de curatire
luciu metalic
(slefuit semifinit)
cojit

curat metalic

luciu metalic

lucios si mult mai
neted ca la
executia c2 sau
ITa

mai neted ca la
executia c2 sau
Ila

lucios, mai neted
ca la executia h
sau IIIb

matd, mai neted
ca la executia h
sau IIIb

modul, gradul si
extinderea slefuirii
sau a lustruirii se
prescriu la
comanda

mat matdsos

Tipul produsului

Lamina | Same | Bare | Forjate
te
X X X -

X X X X
X X X X
X X X X
- X X X
X X X -
X X X -
X X - -
- X X -
X - X -
X X X -
X - - -

Semi-
finite

X

Observatii

Sunt destinate produselor care se vor prelucra
prin deformare la cald

Aplicabil numai pentru produse decapate complet
dupa fabricatie

Metoda curatirii arsurii pe cale mecanica este in
functie de tipul produsului si a deciziei
producatorului

Daca deformarea la rece nu este urmata de
tratament termic, atunci gradul de deformare
influenteaza mult calitatea suprafetei.

Se preteaza in mod deosebit pentru produse
slefuite si lustruite.

Calitate de suprafata mai dura ca la executia IIIb
sau IIId, de aceea se preteaza la slefuire si
plusare.

Semifabricatele de baza: b sau Ic, cl sau IIa,

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

Semifabricatul de baza cel mai potrivit este
executia n sau IIIc.



Tabelul 3. Rezistenta chimica a materialelor rezistente la coroziune

MEDIUL STAREA CONC. TEMP. Emm
IV

Acetond

Acetond

Acetat de aluminiu
Acetat de aluminiu
Clorura de aluminiu
Clorurd de aluminiu
Sulfat de aluminiu
Sulfat de aluminiu
Sulfat de aluminiu
Sulfat de aluminiu
Acid malic

Acid malic

Clorura de amoniu
Clorura de amoniu
Clorura de amoniu
Clorura de amoniu
Clorura de amoniu
Sulfat de amoniu
Sulfat de amoniu
Sulfit de amoniu
Sulfit de amoniu
Acid boric

Acid boric

Brom

Brom

Clorura de zinc
Clorura de zinc
Clorura de zinc
Sulfat de zinc
Sulfat de zinc
Sulfat de zinc

Acid citric

Acid citric

Acid citric

Acid citric

Acid citric

Acid citric

saturat la rece
saturat la rece si la cald

saturat la rece
saturat la rece si la cald

saturat la rece
saturat la rece si la cald
saturat la rece
saturat la rece
saturat la rece
saturat la rece si la cald

saturat la rece si la cald
saturat la rece

saturat la rece si la cald
saturat la rece
saturat la rece
saturat la cald

toate
toate

5%
25 %
10 %
10 %

50 %
50 %
10 %
25%
50 %

1%
1%
10 %
10 %
25 %
25 %

20 °C
la fierbere
20 °C
la fierbere
50 °C
20 °C
20 °C
la fierbere
20 °C
la fierbere
20 °C
60 °C
la fierbere
la fierbere
la fierbere
20 °C
la fierbere
20 °C
la fierbere
20 °C
la fierbere
20 °C
la fierbere
20 °C
la fierbere
20 °C
45 °C
la fierbere
20 °C
la fierbere
la fierbere
20 °C
la fierbere
20 °C
la fierbere
20 °C
la fierbere

0O >» >» >»>» > > > >
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Tabelul 4. Rezistenta chimica a materialelor rezistente la coroziune

[ e | e p e R

Acid citric

Acid citric

Solutie de zahar
Solutie de zahar
Acid acetic

Acid acetic

Acid acetic

Acid acetic
Azotat de argint
Azotat de argint
Acid fosforic

Acid fosforic

Acid fosforic

Acid fosforic

Acid fosforic

Acid fosforic

Acid fosforic

Acid fosforic

Acid fosforic

Acid fosforic

Acid fosforic

Acid fosforic

Acid fosforic

Acid fosforic
Zeama si acid de fructe
Zeama si acid de fructe
Acid formic

Acid formic

Acid formic

Acid formic

Acid formic
Sulfat de calciu
Sulfit de calciu
Azotat de potasiu
Azotat de potasiu
Azotat de potasiu
Azotat de potasiu

topitura

saturat
saturat la rece

50 %
50 %

10 %
10 %
50 %
50 %
10 %

1%
1%
10 %
10 %
45 %
45 %
60 %
60 %
70 %
70 %
80 %
80 %
conc.

conc.

10 %
10 %
10 %
50 %
50 %

25 %
25 %
50 %
50 %

20 °C
la fierbere
20 °C
la fierbere
20 °C
la fierbere
20 °C
la fierbere
la fierbere
250 °C
20 °C
la fierbere
20 °C
la fierbere
20 °C
la fierbere
20 °C
la fierbere
20 °C
la fierbere
20 °C
la fierbere
20 °C
la fierbere
20 °C
la fierbere
20 °C
70 °C
la fierbere
20 °C
70 °C
20 °C
20 °C
20 °C
la fierbere
20 °C
la fierbere
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Tabelul 5. Rezistenta chimica a materialelor rezistente la coroziune Carbonat de sodiu(sodd) topitur - 100 °C A A A A

m STAREA CONC. TEMP. EEE c;s Tabelul 6. Rezistenta chimica a materialelor rezistente la coroziune
s T T R R

Acid sulfuric 1% 20 °C B A A A Carbonat de sodiu(soda) topiturd 900 °C

Acid sulfuric 1% 70 °C B A D D Clorurd de sodiu saturat la rece - 20 °C AL AL BL BL
Acid sulfuric 1% la fierbere B B D D Clorurg de sodiu saturat la rece - 100 °C BL AL CL AL
Acid sulfuric 2.5 % 20 °C B A D D Cloruré de sodiu saturat la cald - 100 °C BL BL DL CL
Acid sulfuric 2.5% 70 °C B A D D Azotat de sodiu - 20 °C A A A A
Acid sulfuric 2.5 % la fierbere C C D D Azotat de sodiu = la fierbere A A A A
Acid sulfuric 5% 20 °C B A D D Azotat de sodiu topitura - 380 °C A A A A
Acid sulfuric 5 % 70 °C B B D D Sulfat de sodiu (sare Glauber)  saturat la rece - 20 °C A A = A
Acid sulfuric 5% la fierbere D C D D Sulfat de sodiu (sare Glauber)  saturat la rece - la fierbere A A B A
Acid sulfuric 7.5 % 20 °C B A D D Sulfit de sodiu 25% la fierbere A A = C
Acid sulfuric 7.5 % 70 °C B B D D Sulfit de sodiu top.sat. 100 °C B B = -

Acid sulfuric 7.5 % la fierbere C c D D Sulfit de sodiu 50 % la fierbere A A C C
Acid sulfuric 10 % 20 °C C B D D Tetraboruré de sodiu (borax) saturat - 20 °C A A A A
Acid sulfuric 10 % 70 °C C C D D Tetraboruré de sodiu (borax) saturat - la fierbere A A A A
Acid sulfuric 10 % la fierbere D C D D Tetraborurd de sodiu (borax) topitura - C C D D
Acid sulfuric 20 % 20 °C B B D D Petrol - 20 °C A A A A
Acid sulfuric 20 % 70 °C C C D D Petrol - la fierbere A A A A
Acid sulfuric 20 % la fierbere D D D D Acid clorhidric 0.5 % 20 °C BL BL DL CL
Acid sulfuric 40 % 20 °C B B D D Acid clorhidric 0.5% lafierbere DL DL DL DL
Acid sulfuric 40 % 70 °C C C D D Bere - 20 °C A A - -

Acid sulfuric 40 % la fierbere D D D D Bere - 70 °C A A - -

Acid sulfuric 60 % 20 °C D (@ D D Acid stearic - 20 °C A A A A
Acid sulfuric 60 % 70 °C D D D D Acid stearic - 130 °C A A - -

