
LEXIQUE DES DÉFINITIONS
ABBRÉVIATIONS COURANTES 

DES TERMES  ANGLAIS
A & P – Recuit et décapé Ex. – Extra

Av. – Moyenne F.C. – Décolletage rapide
B & O – Bleu et huilé F.T. – Tournage rapide

C.D. – Étiré à froid H.D. – Étiré-Dur
C.F. – Fini à froid

Hex. – Hexagone
C.R. – Laminé à froid

H.F. – Fini à chaud
C & S – Coupé et redressé

H.H. – Demi-DurDia. – Diamètre (employé pour
H.R. – Laminé à chaud– les barres rondes)

D & S – Déshydraté et scellé Hvy. – Fort

ACTION DU BORE SUR L’ACIER – Augmentation du potentiel de
durcissement des aciers à basse teneur de carbone. Jusqu’à
0.008% maximum de teneur en bore. Les propriétés d’usinage des
aciers alliés réguliers sont améliorées ainsi que leurs caractéris-
tiques d’opération à chaud et à froid.

ACTION DU CARBONE SUR L’ACIER – L’addition de carbone
augmente la résistance à la traction et la dureté.

ACTION DU CHROME SUR L’ACIER – Augmente le potentiel de
durcissement et la résistance à la corrosion, l’oxydation, l’abra-
sion et aux températures élevées.

ACTION DU CUIVRE SUR L’ACIER – Augmente la résistance à
la corrosion atmosphérique. Provoque la fragilité à chaud et à
froid.

ACTION DU MANGANÈSE SUR L’ACIER – Le manganèse est
ajouté dans la production de l’acier pour prévenir la fragilité à
chaud et augmenter la dureté.

ACTION DU MOLYBDÈNE SUR L’ACIER – Augmentation du
potentiel  de durcissement et de la résistance au fluage et à la
fragilité à chaud. Favorise la résistance à la corrosion de l’acier
inoxydable. La granulation exige une température plus élevée.

ACTION DU NICKEL SUR L’ACIER – Augmente la résistance et
la dureté des aciers ferritiques et perlitiques. Les aciers alliés à
haute teneur de chrome deviennent austénitiques (aciers inoxy-
dables).

ACTION DU PHOSPHORE SUR L’ACIER – Produit la friabilité et
la fragilité générale à froid. Augmente la résistance à la traction
des aciers à basse teneur de carbone. Augmente la résistance à
la corrosion et améliore l’usinabilité.

ACTION DU SILICIUM SUR L’ACIER – Employé en général
comme désoxydant. Augmente la résistance des aciers alliés à
basse teneur et en élève le degré de dureté. Employé comme élé-
ment d’alliage dans les aciers aimantés et électriques.

(à suivre)
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ACTION DU SOUFRE SUR L’ACIER – Lorsque la teneur en
soufre excède 0.06%, il y a tendance de fragilité à chaud. L’acier à
décolletage rapide pour filetage et usinage automatique est obte-
nu en augmentant la teneur en soufre à partir de .075 jusqu’à .10.

ACTION DU VANADIUM SUR L’ACIER – Agit comme désoxy-
dant et augmente le potentiel de durcissement. La granulation
exige une température plus élevée.

ALLONGEMENT – Pourcentage – Le pourcentage d’augmenta-
tion de la longueur d’un échantillon soumis à l’épreuve de tension,
après rupture.

CÉMENTATION – Un procédé de durcissement de l’enveloppe
par lequel seul le carbone est ajouté et une pénétration contrôlée
ou spécifique est produite en chauffant l’acier en-dessous de son
point de fusion, dans un entourage de carbone solide, liquide ou
gazeux.

CHARGE DE RUPTURE – La charge maximale par unité de sur-
face d’une coupe transversale originale qu’un matériau en état de
tension peut subir avant une défaillance complète ou rupture.

DÉCAPAGE – L’enlèvement de la calamine par immersion dans
un bain d’acide dilué.

