clasele KBO' K30 D

Compozitie chimica

K30 % 0,05 0,35 0,40 16,5
K30D
Valori tipice % 0,035 0,35 0,40 16,5

Denumire europeana | Denumire americana

X6Cr17 140169 Tip 430®

Mconform EN 10088-2 @ conform ASTM A 240

K30 Clasa de nivel standard
K30D Clasa cu performanta imbunatatita de formare

Aceasta clasa este In conformitate cu:
> Fisa de date de securitate a materialelor nr. 1 a Stainless

Europe: oteluri inoxidabile (Directiva europeana 2001/58/CE).

» Directiva Comisiei Europene 2000/53/CE privind vehiculele
scoase din uz si Anexa |l din data de 27 iunie 2002.

» Standardul NFA 36 711 ,0Otel inoxidabil destinat utilizarii in
contact cu produse alimentare, produse si bauturi pentru
consumul uman si animal” (otel care nu este destinat
ambalajelor).

» Cerintele NSF/ANSI 51 - editia 2007 Standard international
pentru ,materiale pentru echipamente alimentare” sia F.D.A.
(Administratia pentru alimente si medicamente din Statele
Unite ale Americii) cu privire la materialele utilizate pentru
contactul cu produsele alimentare.

» Decretul francez nr. 92-631 din 8 iulie 1992 si Regulamentul

nr. 1935/2004 al Parlamentului European si al Consiliului din 27

octombrie 2004 cu privire la materialele si obiectele destinate sa

vind Tn contact cu produsele alimentare (si de abrogare a

Directivelor 80/590/CEE si 89/109/CEE).

Caracteristici generale

» Ordinul francez din 13 ianuarie 1976 cu privire la materialele
si obiectele realizare din otel inoxidabil destinate a intra in

contact cu produse alimentare.
Principalele caracteristici ale claselor K30 si K30D pentru

utilizare la temperaturi apropiate de temperatura camerei sunt:
» Rezistenta la coroziune Th medii moderat corozive,

» Buna plasticitate la rece (performanta imbunatatita pentru
K30D),

» Un aspect atractiv al suprafetei in conditia la livrare, de
obicei nefiind necesare operatiuni ulterioare de finisare.
K30 si K30D au, de asemenea, rezistentd buna la oxidarea la

temperaturi ridicate.

Utilizari
» Utilizari casnice.
> Vesela si tacamuri.
» Conducte de fum.
» Echipamente pentru

lactate.
» Componente decorative.

Gama de
produse

Forme: foi, semifabricate, role, benzi, cercuri.

Grosimi: de la 0,30 la 6,5 mm (K30D variaza de la 0,4 la 2 mm).
Latime: in functie de grosime, consultati-ne.

Finisaj: laminate la rece sau laminate la cald, in functie de
grosime.




Proprietati fizice

Foaie laminata la rece -
temperata.

Densitate d |kg/dmikg/dm 20°C

Temperatura 3
de topire

7,8

1460

Caldura

specifica IS

20°C

460,

Conductivitate
termica

=

W/m.K 20°C

16

Coeficient
mediu de
dilatare
termica *

20-100°C

-6
107K 20-200°C

(W)

13,0
13,5

Rezistivitate

L Qmm?/m
electrica

o)

20°C

0,8

Magnetic

dal

Modulul lui

3
Young E MPa.10

20°C

200

*Dilatare termica cu 25% in comparatie cu 316, compatibila cu otelul carbon
Coeficientul lui Poisson: 0,28
Punct Curie: 725°C

Proprietati mecanice

Stare temperata
Tn conformitate cu EN 10002-1 (iulie 2001),
mostra perpendiculara pe directia de laminare

Mostra
Lo = 80 mm (grosime < 3 mm)
Lo = 5,65 v So (grosime = 3 mm)

La temperaturi ridicate
(K30)

Rm (MP2)

Rpa:

500

o 200 400 600

Valori tipice.
* pe baza mostrei de 20x50 mm

A* 50
(%)

800°C

E (10° MPa)
p (Q mm%m) x 102

k (W/m.K)

20 200 400 600 °C
Laminat la
K30 rece** 510 340 26 155
K30D ';:‘C”;LQat 2 490 320 29 150

1 MPa = 1 N/mm? ** Valori tipice.
@ Rezistents finala la tractiune (UTS). @ Rezistenta la rupere (YS). © Alungire (A).

Efectul laminarii la rece

(K30)
Rm (MPa) A
RPo 2 (%)

HVS

4300 30

4250

4200 §20

4150

4100 J10

4 50
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Gradul de laminare la rece
(%).



Proprietati de curgere

Tensiuni medii (MPa) pentru diferite durate de rupere in functie

de temperatura (K30).

400
500

600
700

Valori tipice.