Acid sulfuric 60 % la fierbere D D D D Acid lactic 2% 20 °C A A B A
Acid sulfuric 80 % 20 °C B B D D Acid lactic 2% la fierbere A A - B
Acid sulfuric 80 % 70 °C D D D D Acid lactic 10 % 20 °C A A B B
Acid sulfuric 80 % la fierbere D D D D Acid lactic 10% la fierbere B A D D
Acid sulfuric 98 % 20 °C A A D D Acid lactic 80 % 20 °C A A B B
Acid sulfuric 98 % 70 °C C C - A Acid lactic 80 % la fierbere C A D C
Acid sulfuric 98 % la fierbere C C C C Acid lactic conc. 20 °C A A B B
Acid cloric conc. 20 °C CL CL - - Acid lactic conc. la fierbere (@ B D C
Clorurd de magneziu 10 % 20 °C AL AL CL BL Silicat de sodiu (sticla solubila) - 20 °C A A A A
Clorura de magneziu 30 % 20 °C AL AL CL BL Silicat de sodiu (sticla solubild) - la fierbere A A A A
Carbonat de sodiu toate 20 °C A A A A Acid gras 30 bar tehn. 150 °C A A A A
Carbonat de sodiu(soda) 10 % la fierbere A A A A Acid gras 30 bar tehn. 235 °C B A D C



Acid gras
Acid gras

30 bar

tehn.

300 °C
fierbinte

C



Simbol
DIN
17007

* Alungirea longitudinald la rupere

Tabelul 7.
1.4301

1.4306

1.4541

1.4401

1.4404

1.4571

1.4435

1.4436

1.4438

1.4406

1.4439

Tabelul 8.
1.4509

1.4510

1.4511

1.4512

Simbolizare
prescurtata
DIN 17006

Oteluri inoxidabile (austenitice)

X5 CrNi 18 10 0.07 1.0
X2 CrNi 19 11 0.03 1.0
X6 CrNiTi 18 10 0.08 1.0
X5 CrNiMo 17 12 2 0.07 1.0
X2 CrNiMo 17 13 2 0.03 1.0
X6 CrNiMoTi 17122  0.08 1.0
X2 CrNiMo 18 14 3 0.03 1.0
X5 CrNiMo 17 13 3 0.07 1.0
X2 CrNiMo 18 16 4 0.03 1.0
X2 CrNiMoN 17 12 2 0.03 1.0
X2 CrNiMo 17 13 5 0.03 1.0

Oteluri inoxidabile (feritice)

X6 CrTiNb 12 0.03 1.0
X6 CrTi 17 0.08 1.0
X6 CrNb 17 0.08 1.0
X6 CrTi 12 0.08 1.0

2.0

2.0

2.0

2.0

2.0

2.0

2.0

2.0

2.0

2.0

2.0

1.0

1.0

1.0

1.0

17.0
19.0

18.0
20.0
17.0
19.0
16.5
18.5
16.5
18.5
16.5
18.5
17.0
18.5
16.5
18.5
17.5
19.5

16.5
18.5

16.5
18.5

17.5
19.5

16.0
18.0

16.0
18.0

10.5
12.5

2.0
2.5

2.0
2.5

2.0
2.5

2.5
3.0

2.5

3.0
4.0

2.0
2.5

4.0
5.0

8.5

10.5
10.0
12.5
9.0

12.0
10.5
13.5
11.0
14.0
10.5
13.5
12.5
15.0
11.0
14.0
14.0
17.0

10.5
13.5

12.5
14.5

Ti

25%x%C

Ti

25%x%C

N =0.12
0.20

N =0.12
0.22

Ti = 0.1-0.5
Nb = 0.6-0.9

C = max0.08
Ti = 7x%C
(max. 1.2)

Nb > 12x%C

Ti > 6x%C
Ti<1

220

220

230

240

240

240

240

240

220

280

300

=290

2270

250

200

235

270

260

245
270

225
270

270

225
270

240
270

230
250

310

315

550
750

520
670
540
740
550
700
550
700
540
690
540
690
550
700
500
700

580
800

600
800

420
600

430
600

450
600

390
560

C Si |[Mn| Cr | Mo Ni Alte Ro.2 Duritate Rm Ago*
% % | % % % % elemente [MPa] [HB] [MPa] [%]
%

** Alungirea transversald la rupere

35

35

35

35

35

35

35

35

35

30

30

18

18

18

18

ASO**
[%]

40
40
40
40
40
40
40
40
40

35

35

Proprietati si
domenii de aplicare

Medii cu apd, apa cu impuritati
mici, alimente, acizi carbonici,
n general pana la pH 4,5,
fara clor.

Caracteristici de rezistentd mai
bune fatd de grupa anterioara.

Se recomanda pentru instalatji
industria chimica, a hartiei
respectiv la un continut mai
ridicat de clor.

Rezistentd mai mare in
comparatie cu grupa anterioara,

fatd de medii neoxidanti si cu
continut de clor.

Rezistenta mai mare fatd de
grupa anterioard, stabilitate
structurala si rezistenta
mecanica mare.
Rezistentd mare in medii cu
acizi neoxidanti si cu continut
de clor, de exemplu apa de
mare sau solutii de hipocloruri.

Componente sudate ale
instalatiilor, in locuri expuse
actiunii acizilor slabi si bazelor

inaltd rezistentd SCC in solutji
fierbinti cu continut de clor,
diluate cu apa.
Sisteme de esapare.

Alte
simbolizari
STAS

V2A
5NiCr180
2NiCr185
10TiNiCr180

V4A

10TiNiCr175
V44A
Supra
2MoNiCr175

V18A

ASN 5 W
Novnox
AS 175h

4509
4510
8TiCr170

4511

4512

Specificar
e AISI/SIS

304/2333
304L2352
321/2337
316/2347
316 L

316 Ti/2353
2343
eventual:
316L/2353
317 L/2367

NK
316 LN

317 LN

441
430 Ti
430 Nb

409

| Simbol |_Simbolizare | C [ Si|Mn | Cr | Mo | Ni | _Alte | Ro, |Durit| Rm| Aso* |Ago** | Proprietitisi | Alte |Specificar]



prescurtata | % (% | % | % | % | % | elemente | [MPa] | ate | [MP | [%] [%] domenii de simbolizari e
DIN 17006 % HB] | a] aplicare STAS AISI/SIS

* Alungirea longitudinala la rupere

Tabelul 9. Oteluri inoxidabile (ferito-martensitice)

1.4016 X6Cr 17 0.08 1.0 1.0 165 -
1.4034 X46 Cr 13 0.5 1.0 1.0 125 -
14.5

Tabelul 10. Oteluri refractare (austenitice)

1.4878 X12CrNiTi189 0.12 1.0 2.0 170 -
19.0

1.4828 X15 CrNiSi 20 0.2 1.5 20 190 -
12 2.5 21.0

1.4841 X15 CrNiSi 25 0.2 15 2.0 240 -
12 2.5 26.0

1.4845 X12CrNi 2521 0.15 0.7 2.0 24.0 -
5 26.0

1.4876 X10 NiCrAITi32 0.04 1.0 2.0 19.0 -
20 0.1 23.0

| Simbol |_Simbolizare | C | Sil Mn | Cr | Mo | Ni | _Alte | Ro, | Durit| Rm_ | Ago* | Aso** | Proprietatisi | __Alte __|Specificar

** Alungirea transversala la rupere

9.0 Ti=4x%C
12.0
11.0
13.0

19.0
22.0
19.0
22.0
30.0 Ti=0.15-0.6
34.0 Al=0.15-0.6

270

190
210

230

230

210

210

185

250

200

450 - 20 Masini de spalat
600 industriale si de uz
casnic, spalatoare
(chiuvete), piese
destinate
ambutisarii si
plusarii.
800 - - Cutite, foarfeci,
scule de taiere,
aparate de
masura, lagare
pentru rulmenti.
500 As> As>
700 40% 30%
500 As= As= Gaze cu continut
750 30% 22% de azot si cu
oxigen putin.
550 As=> As>
800 30% 22%
500 As> As2>
750 35% 26%
500 As=> As2 Pentru gaze de
700 30% 22% cementare.