DURCISSEMENT – Un traitement thermique impliquant le chauf-
fage de l’acier à une température supérieure au niveau critique et
le refroidissement suffisamment rapide pour obtenir un durcisse-
ment appréciable.

DURCISSEMENT DE L’ENVELOPPE – Un procédé de cémenta-
tion ou de cyanuration suivi d’une trempe ou d’une nitruration. La
dureté de surface d’un alliage à base de fer est augmentée sensi-
blement.

DURETÉS – (ÉPREUVES) – 
(a) Dureté Brinell – Une mesure de dureté obtenue sur un

appareil d’essai Brinell. La surface polie de l’échantillon est
pénétrée par une pointe sphérique en acier durci d’un
diamètre donné au moyen d’une charge prédéterminée
que l’on y applique. Le diamètre de l’impression est
mesuré en millimètres par un microscope micrométrique et
la lecture est comparée sur un tableau déterminant le
numéro de dureté Brinell (Bhn).

(b) Dureté Rockwell – Une mesure de dureté obtenue sur un
appareil d’essai Rockwell. La dureté est déterminée par la
lecture d’un cadran qui indique la profondeur de pénétra-
tion d’une boule ou d’un losange conique en acier sous
une charge donnée.

(c) Dureté Shore ou Scléroscopique – Une mesure de
dureté obtenue sur un appareil d’essai scléroscopique
Shore. La dureté est déterminée par le rebond d’un
marteau (ou pilon) à pointe en losange lorsque celui-ci
frappe la surface de l’échantillon. Le marteau (ou pilon) est
entouré d’un tube en verre et la hauteur du rebond est
indiquée sur une échelle graduée en dedans du tube ou sur
un cadran, dépendant du modèle de l’appareil en usage.
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ENVELOPPE – La surface d’un alliage à base de fer dont la
teneur en carbone a été augmentée substantiellement par
cémentation.

FRAGILITÉ À CHAUD – Friabilité de l’acier lorsqu’il est chaud.

FRAGILITÉ À FROID – Caractéristiques des métaux friables à
des températures normales ou basses.

LIMITE ÉLASTIQUE – La tension la plus grande qu’un matériau
peut supporter sans changement mesurable après le dégage-
ment complet de la tension. Une charge est imposée à un échan-
tillon, à un taux régulier, et la tension qui provoque un allongement
subit est enregistrée sur un “extensomètre” pouvant indiquer
jusqu’à  0.0002 pouce.

LIMITE ÉLASTIQUE – POINT INITIAL – La charge par unité de
surface d’une coupe transversale causant une augmentation mar-
quée de déformation de l’échantillon sans ajouter à la charge. Elle
est habituellement déterminée par la chute subite du balancier
d’un instrument d’essai, par l’emploi de diviseurs ou au moyen
d’un extensomètre.

NITRURATION – Un procédé par lequel seul de l’azote  est ajouté
par une pénétration limitée ou spécifique en chauffant certains
aciers alliés ayant une surface préparée pour ce traitement.
L’absorption de l’azote par l’acier est produite par le contact de
gaz ammoniacal ou toute autre substance provoquant la même
réaction. Une surface extrêmement dure et résistante à l’usure est
conséquente de ce procédé.

NORMALISATION – Le procédé de normalisation redonne à
l’acier sa qualité première après avoir été travaillé à chaud ou à
froid ou refroidi irrégulièrement. Un traitement thermique antérieur
peut être neutralisé par normalisation. L’acier est chauffé à une
température d’environ 100° F au-dessus du niveau de tempéra-
ture critique et refroidi à l’air inerte, à température ambiante.

NOYAU – La partie intérieure d’un alliage à base de fer dont la
composition chimique n’a pas été altérée d’une façon appréciable
par le procédé de cémentation.

RECUIT – Le chauffage et le refroidissement des aciers à l’état
solide (habituellement le refroidissement est au ralenti). Le recuit
s’utilise pour l’un ou l’autre des buts suivants:

(1) Supprimer la tension.