400
180

60
20

340
140

Rezistenta la coroziune

Clasele K30 si K30D nu sunt susceptibile la fisurarea prin
coroziune sub tensiune.
K30 si K30D au rezistentad buna la coroziune intr-o gama

variata de utilizari:

300
120

» medii casnice, curatarea regulata este intotdeauna

necesara pentru a mentine aspectul original,
» manipularea casnica a produselor alimentare,

Rezistenta la coroziune localizata

K03

K41

K36

17-4Mn

17-11 MT

430
441 (1)

445 (1)
436

444

201.1

304

316Ti

(1) Denumire comuna.
(2) In asteptarea actualizarii
standardului.

S41003

S43000
$43932

S44500
S43600
S44400
$20100 (3)
$30400

S31635

1.4003

1.4016
1.4509

1.4621 (2)
1.4526
1.4521
1.4618 (2)

1.4301

1.4571

(3) Cu aditie de cupru si 201.1 proprietati «parte bogata» conform ASTM A240

Formare

Clasele noastre K30 si K30D pot fi formate la rece prin toate
procesele standard (indoire, formare de contururi, tragere,
strunjire in flux etc.). Operatiunile de ambutisare adanca care
implica intinderea considerabila facilitata de formarea initiala
pentru a produce semifabricate cu raze mari de curbura.

intindere (test Erichsen)

K30

* foaie cu grosime de 0,8 mm.

1.4016

Tip 430

8,7

Tensiuni medii (MPa) pentru alungire de 1% la anumite
momente n functie de temperatura (K30).

400 340 280 210

500 130 90 60

600 50 35 20
Valori tipice.

> sdpunuri si detergenti,

> solutii alcaline la temperatura ambientala,

> anumiti acizi organici diluati la temperatura ambientald,

> solutii saline neutra si alcaline, altele decat cele cu continut
de haloide (cloruri, fluoruri, bromuri, ioduri),

» numeroase substante organice.

Oxidarea limiteaza temperatura de functionare continua a K30

si K30D la 800 °C.

Valori tipice ale potentialului de coroziune in puncte in NaCl
0,02M, 23°C, pH6,6 in functie de PREN (%Cr+3.3%Mo+16%N).

K44
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Ambutisare adanca (test Swift)

K30 1.4016 Tip 430

* Raportul de tragere limita.

K30D cu capacitate imbunatatita de formare ofera fiabilitate
si consecventa la tragere.

indoire

Capacitate de Tndoire buna la 180°C, cu raze foarte mici de
indoire pentru grosimi mai mici de 0,8 mm (in directii
longitudinale si transversale), in timp ce pentru foi cu grosime
mai mare de 0,8 mm se recomanda o raza de minim jumatate
din grosime.

2,05-2,10



Tn general, otelul din clasa 1.4016, tip 430 nu este adecvat pentru operatiuni de sudura, intrucat se formeaza cu usurintd martensita in sudura,
ceea ce duce la imbinari fragile si relativ nedeformabile.

Cu toate acestea, se pot obtine rezultate satisfacatoare fara a se apela la tratamente post-sudura, cu conditia ca procedeul de sudare utilizat sa
forjeze sudura suficient, iar puterea de sudare sa nu fie prea mare.

Clasa noastra K30 nu este recomandata pentru structuri sudate de gabarit mare, din cauza fragilitatii imbinarilor sudate neforjate.

Rezistenta
Punct, sudura <2mm
TIG <1,5mm >0,5mm W.N° 14370 W.N° 14370 Argon
ER 309 L (Si) ER 309 L (Si)
ER 316 L (Si) ER 316 L (Si)
PLASMA <1,5mm > 0,5mm W.N° 14370 Argon
ER 309 L (Si)
ER 316 L (Si)
MIG >0,8 mm W.N° 14370 Argon + 25 CO,
ER 309 L (Si) Argon + 25 O,
ER 316 L (Si)
S.AAW. >2mm E309L
E 316 L
Electrod Reparatii E 309 L
E316 L
Laser <5mm Heliu

(1) Procedeul SAW (sudare subacvaticad) nu este recomandat, din cauza presiunii ridicate.

(2) Se prefera sudarea pulsata MIG (sudare cu arc de metal gazat), datorita presiunii reduse.
Nu este necesara tratarea termica dupa sudare.

n cazul riscului de coroziune inter-granularé

se recomandd K39M/K41/K36 si K45.

Sudurile trebuie sa fie decapate mecanic sau chimic, apoi pasivate.

Tratament termic si finisare

Temperare

La 800 °C dupa prelucrarea la rece.
Lustruire - periere - glefuire - finisare satinata
Fara dificultati specifice.

Decapare

Amestec de acid azotic-hidrofluoric
(10% HNO? + 2% HF)

Paste decapante pentru zonele sudate.
Pasivare

Solutie cu 20-25% HNO? la 20 °C.
Paste de pasivare pentru zonele sudate.