8Cr170

T40NiCr130

NCT E/8A
12TiNiCr180
NCT1A
15SiNiCr200

NCT 3/12A
15SiNiCr250

12NiCr250

Incoloy 800
10TiAICr320

430

348

309

310
310S/2361

UNS N
08800



prescurtata | % (% | % | % | % | % | elemente | [MPa] | ate | [MPa] | [%] [%] domenii de simbolizari e
DIN 17006 % HB aplicare STAS AISI/SIS

* Alungirea longitudinala la rupere

Tabelul 11. Aliaje speciale rezistente la coroziune

2.4858 NiCr 21 Mo 0.03 0.5 1.0

2.4856 NiCr 22 Mo 9
Nb

0.10 0.5 1.0

Tabelul 12. Aliaje speciale refractare

2.4851 NiCr 23 Fe 0.10 - =
2.4816 NiCr 15 Fe 0.05 0.2 -
0.10 0.5

20
22

21
23

22
24

15
17

2.5
3.5

8.5
9.5

38
42

rest

59
63

72
76

** Alungirea transversala la rupere

Cu=1.53
Ti=0.6-1

Fe <
max0.4
Ta/Nb 4

Al=1.1-1.6
Fe =13 -15
Ti = 0.3-0.5

Fe=7-10
Ti = 0.1-0.4

220

300

240

180

250

=550

=800

=600

=500

As >
30%

As 2

30%

As =
35%

Aliaj rezistent la
coroziune
puternica.

Rezistenta mare

fata de acizi cu sulf
si apa de mare.

Pentru elementele
sudate ale
instalatiilor, in
locurile expuse
actiunii acizilor
slabi si a bazelor.

Incoloy 825 No 8825

Nicrofer
4221

Inconel 625

Nicrofer 6020

No 6625

Nicrofer
6023 H
alloy 601H

Nicrofer
7216 H
alloy 600 H



1.4016 X6Crl17 1100-800 in aer 250-850 in curent de  Feritd + faz

Tara RO UK F D USA aer transform
8 Cr 170 Typ430S15 Z8C17 X6 Cr17 430 Prelucrabilitate
STAS 3583-87 DIN 17440 ASTM

Deformabilitatea la rece (indoirea, valtuirea, ambutisarea) depinde in
I e—— mare mdsura de grosimea materialului de bazd. Tablele mai subtiri
Compozitia chimica de 3 mm, avand o structura policristalind mai find, sunt mai
C [%] Cr [%] Si [%] Mn [%] rezistente, se pot deforma la rece in conditii mai bune, insa se va

tine cont de directia de laminare (de exemplu, trebuie evitatd
0.08 16.5 1.0 1.0 indoirea ascutitd paralela cu directia de laminare, raza de indoire > 2
x grosimea tablei). Deoarece otelurile feritice sunt fragile la rece,
Caracteristici fizice deformarea plastica trebuie executata cel putin la temperatura
camerei. Stratul de oxizi sau culoarea suprafetei care apare la

Densitate Modul de elasticitate la: Conductivitate  Calduré  Rezistivitate i O0F o 9
— —— — tratamentul termic sau la sudarea otelurilor, influenteaza rezistenta
la20°C  la20°C la 200°C  la 400°C termica specifica electrica la coroziune a materialului. De aceea acestea se indepérteazé prin
[kg/dm’] [GPa] [W/mK] [/kgK]  [Q@mm?/m] decapare chimica, rectificare sau sablare (cu nisipuri care nu contin
7.7 220 212 197 25 460 0.60 fier). Pe parcursul prelucrarilor prin aschiere se iau aceleasi masuri

ca la otelurile nealiate cu rezistenta asemanatoare. Aschierea se face

pe cat posibil cu scule din otel rapid sau cu placute dure. Se poate
Temperatura (T) [°C] 100 200 300 400 500 lustrui la luciu oglinds.

Coeficient de dilatare termica

10.0 10.0 10.5 10.5 11.0

intre 20°C si T [10°6/K]

Sudabilitatea
Caracteristici mecanice la temperatura camerei Se poate suda conditionat prin puncte sau cu arc electric prin

_ _ procedee WIG, MIG. Preincdlzirea se face intre 100-300 °C (numai la
g Df =1l A5 table mai groase de 3mm). Electrozi de sudurd utilizate:
- [T %]

- cu compozitie asemanatoare: 1.4015, 1.4502,

Starea de - cu grad mai mare de aliere:  1.4316, 1.4551.
tratament R po.2[MPa] R . [MPa] Transversal HB A y
Tratamentul termic recomandat: in cazul sudarii cu electrozi tip

termic
) 1.4015 si 1.4502 la 700-800 °C, iar cu 1.4316 si 1.4551 la 600 °C.
normalizat 270 450-600 20 185
Tratamentul termic Domeniul de utilizare
Prelucrarea la cald Tratament termic Datorita rezistentei ridicate la coroziune si a deformabilitdti la rece se
[°C] Ricire fnmuiere [°C] Ricire Fazele recomanda in primul rand la confectionarea tacamurilor, spaldtorilor

(chiuvetelor), maginilor de spdlat, barelor de protectie la



autovehicule, discurilor de protectie a rotilor, instalatiilor interioare de constructii, precum
si a altor obiecte de uz casnic nesudate.



1.4034 X 46 Cr 13

Tara RO UK F D USA crail
T40NiCr130 Typ420S45 Z40C14 X46Cri3 420 Prelucrabilitate
STAS 3583-87 DIN 17440  ASTM Nu este permisd depasirea limitelor de temperaturd prescrise pentru

deformarea plastica la cald, deoarece poate sa aibd loc o crestere
periculoasa a grauntilor cristalini, insotita de o precipitare a retelelor

. ompozma ch|m|a , de carburi in jurul griuntilor, ceea ce reduce duritatea, tenacitatea si
C[%] Cr [%] Si [%] Mn [%] alungirea otelului cilit. Prelucrarea prin aschiere nu diferd fatd de
0.5 12.5-14.5 1.0 1.0 otelurile de imbunatdtire. Se poate lustrui la luciu oglinda.

Caracteristici fizice

Sudabilitate

Densitate Modul de elasticitate ~ Conductivitate Caldura Rezistivitat
la 20°C la 20°C termica specificd e Nu se poate suda in conditii obignuite.
electrica
[kg/dm?] [GPa] [W/mK] [I/kgK] [Qmm?/m]
7.7 220 30 460 0.65 Domeniul de utilizare

Cea mai buna rezistenta la coroziune se obtine in stare cdlitd si cu
Caracteristici mecanice la temperatura camerei suprafata lustruitd la luciu oglindd. Se utilizeaza ca material de baza
pentru instrumente de tdiere in industrie si de uz casnic, precum si

@EI]? | T[:]T m i r % pentru instrumente medicale.
S

Sectiunea Starea de tratament R 0.2 [MPa] R . [MPa] HB
termic
d <100 mm normalizat - <800 225
calit 450 - 55 HRC
Tratament termic
Deformarea Tratament termic
plastica la
cald
[°C] R3cire Incdlzire R&cire Fazele Cilire  R3cire Detensionare  Fazele
[°C] [°C] [°C]
1100- 730 in cuptor, Ferita- 950-1030 1in ulei, in Martensita
800 Aer -780 in aer carburi curent 100-200 i carburi

de aer



1.4301 X5 CRNI 18 10 1150-750  in aer 1000-1080 in apd, in jet de  austenitd cu continut r

RO UK F D USA aer de feritd
BEOTE 5Nicri180 Typ304,304H Z6CN18-09 X5CrNi1810 304 Prelucrabilitate

BIETEN STAS 3583-87 DIN 17440  ASTM

Se deformeaza usor la rece. Nu se recomanda aplicarea tratamentelor
e P termice ulterioare. Incdlzirea la culoarea de revenire a suprafetei sau
Compozitia chimica - A < .
o o = e 3 formarea stratului de oxizi in cursul prelucrarii la cald reduc rezistenta la
C [%] Cr [%] Ni [%] Si [%] Mn [%] coroziune. Acesta trebuie indepartat prin decapare, rectificare sau