(2) Produire la souplesse.

(3) Modifier la malléabilité, la dureté, les propriétés physiques
telles que électrique, magnétique ou autres.

(4) Affiner la structure des cristaux.

(5) Supprimer les gaz.

(6) Produire une microstructure déterminée.

RÉDUCTION DE SURFACE – La différence entre la coupe trans-
versale originale et la surface la plus réduite au point de rupture.
Elle est établie en pourcentage de la surface originale.
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RÉSISTANCE À LA TRACTION – Voir Charge de rupture.

REVENU – Ce procédé s’applique lorsqu’il est nécessaire de
dégager l’acier de tensions causées par le durcissement et pour
établir la dureté au degré désiré. L’acier durci est réchauffé à une
température en dessous du niveau de température critique et
refroidi.

TRAITEMENT SPHÉROÏDIQUE – Un procédé thermique
employé généralement sur les aciers à haute teneur de carbone
pour en améliorer l’usinabilité. L’acier subit un chauffage prolongé
au niveau de température critique ou légèrement en dessous suivi
d’un refroidissement graduel.

TRAITEMENT THERMIQUE – L’acier est traité thermiquement
pour en améliorer les propriétés dépendant de l’usage, ou pour le
mettre en état de subir différents procédés tels que laminage à
froid, étirage à froid ou usinage. Ce traitement est défini comme
étant une opération ou une série d’opérations comprenant le
chauffage et le refroidissement de l’acier à l’état solide afin
d’obtenir une certaine condition ou un nombre de propriétés
déterminées.

TRANSFORMATION MÉCANIQUE – Le changement de la struc-
ture d’un métal en le soumettant à une pression soit par laminage,
emboutissage ou forgeage. La structure cristalline est affinée, les
particules moléculaires deviennent plus serrées et la qualité du
métal en est améliorée. La résistance est toujours augmentée par
cette transformation mais la dureté et la malléabilité peuvent en
être modifiées dépendant du degré de cette transformation et de
la température à laquelle celle-ci est effectuée.

TREMPE – Le refroidissement par immersion dans un milieu li-
quide ou gazeux ou même dans un environnement solide con-
venant à l’absorption rapide de la chaleur irradiée par l’article à
tremper.
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TABLEAU DE CONVERSION DES DURETÉS

Valeurs approximatives

BRINELL ROCKWELL
Échelle C Échelle B CHARGE DE

RUPTURE
Diam. en mm Numéro Charge 150 kg Charge 100 kg 1000 lb

Charge 3000 kg de Cône Boule par
Boule 10 mm dureté 120 Deg. 1⁄16 pouce pouce carré

2.20 780 70 – 384
2.25 745 68 – 368
2.30 712 66 – 352
2.35 682 64 – 337
2.40 653 62 – 324

2.45 627 60 – 311
2.50 601 58 – 298
2.55 578 57 – 287
2.60 555 55 – 276
2.65 534 53 – 266

2.70 514 52 – 256
2.75 495 50 – 247
2.80 477 49 – 238
2.85 461 47 – 229
2.90 444 46 – 220

2.95 429 45 – 212
3.00 415 44 – 204
3.05 401 42 – 196
3.10 388 41 – 189
3.15 375 40 – 182

3.20 363 38 – 176
3.25 352 37 – 170
3.30 341 35 – 165
3.35 331 35 – 160
3.40 321 34 – 155

3.45 311 33 – 150
3.50 302 32 – 146
3.55 293 31 – 142
3.60 285 30 – 138
3.65 277 29 – 134

3.70 269 28 – 131
3.75 262 26 – 128
3.80 255 25 – 125
3.85 248 24 – 122
3.90 241 23 100 119

(à suivre)
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TABLEAU DE CONVERSION DES DURETÉS
(suite)

