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Fiche technique pour fils d'acier trempés pour ressorts
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Domaine d'application
Cette fiche technique est valable pour fils d'acier trempés pour ressorts en aciers non alliés.

Controle de la surface du fil

e e
Sur sa longueur totale le fil est soumis a un controle non destructif de fissures en continu au cours du processus de
tréfilage.

Composition chimique (analyse de coulée)

C% Si % Mn % P% S % Cu %
min. 0,6 0,1 0,5
max. 0,8 0,3 1,2 0,03 0,025 0,12

Caractéristiques mécaniques

Diameétre du fil Résistance a la traction Striction min. apres
rupture
d Tolérance Rm z
mm mm MPa %
> < + min. max. -
2,50 3,00 0,025 1.600 1.800
3,00 3,50 1.600 1.750 45
3,50 4,00 0030 1.550 1.700
4,00 5,00 ’ 1.550 1.700
5,00 6,50 1.530 1.680
6,50 8,00 1.500 1.650 40
8,00 9,00 0,040 1.500 1.650
9,00 10,00 1.500 1.650 35
10,00 12,00 0.050 1.470 1.630
12,00 14,00 ’ 1.450 1.600 30
L'ovalisation est de max. 50 % de | La dispersion de la résistance a la traction dans une
3 couronne est de max. 50 MPa et dans un lot de
tolérance totale. o
livraison de max. 70 MPa
Caractéristiques physiques
Module d'élasticité E [GPa] 206
Module de cisaillement T [GPa] 79,5
Limite d'élasticité 0,2% Rpo,2 min. 0,9 x résistance a la traction du fil
Etat de surface
Profondeur admissible des défauts de surface max. 60 um (contréle en continu)
Décarburation partielle max. 0,5 % du diametre du fil-[]

Traitement thermique - Valeurs indicatives pour les températures de revenu

Apres enroulage des ressorts =400°C, 30 min.
Apreés grenaillage des ressorts =220°C, 30 min.
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