0.07 18.0 9.0 1.0 2.0 sablare cu nisip. Se recomanda ca prelucrarea mecanicd prin aschiere sa
se faca cu scule de otel rapid sau cu placute dure, din cauza tendintei

Caracteristici fizice de ecruisare si a conductibilitétii termice reduse. De asemenea este

Densitate Modul de elasticitate Conductivitate ~ C&ldurd  Rezistivitate necesara si asigurarea unei raciri bune. Se poate lustrui la luciu oglinda.

la 20°C o o o termica specifics electricy Valorile orientative a ecruisarii in cursul prelucrarii sunt urmatoarele:

| e 'a[égg]c la 400°C , Z=20% / Rm=900MPa / Rp0.2=770MPa / A5=24% Z=40% |

[kg/dm] [W/mK] [J/kgK] ~ [@mm’/m] Rm=970MPa / Rp0.2=900MPa / A5=10% Z=60% / Rm=1480MPa /

7.9 200 186 172 15 500 0.73 Rp0.2=1420MPa / A5=6% Z=80% / Rm=1530MPa / Rp0.2=1500MPa /
A5=4%.

Temperatura (T) [°C] 100 200 300 400 500 Valorile de rezistent3 corespunzitoare stirii K

Coeficient de dilatare termica

Caracteristici mecanice la temperatura camerei K 700 >350 700-850
@fl]? i V Vf Bncsl A5 [E—— K 800 >500 800-1000 <15
4 5 ] [%] KV [J] K 1000 >750 1000-1200 9 <6

<18

Simbol Limita de Rezistenta . Sectiunea
intre 20°C si T [10°/K 160 70 70 180 180 ul curgere R 50, | la ruperetR AIung|rea0 ks transcéortabilé
starii K [MPa] J[MPa] | rupere [%] [mm]
20
12

Sectiunea Roo2 Rpio Rp[MPa] Longit. Transv Longit. Transv K'1200 >950 1200-1400 5 <5
[MPa] [MPa] - - Sudabilitate

< 159 e } = ) Se poate suda prin toate metodele de sudare (cu exceptia sudurii
160<d<250 195 230  500-700 - 35 - 35 autogen). Materialul electrozilor de suduri:
sf A i i i i = - cu compozitia asemdnatoare: 1.4316,
Sarme trase, . )
bare pandla >0 | e gD Al - - - - mai inalt aliat: 1.4551, 1.4576.

300 Temperatura maxima de lucru: 200 °C.

Temperatura[°C 50 100 150 200 250 300 350 400 450 500 550 Nu se recomandd tratament termic dupa sudare. Utilizarea
R po. [MPa] 177 157 142 127 118 110 104 98 95 92 90 otelului 1.4301 si a electrozilor de mai sus este permisa si pentru
R p 1.0 [MPa] 211 191 172 157 145 135 129 125 122 120 120 recipiente sub presiune.

. Utilizarea
Tratament termic

Aplicarea la constructii sudate este permisd numai pana la grosimea
peretilor de 6 mm si sub diametrul de 40 mm, din cauza pericolului de
coroziune intercristalind. Se poate utiliza pe scard largd pentru
fabricarea de recipiente sub presiune, armaturi, precum si pentru utilaje

Prelucrarea la cald Tratament termic
[°C] Racire  Inmuiere [°C] Racire Fazele



din industria alimentara si farmaceutica. Pana la 300°C rezistd la coroziunea intercristalina
si in cazul unei solicitdri continue.



1.4306 X 2CRNI 1911

| Tara | RO UK F D USA
| Simbol PO HEE Typ304S12 Z2CN18- X2CrNi1911 304L
ETE STAS 3583-87 DIN 17440 ASTM

Compozitia chimica

C [%] Cr [%] Ni [%] Si [%] Mn [%]
0.03 18.0-20.0 10.0-12.5 1.0 2.0
Caracteristici fizice
Densitate Modul de elasticitate Conductivitate (S:aLCiclijfrii Rezistivitate
la20°C  1a20°C  1a200°C la400°  termicd P ¢ electrics
[kg/dm’] [GPa] [W/mK] [/kgK]  [@mm?*/m]
7.9 200 186 172 15 500 0.73

Temperatura (T) [°C] 100 200 300 400 500

Coeficient de dilatare termica
intre 20°Csi T IO-GIK 16.0 17.0 17.0 18.0 18.0

Q0 7 1 Ee
d 5 : : I [%] KCV []]

Sectiunea Rpo2[MPa] R,10[MPa] R ,[MPa] Longit. Transv. Longit. Transv.
d <160 mm 45 = 85 =
160 < d < 250 180 215 460-680 = 35 = 55
s <100 mm 40 40 = 55
Sdarme trase,
bare pan4 la 300 350 - max. 850 20 - - =

Temperatura [°C] | 50 /100 [150 200 [250 |300 [350 400 450 /500 /550 |

R po.2 [MPa] 162 147 132 118 108 100 94 89 85 81 80

R p1.0[MPa] 201 181 162 147 137 127 121 116 112 109 106
Tratament termic
Prelucrarea la cald A Tratament termic
[°C] Racire Inmuiere [°C] Racire Fazele

1150-750 fin aer 1000-1080 apa, jet de aer Austenita cu un continut redus de ferita

Prelucrabilitate

Usor deformabil la rece, insa fortele de deformare sunt mult mai mari in
raport cu otelurile nealiate. Incdlzirea la culoarea de revenire a
suprafetei sau formarea stratului de oxizi in cursul prelucrarii la cald
reduc rezistenta la coroziune. Acesta trebuie indepartat prin decapare,
rectificare sau sablare cu nisip. Se recomandd ca prelucrarea mecanica
prin aschiere sa se efectueze cu scule de otel rapid sau cu placute dure,
din cauza tendintei de ecruisare si a conductibilitatii termice reduse. De
asemenea se va asigura o buna racire. Se poate lustrui la luciu oglinda.

Sudabilitate

Se poate suda prin toate metodele de sudare (cu exceptia sudurii
autogen). Materialul electrozilor de sudura:

- cu compozitia asemanatoare: 1.4316,
- mai inalt aliat: 1.4551.
Temperatura maxima de lucru: 200 °C.

Nu se recomanda tratament termic dupa sudare. Utilizarea otelului
1.4306 si a electrozilor de mai sus este permisa si pentru recipiente sub
presiune.

Utilizare

Din cauza continutului redus de carbon, este rezistent la coroziunea
intercristalina la toate dimensiunile, chiar si in stare sudata. Rezistenta
la coroziune se pastreaza pana la temperatura de 350 °C (chiar si ca
temperatura de lucru constantd). Este rezistent si in medii cu acid azotic
de concentratie mai mare, pana la fierbere, dar pentru aceasta se
recomanda efectuarea de testdri analitice speciale.