Valeurs approximatives

BRINELL ROCKWELL
Échelle C Échelle B CHARGE DE

RUPTURE
Diam. en mm Numéro Charge 150 kg Charge 100 kg 1000 lb

Charge 3000 kg de Cône Boule par
Boule 10 mm dureté 120 Deg. 1⁄16 pouce pouce carré

3.95 235 22 99 116
4.00 229 21 98 113
4.05 223 20 97 110
4.10 217 – 96 107
4.15 212 – 96 104

4.20 207 – 95 101
4.25 202 – 94 199
4.30 197 – 93 197
4.35 192 – 92 195
4.40 187 – 91 193

4.45 183 – 90 191
4.50 179 – 89 189
4.55 174 – 88 187
4.60 170 – 87 185
4.65 166 – 86 183

4.70 163 – 85 182
4.75 159 – 84 180
4.80 156 – 83 178
4.85 153 – 82 176
4.90 149 – 81 175

4.95 146 – 80 174
5.00 143 – 79 172
5.05 140 – 78 171
5.10 137 – 77 170
5.15 134 – 76 168

5.20 131 – 74 166
5.25 128 – 73 165
5.30 126 – 72 164
5.35 124 – 71 163
5.40 121 – 70 162

5.45 118 – 69 161
5.50 116 – 68 160
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TABLE DE CONVERSION EN POUCE
EN DÉCIMALE D’UN PIED

Décimale Décimale Décimale Décimale
Pouces d’un pied Pouces d’un pied Pouces d’un pied Pouces d’un pied

3"–.250 6"–.50 9"–.750
1⁄16 .0052 1⁄16 .2552 1⁄16 .5052 1⁄16 .7552
1⁄8 .0104 1⁄8 .2604 1⁄8 .5104 1⁄8 .7604
3⁄16 .0156 3⁄16 .2656 3⁄16 .5156 3⁄16 .7656
1⁄4 .0208 1⁄4 .2708 1⁄4 .5108 1⁄4 .7708
5⁄16 .0260 5⁄16 .2760 5⁄16 .5260 5⁄16 .7760
3⁄8 .0312 3⁄8 .2812 3⁄8 .5312 3⁄8 .7812
7⁄16 .0364 7⁄16 .2864 7⁄16 .5364 7⁄16 .7864
1⁄2 .0416 1⁄2 .2916 1⁄2 .5416 1⁄2 .7916
9⁄16 .0468 9⁄16 .2968 9⁄16 .5468 9⁄16 .7968
5⁄8 .0520 5⁄8 .3020 5⁄8 .5520 5⁄8 .8020

11⁄16 .0572 11⁄16 .3072 11⁄16 .5572 11⁄16 .8072
3⁄4 .0625 3⁄4 .3125 3⁄4 .5625 3⁄4 .8125

13⁄16 .0677 13⁄16 .3177 13⁄16 .5677 13⁄16 .8177
7⁄8 .0729 7⁄8 .3229 7⁄8 .5729 7⁄8 .8229

15⁄16 .0781 15⁄16 .3281 15⁄16 .5781 15⁄16 .8281

1"–.0833 4"–.3333 7"–.5833 10"–.8333
1⁄16 .0885 1⁄16 .3385 1⁄16 .5885 1⁄16 .8385
1⁄8 .0937 1⁄8 .3437 1⁄8 .5937 1⁄8 .8437
3⁄16 .0989 3⁄16 .3489 3⁄16 .5989 3⁄16 .8489
1⁄4 .1041 1⁄4 .3541 1⁄4 .6041 1⁄4 .8541
5⁄16 .1093 5⁄16 .3593 5⁄16 .6093 5⁄16 .8593
3⁄8 .1145 3⁄8 .3645 3⁄8 .6145 3⁄8 .8645
7⁄16 .1197 7⁄16 .3697 7⁄16 .6197 7⁄16 .8697
1⁄2 .1250 1⁄2 .3750 1⁄2 .6250 1⁄2 .8750
9⁄16 .1302 9⁄16 .3802 9⁄16 .6320 9⁄16 .8802
5⁄8 .1354 5⁄8 .3854 5⁄8 .6354 5⁄8 .8854

