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  





Numero  
 



max 


max 


max 


max 


max 








max 

b) 

 
 
 
EN 100881: 20140,04 1,00 2,00 0,045 0,015 17,019,0 8,510,5 0,11 3,04,0 

± 0.01 + 0.05 + 0.04 + 0.005 + 0.003 ± 0.2 ± 0.1 ± 0.01 ± 0.1 
Scostamenti  ammessi  per analisi di prodotto.  
a)Per migliorare la truciolabilità è permesso zolfo 0,015%  0,030% per la lucidabilità è raccomandato un tenore di zolfo 0,015% max. 
b) Per materiale destinato all’incrudimento a freddo e all’estrusione è permesso un contenuto di rame max 1% 
 








  


 


MMA con elettrodi AWS
 

14501400 1200900 11001000 
acqua 

non  
necessaria 

non  
adatta 

non necessario raffreddamento  
lento 

 





  
carbonio legati CrMo inossidabili 

prove di 
suscettibilità a  
700450 

non  
adatta 

non  
adatto 

  E 316L E 316L E 316L 

E 316L  

▪  (6  25% HN3) + (0.5  8% HF) a caldo o a freddo.  20  45% HN3 a freddo 
 

 
EN 100883: 2014  in condizione 1C, 1E, 1D, 1X , 1G, 2D 
sezione 
mm 

Prova di trazione  a +20 °C 
 0.2    +20 °C  +20 °C  a) 

oltre fino a N/mm2   N/mm2  min min (L) min (T) J  min (L) J  min (T) max  
 160 450650 175 45    215 +AT solubilizzato 
a) solo per informazione.   (L) = longitudinale (T) = trasversale 
 

  EN 100883: 2014  in condizione 2H, 2B, 2G, 2P  
sezione  
mm 

Prova di trazione  a +20 °C 
 0.2     +20 °C   +20 °C   

oltre fino a N/mm2    N/mm2  min min (L) min (T) J min (L) J min (T)   
 10 b) 600850 400 25      

+AT 
materiale  
solubilizzato 

10 16 600850 340 25     
16 40 450800 175 30  100   
40 63 450800 175 30  100   
63 160 450650 175 40  100   
b)   nella gamma 1 mm < d < 5 mm i valori sono validi solo per i tondi   le proprietà meccaniche delle barre non tonde con spessore 
 < 5 mm devono essere concordate al momento della richiesta e dell'ordine.   (L) = longitudinale (T) = trasversale 
 

 
sezione  
mm 

Prova di trazione  a +20 °C 
 0.2 %   +20 °C  a)   

oltre fino a N/mm2   N/mm2  min min  (L) min (T)  J  min (L) max   
       215  +AT solubilizzato 
a) solo per informazione


(laminato a caldo +AT+C). Valori indicativi 
 N/mm2   560 720 820 940 1010 1120 1180 1300 1380 
0.2 N/mm2   300 560 710 820 900 990 1070 1200 1270 
 % 60 30 18 12 10 8 8 8 8 
Riduzione          
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X3CrNiCu1894austenitico  
 

 106● K1 ► 16.7 17.2 17.7 18.1   
 longitudinale GPa   200 194 186 179 172  127 
  0.28       
  ● mm2/m 0.73       
 Siemens●m/mm2 1.33       
 J/(Kg●K) 500       
 Kg/dm3 7.90       
  W/(m●K) 15.0 16.6      
 r  max 1.02       
        
Il simbolo ► indica fra 20 °C   e 100 °C, 20 °C e 200 °C …..


 Atmosfera Azione chimica  intercristallina,  
acque urbane, pitting, 
tensocorrosione  

Acqua dolce     
     
 

 no
 alta
 trafilatura e altre deformazioni plastiche a freddo 
 fino a 850 °C in servizio continuo e 800 °C in servizio intermittente 
 

 
EN 


UNS 


ASTM 


GB 


GOST 


JIS 


IS 


KS 

X3CrNiCu1894 S30430  06Cr18Ni9Cu3  SUS XM7  STS XM7 
 
 
 
 
 
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Il diagramma è diviso in tre zone principali alle quali corrispondono tre distinte strutture del cordone di saldatura: austenitica, ferritica e 
martensitica . Questo metodo di calcolo, permette di stabilire, a priori, le possibili strutture che saranno presenti nel cordone di saldatura 
e quindi orientare opportunamente la scelta del materiale d’apporto, in funzione della struttura finale che si vuole ottenere.

I VALORI RIPORTATI SONO INDICATIVI E POSSONO SUBIRE MODIFICHE E AGGIORNAMENTI IN QUALSIASI MOMENTO. LUCEFIN S.P.A. SI ESONERA DA EVENTUALI RESPONSABILITà E CONSEGUENZE DERIVANTI DAL LORO UTILIZZO.