1.4401 X5 CRNIMO 17 12 2
| Tara 0 UK F D USA

| Simbol S Typ316S16 Z6CND17-11 X 5CrNiMo 17 122 316
| Norma | DIN 17440 ASTM
C [%] Cr [%] Ni [%] Mo [%] Si [%] Mn [%]
0.07 16.5-18.5 10.5-13.5 2.0-2.5 1.0 2.0
Caracteristici fizice
Densitate Modul de elasticitate Conductivitate  Caldura Rezistivitate
la 20°C  la 20°C la 200°C la 400°C termica specifica electrica
[kg/dm’] [GPa] [W/mK] [3/kgK] [Qmm?/m]
7.95 200 186 172 15 500 0.75
Temperatura (T) [°C
Coeficient de dilatare termica
intre 20°C S' T [10_6/K] 16.5 17.5 17.5 18.5 18.5

Caracteristici mecanice la temperatura camerei

R 7 7 L s o

Sectiunea R po2[MPa] R, 10[MPa] R ,[MPa] Longit. Transv. Longit. Transv.
d <160 mm 40 - 85 -
160 < d < 250 205 240 500-710 - 30 - 55
s<75mm - 40 - 55
Sarme trase, bare
péné Ia 300 350 = max. 850 20 = = =
Temperatura [°C] | 50 /100 150 |200 (250 [300 |350 (400 |450 (500 550 |
R po.2 [MPa] 196 177 162 147 137 127 120 115 112 110 108
R p1.0[MPa] 230 211 191 177 167 156 150 144 141 139 137

Tratament termic
Tratament termic

Racire

Prelucrarea la cald
[°C] R&cire Inmuiere [°C]
1150-750 inaer 1020-1100

Fazele
apa, jet de aer Austenita cu un continut redus de ferita

Prelucrabilitate

Se deformeaza ugor la rece. Nu se recomanda aplicarea tratamentelor
termice ulterioare. Incdlzirea la culoarea de revenire a suprafetei sau
formarea stratului de oxizi in cursul prelucrarii la cald reduc rezistenta la
coroziune. Acesta trebuie indepartat prin decapare, rectificare sau
sablare cu nisip. Se recomanda ca prelucrarea mecanica prin aschiere sa
se faca cu scule de otel rapid sau cu placute dure, din cauza tendintei
de ecruisare si a conductibilitatii termice reduse. Se va asigura o racire
corespunzatoare. Se poate lustrui. Valorile orientative a ecruisarii in
cursul prelucrdrii  sunt urmatoarele: Z=20% / Rm=900MPa /
Rp0.2=770MPa / A5=24% Z=40% / Rm=970MPa / Rp0.2=900MPa /
A5=10% Z=60% / Rm=1480MPa / Rp0.2=1420MPa / A5=6% Z=80%
/ Rm=1530MPa / Rp0.2=1500MPa / A5=4%

Valorile de rezistenta corespunzatoare starii K

. Limita de Rezistenta la Alungirea Sectiunea
Simbolu -
| starii K | curgere Rp rupere R m la rupere | transportabila

0,2 [MPa MPa % mm

K 700 >350 700-850 20 <18
K 800 >500 800-1000 12 <15
K 1000 >750 1000-1200 9 <6
K 1200 >950 1200-1400 5 <5

Sudabilitate

Se poate suda prin toate metodele de sudare (cu exceptia sudurii
autogen). Materialul electrozilor de sudura:

- cu compozitia asemanatoare: 1.4430,

- mai inalt aliat: 1.4440, 1.4576.
Temperatura maxima de lucru: 200 °C.
Nu se recomanda tratament termic dupa sudare. Utilizarea otelului
1.4401 si a electrozilor de mai sus este permisa si pentru recipiente sub
presiune.

Utilizare

Din cauza pericolului coroziunii intercristaline, utilizarea in constructji
sudate este permisa numai pana la grosimea de 6 mm a peretelui si sub
diametrul de 40 mm. Continutul de molibden asigura o buna rezistentad
la coroziune in medii cu continut de clor si fatd de acizi neoxidant;.
Frecvent se utilizeazd pentru constructia instalatiilor din industria
chimica si textila, precum i pentru mijloace de depozitare si
transportare a mediilor agresive. In stare calitd este usor magnetizabil.



1.4404 X 2 CRNIMO 17 13 2
| Tara [0 UK F D USA Prelucrabilitate

- Typ316S11 Z3CND17-12-02 X2CrNiMo 17132 316L Se deformeazé usor la rece. Nu se recomanda aplicarea tratamentelor
DIN 17440 ASTM termice ulterioare. Incdlzirea la culoarea de revenire a suprafetei sau

formarea stratului de oxizi in cursul prelucrdrii la cald reduc rezistenta la

coroziune. Acesta se va indeparta prin decapare, rectificare sau sablare
o o s o —— o cu nisip. Se recomanda ca prelucrarea mecanica prin agchiere sa se facd

C [%] Cr [%] Ni [%] Mo [%] Si [%] Mn [%] cu scule de otel rapid sau cu placute dure, din cauza tendintei de

0.03 16.5-18.5 11-14 2.0-2.5 1.0 2.0 ecruisare si a conductibilitdtii termice reduse. Se va asigura o racire
corespunzatoare. Se poate lustrui.

Caracteristici fizice

Densitate Modul de elasticitate Conductivitate ~ Caldura Rezistivitate .
la20°C  1a20°C la 200°C la 400° termics specificd electricd Sudabilitate
[kg/dm?] [GPa] [W/mK] [3/kgK] [Omm?/m] Se poate suda prin toate metodele de sudare (cu exceptia sudurii
7.95 200 186 172 15 500 0.75 autogen). Materialul electrozilor de sudura:

- cu compozitia asemanatoare: 1.4430,
- mai Inalt aliat: 1.4440, 1.4455, 1.4576.

Temperatura maxima de lucru: 150°C.

Temperatura (T) [°C 100 200 300 400 500
Coeficient de dilatare termica
intre 20°C si T [10°6/K 16.5 17.5 17.5 18.5 18.5

Nu este necesard aplicarea tratamentului termic dupa sudare. Utilizarea
otelului 1.4404 si a electrozilor de mai sus este permisa si pentru

(Sé )iﬁ =Tt A5 = ——=" recipiente sub presiune.
. s /7 7 K = %] Kev 7]

Caracteristici mecanice la temperatura camerei

Sectiunea R p02[MPa] R ,10[MPa] R ,,[MPa] Longit. Transv. Longit. Transv. Utilizare

d <160 mm 40 - 85 - Din cauza continutului redus de carbon, este rezistent la coroziunea
160 < d < 250 190 225 490-690 - 30 = 55 intercristalind la toate dimensiunile, chiar si in stare sudata pana la
s <100 mm = 40 = 55 temperatura de 400°C. Continutul de molibden asigura o buna

Sarma trasa, rezistentd la coroziune in medii cu continut de clor si fata de acizi
bare pans la300 330 - max. 850 20 - - - neoxidanti. Frecvent se utilizeazd pentru constructia instalatiilor din

industria chimica si textila, precum si pentru mijloace de depozitare si

Temperatura [°C] | 50 [100 |150 |200 |250 |300 [350 |400 |450 |500 |550 | transportare a mediilor agresive. In stare clitd este usor magnetizabil.

R po.2 [MPa] 182 166 152 137 127 118 113 108 103 100 98
R p 1.0 [MPa] 217 199 181 167 157 145 139 135 130 128 127

Tratament termic
Prelucrarea la cald Tratament termic
[°C]  R&cire Inmuiere [°C] R3cire Fazele
1150-750 finaer 1020-1100 apa, jet de aer Austenitd cu un continut redus de ferita




Se deformeaza usor la rece. Nu se recomanda aplicarea tratamentelor

1.4406 X 2 CRNIMON 17 12 2 termice ulterioare. Incdlzirea la culoarea de revenire a suprafetei sau
| Tara ) UK F - D USA formarea stratului de oxizi in cursul prelucrdrii la cald reduc rezistenta la
BCETCEM - Typ316S61  Z2CND 17-12Az X2 CI;';III\IM(137N4}}Z) 122 3;56Tk/|N coroziune. Acesta se va indepdrta prin decapare, rectificare sau sablare

Ccu nisip. Se recomanda ca prelucrarea mecanica prin aschiere sa se faca
cu scule de otel rapid sau cu placute dure, din cauza tendintei de

Compozitia chimica ecruisare si a conductibilitatii termice reduse. Se va asigura o racire

C[%] Cr [%] Ni [%] Mo [%] Si [%] Mn [%] corespunzatoare. Se poate lustrui.
0.03 16.5-18.5 10.5-13.5 2.0-2.5 0.12-0.22 2.0
Sudabilitate

Caracteristici fizice . . ..
Se poate suda prin toate metodele de sudare (cu exceptia sudurii

Densitate Modul de elasticitate Conductivitate Caldura Rezistivitate " Materialul electrozilor de sudurs:
la 20°C  la 20°C la 200°C la 400°C termica specifica electrica autogen). Materialul electrozilor de sudura:
[ka/dm?] [GPa] [W/mK] [3/kgK] [Qmm?*/m] - cu compozitia asemanatoare: 1.4430,
=5 280 2t 2 = 200 e - mai inalt aliat: 1.4455, 1.4576.
Temperatura (T) [°C 100 200 300 400 500 Temperatura maxima de lucru: 150 °C.
Coeficient de dilatare termica o . . . o .
intre 20°C si T [10°6/K 16.5 17.5 17.5 18.5 18.5 Nu este necesara aplicarea tratementului termic dupa sudare. Utilizarea

otelului 1.4406 si a electrozilor de mai sus este permisd si pentru
recipiente sub presiune.