11⁄16 .1406 11⁄16 .3906 11⁄16 .6406 11⁄16 .8906
3⁄4 .1458 3⁄4 .3958 3⁄4 .6458 3⁄4 .8958

13⁄16 .1510 13⁄16 .4010 13⁄16 .6510 13⁄16 .9010
7⁄8 .1562 7⁄8 .4062 7⁄8 .6562 7⁄8 .9062

15⁄16 .1614 15⁄16 .4114 15⁄16 .6614 15⁄16 .9114

2"–.1666 5"–.4166 8"–.6666 11"–.9166
1⁄16 .1718 1⁄16 .4218 1⁄16 .6718 1⁄16 .9218
1⁄8 .1770 1⁄8 .4270 1⁄8 .6770 1⁄8 .9270
3⁄16 .1822 3⁄16 .4322 3⁄16 .6822 3⁄16 .9322
1⁄4 .1875 1⁄4 .4375 1⁄4 .6875 1⁄4 .9375
5⁄16 .1927 5⁄16 .4427 5⁄16 .6927 5⁄16 .9427
3⁄8 .1979 3⁄8 .4479 3⁄8 .6979 3⁄8 .9479
7⁄16 .2031 7⁄16 .4531 7⁄16 .7031 7⁄16 .9531
1⁄2 .2083 1⁄2 .4583 1⁄2 .7083 1⁄2 .9583
9⁄16 .2135 9⁄16 .4635 9⁄16 .7135 9⁄16 .9635
5⁄8 .2187 5⁄8 .4687 5⁄8 .7187 5⁄8 .9687

11⁄16 .2239 11⁄16 .4739 11⁄16 .7239 11⁄16 .9739
3⁄4 .2291 3⁄4 .4791 3⁄4 .7291 3⁄4 .9791

13⁄16 .2343 13⁄16 .4843 13⁄16 .7343 13⁄16 .9843
7⁄8 .2395 7⁄8 .4895 7⁄8 .7395 7⁄8 .9895

15⁄16 .2447 15⁄16 .4947 15⁄16 .7447 15⁄16 .9947
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SPÉCIFICATIONS
A. I. S. I. ET S. A. E.

LIMITE DES COMPOSITIONS CHIMIQUES, POURCENTAGE
NUMÉRO AISI NUMÉRO SAE

C Mn P. Max. S. Max.

*C 1006* 1006 0.08 max. 0.25/0.40 0.040 0.050
C 1008 1008 0.10 max. 0.30/0.50 0.040 0.050
C 1010 1010 0.08/0.13 0.30/0.60 0.040 0.050
C 1012 – 0.10/0.15 0.30/0.60 0.040 0.050
C 1015 1015 0.13/0.18 0.30/0.60 0.040 0.050

C 1016 1016 0.13/0.18 0.60/0.90 0.040 0.050
C 1017 1017 0.15/0.20 0.30/0.60 0.040 0.050
C 1018 1018 0.15/0.20 0.60/0.90 0.040 0.050
C 1019 1019 0.15/0.20 0.70/1.00 0.040 0.050
C 1020 1020 0.18/0.23 0.30/0.60 0.040 0.050

C 1021 – 0.18/0.23 0.60/0.90 0.040 0.050
C 1022 1022 0.18/0.23 0.70/1.00 0.040 0.050
C 1023 – 0.20/0.25 0.30/0.60 0.040 0.050
C 1025 1025 0.22/0.28 0.30/0.60 0.040 0.050
C 1026 – 0.22/0.28 0.60/0.90 0.040 0.050

C 1029 – 0.25/0.31 0.60/0.90 0.040 0.050
C 1030 1030 0.28/0.34 0.60/0.90 0.040 0.050
C 1031 – 0.27/0.34 1.35/1.65 0.040 0.050