Caracteristici mecanice la temperatura camerei

QD 7 o L BEEE oo e

. . . Din cauza continutului redus de carbon, este rezistent la coroziunea
Sectiunea R ,02[MPa] R ,10[MPa] R [MPa] Longit. Transv. Longit. Transv. intercristalind la toate dimensiunile, chiar si in stare sudatd pand la
d <160 mm 280 315 580-800 40 - 85 - temperatura de 400°C. Pe langd o rezistenta asemé&ndtoare la
160 <d < 250 280 315 580-800 - 35 - 55 coroziune, are o rezistentd mecanicid mai mare fatd de otelul 1.4404.
Continutul de molibden asigura o buna rezistenta la coroziune in medii

Temperatura [°C] | 50 [100 [150 |200 |250 |300 |350 |400 450 |500 |550 | cu continut de clor si fata de acizi neoxidanti. Frecvent se utilizeaza
R po2 [MPa] 250 211 185 167 155 140 140 135 131 129 127 pentru constructia instalatjilor din industria chimica si textild, precum si

R 1.0 [MPa] 284 246 218 198 183 175 169 164 160 158 157 pentru mijloace de depozitare si transportare a mediilor agresive. In
' stare cdlitd este usor magnetizabil.

Tratament termic

Prelucrarea la cald Tratament termic
[°C] Ricire  Inmuiere [°C] R3cire Fazele
1180-750 in aer 1020-1100 apa, jet de aer austenita

Prelucrabilitate



1.4435

X 2CRNIMO 1814 3
RO UK F D USA

2 MoNiCr 175 Typ316S11 Z2CND17-13 X2CrNiMo18143 316L

MSTAS 3583-87 DIN 17440 ASTM
Compozitia chimica

C [%] Cr [%] Ni [%] Mo [%] Si [%] Mn [%]
0.03 17.0-18.5  12.5-15.0 2.5-3.0 1.0 2.0

Caracteristici fizice

Densitate Modul de elasticitate la Conductivitate Caldura  Rezistivitate
la20°C la20°C la 200°C la 400°C termica specifica electrica
[kg/dm?] [GPa] [W/mK] [/kgk]  [Qmm?*/m]
7.98 200 186 172 15 500 0.75

Temperatura (T) [°C] 100 200 300 400 500

Coeficient de dilatare termica
intre 20°Csi T [10-6/K] 16.5 17.5 17.5 18.5 18.5

Caracteristici mecanice la temperatura camerei

QR Y V7 BRSO

Sectiunea R po2[MPa] R10[MPa] R n[MPa] Longit. Transv. Longit. Transv.
d <160 mm 35 - 85 -
160 < d < 250 190 225 490-690 - 30 - 55
s<35mm - 40 - 55
Sarme trase, bare
pané la 300 350 = max. 850 20 = = =

I EECINe 50 100 150 200 250 300 350 400 450 500 550
R po.2 [MPa] 182 166 152 137 127 118 113 108 103 100 98
R p1.0[MPa] 217 199 181 167 157 145 139 135 130 128 127

Tratament termic

Prelucrarea la cald Tratament termic

inmuiere [°C] Ricire Fazele
1020-1100 austenita cu congnut
redus de ferita

[°C] Racire

1150-750 fin aer apa, jet de aer

Prelucrabilitate

Se deformeaza ugor la rece. Nu se recomanda aplicarea tratamentelor
termice ulterioare. Incdlzirea la culoarea de revenire a suprafetei sau
formarea stratului de oxizi in cursul prelucrarii la cald reduc rezistenta la
coroziune. Acesta se va indeparta prin decapare, rectificare sau sablare
Ccu nisip. Se recomanda ca prelucrarea mecanica prin aschiere sa se faca
cu scule de otel rapid sau cu placute dure, din cauza tendintei de
ecruisare §i a conductibilitdtii termice reduse. Se va asigura o rdcire
corespunzatoare. Se poate lustrui.

Sudabilitate

Se poate suda prin toate metodele de sudare (cu exceptia sudurii
autogen). Materialul electrozilor de sudura:

- cu compozitia asemanatoare: 1.4430,
- mai inalt aliat: 1.4440, 1.4576.
Temperatura maxima de lucru: 150 °C.

Nu este necesara aplicarea tratementului termic dupa sudare. Utilizarea
otelului 1.4435 si a electrozilor de mai sus este permisd si pentru
recipiente sub presiune.

Utilizare

Din cauza continutului redus de carbon, este rezistent la coroziunea
intercristalind la toate dimensiunile, chiar si in stare sudata pana la
temperatura de 400 °C. Continutul de molibden asigurd o bund
rezistentd la coroziune in medii cu continut de clor si fata de acizi
neoxidanti. Frecvent se utilizeaza in industria farmaceutica, a fibrelor
sintetice, textila, celuloza si de ingrasaminte chimice. Daca se impune
testul de rezistentd Huey, vor fi necesare aplicarea unor mdsuri analitice
si tehnologice. Otelul 1.4435 corespunde normativelor Basler 2. In stare
cdlitd este usor magnetizabil. In cazul utilizérii pentru implanturi
chirurgicale, se poate livra cu compozitie modificatd, ca materialul W
1.4441 (conform DIN 17443).



1.4436 X5 CRNIMO 17 13 3 Prelucrabilitate

RO UK F D USA Se deformeaza ugor la rece. Nu se recomandd aplicarea tratamentelor
- Typ316S16 Z6CND17-12 X 5CrNiMo 17 13 3 316 termice ulterioare. Incalzirea la culoarea de revenire a suprafetei sau
formarea stratului de oxizi in cursul prelucrarii la cald reduc rezistenta la

DIN 17440 ASTM coroziune. Acesta se va indeparta prin decapare, rectificare sau sablare
Ccu nisip. Se recomanda ca prelucrarea mecanica prin aschiere sa se faca
cu scule de otel rapid sau cu plicute dure, din cauza tendintei de
C [%] Cr [%] Ni [%] Mo [%] Si [%] Mn [%] ecruisare si a conductibilitatii termice reduse. Se va asigura o racire
0.07 16.5-18.5 11-14 2.5-3.0 1.0 2.0 corespunzatoare. Se poate lustrui.
: - Caracteristici ﬁZC - - ——— Sudabilitate
Densitate Modul de elasticitate la Conductivitate Caldura Rezistivitate
la20°C  la 20°C la 200°C la 400°C termica specifica electrica Se poate suda prin toate metodele de sudare (cu exceptia sudurii
[kg/dm?3] [GPa] [W/mK] [1/kgK] [Qmm?/m] autogen). Materialul electrozilor de sudura:
7.98 200 186 172 15 500 0.75

- cu compozitia asemanatoare: 1.4430,

Temperatura (T) [°C] 100 200 300 400 500 - mai inalt aliat: 1.4440, 1.4576.

Coeficient de dilatare termici Temperatura maxima de lucru: 200 °C

intre 20°C si T [10°°/K] 16.5 17.5 17.5 18.5 18.5 Nu este necesard aplicarea tratementului termic dupd sudare. Utilizarea
otelului 1.4436 si a electrozilor de mai sus este permisa si pentru
Caracteristici mecanice la temperatura camerei recipiente sub presiune.