*C 1033* 1033 0.29/0.36 0.70/1.00 0.040 0.050
C 1034 1034 0.32/0.38 0.50/0.80 0.040 0.050

C 1035 1035 0.32/0.38 0.60/0.90 0.040 0.050
C 1038 1038 0.35/0.42 0.60/0.90 0.040 0.050
C 1039 – 0.37/0.44 0.70/1.00 0.040 0.050
C 1040 1040 0.37/0.44 0.60/0.90 0.040 0.050
C 1042 1042 0.40/0.47 0.60/0.90 0.040 0.050

C 1043 1043 0.40/0.47 0.70/1.00 0.040 0.050
C 1045 1045 0.43/0.50 0.60/0.90 0.040 0.050
C 1046 1046 0.43/0.50 0.70/1.00 0.040 0.050
C 1049 1049 0.46/0.53 0.60/0.90 0.040 0.050
C 1050 1050 0.48/0.55 0.60/0.90 0.040 0.050

C 1053 – 0.48/0.55 0.70/1.00 0.040 0.050
C 1055 1055 0.50/0.60 0.60/0.90 0.040 0.050
C 1060 1060 0.55/0.65 0.60/0.90 0.040 0.050
C 1065 1065 0.60/0.70 0.60/0.90 0.040 0.050
C 1069 – 0.65/0.75 0.40/0.70 0.040 0.050

(suite)
Les % indiqués sont pour les produits de barre, à moins d’avis contraire. 
Plaque, feuille et tube peuvent variés légèrement.
*Feuille AISI/Chimie de plaque
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SPÉCIFICATIONS
A. I. S. I. ET S. A. E.

LIMITE DE COMPOSITIONS CHIMIQUES, POURCENTAGE
NUMÉRO AISI NUMÉRO SAE

C Mn P. Max. S. Max.

C 1070 1070 0.65/0.75 0.60/0.90 0.040 0.050
C 1072 – 0.65/0.76 1.00/1.30 0.040 0.050
C 1074 1074 0.70/0.80 0.50/0.80 0.040 0.050
C 1075 – 0.70/0.80 0.40/0.70 0.040 0.050
C 1078 1078 0.72/0.85 0.30/0.60 0.040 0.050

C 1080 1080 0.75/0.88 0.60/0.90 0.040 0.050
C 1084 – 0.80/0.93 0.60/0.90 0.040 0.050

*C 1085* 1085 0.80/0.93 0.70/1.00 0.040 0.050
C 1090 1090 0.85/0.98 0.60/0.90 0.040 0.050
C 1095 1095 0.90/1.03 0.30/0.50 0.040 0.050

C 1108 – 0.08/0.13 0.50/0.80 0.040 0.08/0.13
C 1109 1109 0.08/0.13 0.60/0.90 0.040 0.08/0.13
C 1110 – 0.08/0.13 0.30/0.60 0.045 0.08/0.13
C 1113 – 0.10/0.16 1.00/1.30 0.040 0.24/0.33
C 1115 1115 0.13/0.18 0.60/0.90 0.040 0.08/0.13

C 1116 1116 0.14/0.20 1.10/1.40 0.040 0.16/0.23
C 1117 1117 0.14/0.20 1.00/1.30 0.040 0.08/0.13
C 1118 1118 0.14/0.20 1.30/1.60 0.040 0.08/0.13
C 1119 1119 0.14/0.20 1.00/1.30 0.040 0.24/0.33
C 1120 1120 0.18/0.23 0.70/1.00 0.040 0.08/0.13

C 1125 – 0.22/0.28 0.60/0.90 0.040 0.08/0.13
C 1126 1126 0.23/0.29 0.70/1.00 0.040 0.08/0.13
C 1137 1137 0.32/0.39 1.35/1.65 0.040 0.08/0.13
C 1138 1138 0.34/0.40 0.70/1.00 0.040 0.08/0.13
C 1140 1140 0.37/0.44 0.70/1.00 0.040 0.08/0.13