- . 1] T A5 o Utilizare
QR 7 oz BRSO

La constructiile sudate materialul 1.4436 poate fi utilizat numai la

Sectiunea Rpo2[MPa] R,i0[MPa] R ,[MPa] Longit. Transv. Longit. Transv. grosimi de perete sub 6 mm si la diametre mai mici de 40 mm,
d <160 mm 205 240 510-710 40 = 85 = deocarece la dimensiuni mai mari apare pericolul coroziunii
s<75 205 240 510-710 - 40 - 55 intercristaline. Rezistd la coroziunea intercristalind pana la 400°C pe

perioade indelungate. Continutul de molibden asigurd o buna rezistenta

o la coroziune in medii cu continut de clor si fatd de acizi neoxidanti.
Temperatura [*C] mmmmmm@mmnm Frecvent se utilizeaza n industria farmaceutica, a fibrelor sintetice,
R 502 [MPa] 196 177 162 147 137 127 120 115 112 110 108 textild si a celulozei.
R p1.0[MPa] 230 211 190 177 167 156 150 144 141 139 137

Tratament termic
Prelucrarea la cald A Tratament termic
[°C] Racire Inmuiere [°C] Racire Fazele

1150-750 in aer 1020-1100 apa3, jet de aer CUBETIE] Gl fce ?&gnm el



1.4438 X 2 CRNIMO 18 16 4 Prelucrabilitate

| Tara QU UK F D USA Se deformeazd usor la rece. Nu se recomandd aplicarea tratamentelor
- Typ 317512 Z2CND19-15  X2GNMo18164  317L termice ulterioare. Incdlzirea la culoarea de revenire a suprafetei sau

DIN 17440 ASTM formarea stratului de oxizi in cursul prelucrarii la cald reduc rezistenta la

coroziune. Acesta se va indeparta prin decapare, rectificare sau sablare

cu nisip. Se recomanda ca prelucrarea mecanicé prin aschiere s3 se facé
C [%] Cr [%] Ni [%] Mo [%] Si [%] Mn [%] cu scule de ofel rapid sau cu placute dure, din cauza tendintei de
0.03 17.5-19.5 14-17 3.0-4.0 1.0 2.0 ecruisare si a conductibilitatii termice reduse. Se va asigura o racire

corespunzatoare. Se poate lustrui.
Caracteristici fizice

Sudabilitate

Densitate ~ Modul de elasticitate la  Conductivitate Céldurg Rezistivitate _ )
la20°C 1a20°C la 200°C la400°C  termicd specificd electricd Se poate suda prin toate metodele de sudare (cu exceptia sudurii
[kg/dm?] [GPa] [W/mK] [3/kgK] [Qmm?/m] autogen). Materialul electrozilor de sudura:
8 200 186 172 14 500 0.85 - cu compozitia asemanatoare: 1.4430,

- mai nalt aliat: 1.4440.
Temperatura (T) [°C] 100 200 300 400 500

Coeficient de dilatare termica Temperatura maxima de lucru: 150 °C

intre 20°C si T [10°%/K] 16.5 17.5 18.0 18.5 19.0 Nu este necesard aplicarea tratementului termic dupé sudare. Utilizarea
otelului 1.4438 si a electrozilor de mai sus este permisa si pentru
Caracteristici mecanice la temperatura camerei recipiente sub presiune.

~ il il o -
@EE L L ﬁ ,,ji[,, ['ﬁ‘/f] KoV [J] Utilizare

. . - Din cauza continutului redus de carbon, este rezistent la coroziunea
Sectiunea R po2[MPa] Rpio[MPa] Rm[MPa] Longit. Transv. Longit. Transv. intercristaling la toate dimensiunile, chiar si in stare sudatd pani la

s <35 mm 195 230 490-690 = 35 = 55 temperatura de 350 °C. Datoritd continutului de molibden si nichel
rezista bine la coroziunea patrunsa si la coroziunea tensionald. Se poate

[ Temperatura [°C]| 50 | 100 | 150 | 200 | 250 | 300 | 350 | 400 | 450 | 500 | 550 | utiliza multilateral in constructii navale si in industria textila.

R po.2 [MPa] 186 172 157 147 137 127 120 115 112 110 108
R p1.0[MPa] 221 206 186 177 167 156 148 144 140 138 136

Tratament termic
Prelucrarea la cald Tratament termic
[°C] Racire Inmuiere [°C] Racire Fazele

1150-750 in aer 1040-1120  ap3, jet de aer austenita cu continut redus de ferita



1.4439 X2 CRNIMO 17 13 5
| Tara [RO| UK | F | USA | D [l

Simbol - ) 73 CND 18-14-05 317 MN X2 CrNiMo 1713 Se deformeazd usor la rece. Nu se recomandd aplicarea tratamentelor
5 termice ulterioare. Incdlzirea la culoarea de revenire a suprafetei sau
Norma ASTM DIN 17440 formarea stratului de oxizi in cursul prelucrarii la cald reduc rezistenta la

coroziune. Acesta se va indeparta prin decapare, rectificare sau sablare

cu nisip. Se recomand3 ca prelucrarea mecanicé prin aschiere s3 se faci

C [%] Cr [%] Ni [%] Mo [%] N [%] Mn [%] cu scule de otel rapid sau cu placute dure, din cauza tendintei de

0.03 16.5-18.5 12.5-14.5 4.0-5.0 0.12-0.22 2.0 ecruisare si a conductibilitdtii termice reduse. Se va asigura o rdcire
corespunzatoare. Se poate lustrui.

Caracteristici fizice

Densitate  Modul de elasticitate la ~ Conductivitate  Caldura Rezistivitate -
la 20°C la 20°C la 200°C la 400°C termica specifica electrica Sudabilitate
[kg/dm?] [GPa] [W/mK] [J/kgK] [Qmm?/m] Se poate suda prin toate metodele de sudare (cu exceptia sudurii
8.02 200 186 172 14 500 0.85 autogen). Materialul electrozilor de sudura:

- cu compozitia asemanatoare: 1.4430,

Temperatura (T) [°C] 100 200 300 400 500 - mai inalt aliat: 1.4440.

Coeficient de dilatare termica

intre 20°C si T [10°/K 16.5 17.5 17.5 18.5 18.5 Temperatura maxima de lucru: 150 °C
Nu este necesard aplicarea tratementului termic dupa sudare. Utilizarea
Caracteristici mecanice la temperatura camerei otelului 1.4439 si a electrozilor de mai sus este permisa si pentru
| | S I — recipiente sub presiune.
Qd js V V L 1T [% KV [J]
. ) ] , Utilizare
Sectiunea R ,o2[MPa] R,i10[MPa] R [MPa] Longit. Transv. Longit. Transv.
Din cauza continutului redus de carbon, este rezistent la coroziunea
d <160 mm 285 315 580-800 35 85 intercristalind (pand la 400°C pe perioada indelungatd) la toate
s <75 mm 285 315 580-800 35 55 dimensiunile, chiar si in stare sudatd. Datorita continutului de molibden

rezistd bine la coroziunea patrunsa. Continutul ridicat de nichel si

Temperatura[°C] | 50 | 100 | 150 | 200 | 250 | 300 | 350 | 400 | adaosul de azot da nagstere la o structura austenitica stabila, ceea ce

R 50, [MPa] 260 225 200 185 175 165 155 150 :C:IelterminaA o bdunsi rezi;’;eqt:i Tatg deI I:coroziunea tlens(ijon;ala. Frecvent se
R, 10 [MPa] 200 225 230 210 200 190 180 175 oloseste in industria chimica la desulfurarea gazelor de fum.
Tratament termic
Prelucrarea la cald Tratament termic
[°C] Racire Inmuiere [°C] Racire Fazele

1150-750 finaer 1040-1120 ap3, jet de aer austenita cu continut redus de ferita



termica intre 20°Csi T [10°

: X 6 CRNITI 18 10
Tara | RO | UK | _F _ | D _ | USA |

Caracteristici fizice

Modul de elasticitate la Conductivitate

la 200°C
[GPa]

186

la 400°C

172

Temperatura (T) [°C] 100

Coeficient de dilatare

Caracteristici mecanice la temperatura camerei

d <160 mm
160 < d <450

30 <5 < 100
Sarme trase,
bare pana la 300

| Temperatura [°C]| 50 | 100 150| 200| 250/ 300| 350| 400] 450| 500/ 550

190 176 167 157 147 136 130 125 121 119 118
222 208 195 185 175 167 161 156 152 149 147

Prelucrarea la cald A
Racire Inmuiere [°C]
1020-1100

200
200
205
200

350

R p0.2 [MPa] R p 1.0 [MPa] R [MPa]

235
235
240
235

Tratament termic
Tratament termic

apa, jet de aer austenita cu continut redus de ferita

10 TiNiCr 180 Typ321S31 Z6CNT 18-10 X6 CrNiTi 18 10 321
STAS 3583-87 ASTM
Compozitia chimica
Cr [%] Ni [%] i i Mn [%]
18 10.5

Rezistivitate
electrica
[Qmm?/m]

500

18.0

E_————
[J]

Transv. Longit. Transv.

55
55
55

Simbolul culr_lrgrlzaRd € Rezistenta la  |Alungirea la
starii K gMPa 02 lrypere R ,, [MPa] | rupere [%]

Prelucrabilitate

Se deformeaza usor la rece. Nu se recomanda aplicarea tratamentelor
termice ulterioare. Este permisd o recoacere de inmuiere de stabilizare
la 900-920°C, urmata de o racire in aer. Incalzirea la culoarea de
revenire a suprafetei sau formarea stratului de oxizi in cursul prelucrarii
la cald reduc rezistenta la coroziune. Acesta se indepdrteazd prin
decapare, rectificare sau sablare cu nisip. Se recomanda ca prelucrarea
mecanica prin aschiere sa se efectueze cu scule de otel rapid sau cu
placute dure, din cauza tendintei de ecruisare si a conductibilitatii
termice reduse. De asemenea este necesara si asigurarea unei raciri
bune. Conditionat se poate lustrui. Valorile orientative a ecruisarii in
cursul prelucrdrii  sunt urmatoarele: Z=20% / Rm=900MPa /
Rp0.2=770MPa / A5=24% Z=40% / Rm=970MPa / Rp0.2=900MPa /
A5=10% Z=60% / Rm=1480MPa / Rp0.2=1420MPa / A5=6% Z=80%
/ Rm=1530MPa / Rp0.2=1500MPa / A5=4%

Valorile de rezistenta corespunzatoare starii K

Sectiunea
transportablla

K 700 >350 700-850 <18
K 800 >500 800-1000 <15
K 1000 >750 1000-1200 9 <6
K 1200 >950 1200-1400 5 <5
Sudabilitate

Se poate suda prin toate metodele de sudare (cu exceptia sudurii
autogen). Materialul electrozilor de sudura:

- cu compozitia asemdnatoare: 1.4551,

- mai inalt aliat: 1.4576.
Temperatura maxima de lucru: 200 °C.
Nu se recomanda tratament termic dupa sudare. Utilizarea otelului
1.4541 si a electrozilor de mai sus este permisa si pentru recipiente sub
presiune.

Utilizare

Datorita continutului de titan, care ajuta la formarea carburilor, rezistd
bine la coroziunea intercristalind in stare sudata, independent de
grosimea materialului si a sectiunii transversale. Se utilizeazd 1in
industria chimicd, la fabricarea aparatelor si rezervoarelor, la constructii
sudate si armé&turi. In multe locuri se utilizeazd si la constructii de
centrale energetice. In stare cilit3 este slab magnetizabil.



1.4571

X 6 CRNIMOTI 1712 2
| Tara | RO UK F D USA

G 10 TiMoNiCr 175 Typ 320 S31 Z6 CNDT 17-12 X6 CNiMoTi 17122 316 Ti
BETENEN STAS 3583-87 DIN 17440 ASTM

Compozitia chimica

C [%] Cr [%] Ni [%] Ti [%] Mo [%] Si [%] Mn [%]
0.08 17.5 12 5xC-0.8 2.5 1.0 2.0
Caracteristici fizice
Densitate Modul de elasticitate la Conductivitate Caldura Rezistivitate
la 20°C  1a 20°C la 200°C la 400°C termica specificd electrica
[kg/dm®] [GPa] [W/mK] [3/kgK] [Qmm?/m]
7.98 200 186 172 15 500 0.75

Temperatura (T) [°C] 100 200 300 400 500

Coeficient de dilatare termica
intre 20°Csi T [10'6/K] 16.5 17.5 18.5 18.5 19.0

Caracteristici mecanice la temperatura camerei

——

ER 7 7 ¢y E=s oo

Sectiunea Rpo2[MPa] R,10[MPa] R n[MPa] Longit. Transv. Longit. Transv.
d <160 mm 210 245 35 - 85 -
160 < d < 450 210 245 500- - 30 - 55
s <30 mm 205 250 730 - 35 - 55
30<s<100 200 245 35 55
Sarme trase, bare
pané la 300 350 = max. 850 20 = = =

| Temperatura [°C] | 50 {100 [150 /200 [250 300 |350 |400 450 |500 [550_

R ;02 [MPa] 202 185 177 167 157 145 140 135 131 129 127
R p1.0[MPa] 237 218 206 196 186 175 169 164 160 158 157
Tratament termic
Prelucrarea la cald Tratament termic
[°C]  R&cire Inmuiere [°C] R3cire Fazele
1150-750 finaer 1020-1100 ap3, jet de aer austenita cu continut redus de feritd

Prelucrabilitate

Se deformeazd usor la rece. Inclzirea la culoarea de revenire a
suprafetei sau formarea stratului de oxizi in cursul prelucrarii la cald
reduc rezistenta la coroziune. Acesta se va indeparta prin decapare,
rectificare sau sablare cu nisip. Se recomanda ca prelucrarea mecanica
prin aschiere sa se facd cu scule de otel rapid sau cu placute dure, din
cauza tendintei de ecruisare si a conductibilitatii termice reduse. Se va
asigura o racire corespunzdtoare. Conditionat se poate lustrui. Valorile
orientative a ecruisarii in cursul prelucrarii sunt urmatoarele: Z=20% /
Rm=900MPa / Rp0.2=770MPa / A5=24% Z=40% / Rm=970MPa /
Rp0.2=900MPa / A5=10% Z=60% / Rm=1480MPa / Rp0.2=1420MPa /
A5=6% Z=80% / Rm=1530MPa / Rp0.2=1500MPa / A5=4%

Valorile de rezistenta corespunzatoare starii K

Simbolul

Limita de | Rezistenta la Alungirea | Secti
w .. |curgere R po2| rupere R ungirea fa ec’gu_nuea
starii K MPa e MPa ™ | rupere [%] ([ransportabild [mm]

K 700 >350 700-850 20 <18
K 800 >500 800-1000 12 <15
K 1000 2750 1000-1200 9 <6
K 1200 2950 1200-1400 5 <5

Sudabilitate

Se poate suda prin toate metodele de sudare (cu exceptia sudurii
autogen). Materialul electrozilor de sudura:

- cu compozitia asemanatoare: 1.4576,

- mai inalt aliat: 1.4440.
Temperatura maxima de lucru: 200 °C.
Nu se recomanda tratament termic dupa sudare. Utilizarea otelului
1.4571 si a electrozilor de mai sus este permisa si pentru recipiente sub
presiune.

Utilizare

Datorita continutului de titan, care ajutad la formarea carburilor stabile,
rezista bine la coroziunea intercristalina in stare sudatd, independent de
grosimea materialului si a sectiunii transversale. Se utilizeazd 1in
industria chimicd, la fabricarea aparatelor si rezervoarelor, la constructii
sudate gi armdturi. In multe locuri se utilizeaza si la constructii de
centrale energetice. In stare cdlitd este slab magnetizabil. Datoritd
continutului ridicat de molibden are o rezistentda maritda fatda de



coroziunea patrunsa in medii continand cloruri, fiind utilizat pe scara larga in industria
chimica, petrochimica si textila.
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