C 1141 1141 0.37/0.45 1.35/1.65 0.040 0.08/0.13
C 1144 1144 0.40/0.48 1.35/1.65 0.040 0.24/0.33
C 1145 1145 0.42/0.49 0.70/1.00 0.040 0.04/0.07
C 1146 1146 0.42/0.49 0.70/1.00 0.040 0.08/0.13
C 1148 – 0.45/0.52 0.70/1.00 0.040 0.04/0.07

C 1151 1151 0.48/0.55 0.70/1.00 0.040 0.08/0.13
**C 12L14 12L14 0.15 max. 0.85/1.15 .04/.09 0.26/0.35
**C 12L15 12L15 0.09 max 0.75/1.25 .04/.06 0.25/0.35

(suite)
Les % indiqués sont pour les produits de barre, à moins d’avis contraire. 
Plaque, feuille et tube peuvent variés légèrement.
**Feuille AISI/Chimie de plaque
**0.15/0.35% de plomb a été ajouté.
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SPÉCIFICATIONS
A. I. S. I. ET S. A. E.

LIMITE DES COMPOSITIONS CHIMIQUES, POURCENTAGE
NUMÉRO AISI NUMÉRO SAE

C Mn P. Max. S. Max.

1320 1320 0.18/0.23 1.60/1.90 0.040 0.040
1321 – 0.17/0.22 1.80/2.10 0.050 0.050
1330 1330 0.28/0.33 1.60/1.90 0.035 0.040
1335 1335 0.33/0.38 1.60/1.90 0.035 0.040
1340 1340 0.38/0.43 1.60/1.90 0.035 0.040

1524 1524 0.19/0.25 1.35/1.65 0.040 0.050
1527 1527 0.22/0.29 1.20/1.50 0.040 0.050
1536 1536 0.30/0.37 1.20/1.50 0.040 0.050
1541 1541 0.36/0.44 1.35/1.65 0.040 0.050
1552 1552 0.47/0.55 1.20/1.50 0.040 0.050

2515 2515 0.12/0.17 0.40/0.60 0.040 0.040
3115 3115 0.13/0.18 0.40/0.60 0.040 0.040
3120 3120 0.17/0.22 0.60/0.80 0.040 0.040
3130 3130 0.28/0.33 0.60/0.80 0.040 0.040
3135 3135 0.33/0.38 0.60/0.80 0.040 0.040

3140 3140 0.38/0.43 0.70/0.90 0.040 0.040
3141 3141 0.38/0.43 0.70/0.90 0.040 0.040
3145 3145 0.43/0.48 0.70/0.90 0.040 0.040

Note: Voir ci-dessous pour la suite des numéros AISI avec chimies additionnelles.

LIMITE DES COMPOSITIONS CHIMIQUES, POURCENTAGE
NUMÉRO AISI NUMÉRO SAE

Si Ni Cr Mo

1320 1320 0.15/0.35 – – –
1321 – 0.15/0.35 – – –
1330 1330 0.15/0.35 – – –
1335 1335 0.15/0.35 – – –
1340 1340 0.15/0.35 – – –

E

E

2515 2515 0.20/0.35 4.75/5.25 – –
3115 3115 0.20/0.35 1.10/1.40 0.55/0.75 –
3120 3120 0.20/0.35 1.10/1.40 0.55/0.75 –
3130 3130 0.20/0.35 1.10/1.40 0.55/0.75 –
3135 3135 0.20/0.35 1.10/1.40 0.55/0.75 –

3140 3140 0.20/0.35 1.10/1.40 0.55/0.75 –
3141 3141 0.20/0.35 1.10/1.40 0.70/0.90 –
3145 3145 0.20/0.35 1.10/1.40 0.70/0.90 –

(suite)
Les % indiqués sont pour les produits de barre, à moins d’avis contraire. 
Plaque, feuille et tube peuvent variés légèrement.
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