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COLETANEA DE INFORMACOES TECNICAS — ACO INOXIDAVEL

Comparacao dos acos 304 ou 316 e 304L ou 316L- Composicao
quimica e o efeito na resisténcia a corrosao

Introducgao — Faixas de composig¢ao quimica

Na classe de acos basicos da norma americana AlSI a diferenga pratica entre 304
ou 316 e 304L ou 316L é somente o teor de carbono.

Os limites do teor de carbono sdo maximo 0,08% para 304 e 316 e maximo 0,03%
para os acos 304L e 316L.

As faixas de todos os outros elementos sdo essencialmente o mesmo (a faixa de
niquel para 304 é 8,00 — 10,50% e para 304L 8,00 — 12,00%)

Ha dois acos europeus do tipo “304L”, 1.4306 e 1.4307.

O aco 1.4306 é a variante mais comumente oferecido na Europa exceto na
Alemanha. Os agos 1.4301 (304) e 1.4306 (304L) tem as faixas de carbono maximo
0,07% e maximo 0,03% respectivamente.

As faixas de cromo e niquel sdo similares, o niquel para ambos os acos é de
minimo 8%.

Os acgos europeus para o 316 e 316L, 1.4401 e 1.4404 séo iguais em todos 0s
elementos com faixas de carbono de maximo 0,07% para 1.4401 e maximo 0,030% para
1.4404.

Efeito do carbono na resisténcia a corrosdo

As ‘variantes” de carbono mais baixo (316L) foram especificadas como
alternativas do ago ‘padrdo”316 com carbono normal, para superar o risco de corrosdo
intercristalina (desintegragcdo na solda), que foi identificado como um problema no inicio
das aplicagbes destes agos. Isso pode ocorrer se 0 ago permanece na faixa de
temperatura entre 450 a 850°C por periodos de varios minutos, dependendo da
temperatura e exposta em seguida num agressivo ambiente corrosivo. A corroséo, entao
toma lugar proximo aos contornos dos gréos.

Se o nivel do carbono é abaixo de 0,030%, entdo a corrosao intercristalina nao
ocorre apos a exposicdo nessas temperaturas, especialmente para a escolha dos
periodos normalmente expostas na zona afetada pelo calor das soldas em seccbes
“grossas” do aco.

Efeito do nivel de carbono na soldabilidade

Ha um ponto de vista de que 0s agcos com baixo carbono sdo mais faceis de soldar
que os agos com carbono normal.



N&o parece estar claro a razdo para isso e as diferengas sdo provavelmente
associados com a resisténcia mecanica mais baixa do aco com baixo carbono. O aco com
baixo carbono pode ser mais facil para conformar e perfilar do que virar, podendo também
afetar os niveis de tenséo residual deixado no aco apos a conformacao e adequando para
a soldagem.

Isso pode resultar que os agos com carbono “padrdo” necessitam de maior forga
para deixa — lo na posicdo e assim que estiver adequado para soldagem, ficara com
maior tendéncia a recuperar — se, se ndo estiver permanecido adequadamente na
posigéao.

Os eletrodos consumiveis para ambos 0s agos sdo baseados na composicao
quimica com baixo carbono, para evitar o risco da corrosdo intercristalina no trecho de
solda solidificada ou da difusdo do carbono no metal base (circundante)

Dupla certificacdo dos acos com baixo carbono

Os acgos produzidos comercialmente, utilizando os métodos usuais de fabricagdo
de aco, sdo muitas vezes produzidos com ag¢o de baixo carbono como se espera devido
ao melhor controle numa moderna fabrica de aco. Consequentemente os produtos
acabados de acgo sao freqlientemente fornecido ao mercado com “duplo certificado” para
ambos 0s acos como eles podem entao serem utilizados para fabricagdo especificando
qualquer dos dois agos de uma norma particular.

Por exemplo para bobina, chapa fina ou chapa grossa.

Acos 304

BS EN 10088 — 2 1.4301/1.4307 para norma européia.
ASTM A 240 304/304L ou ASTM A 240/ASME SA 240 316/316L para norma americana
de vasos de presséo.

Acos 316

BS EN 10088 — 2 1.4401/1.4404 para norma européia.
ASTM A 240 316/316L ou ASTM A 240/ASME SA 240 316/316L para norma americana
de vasos de presséo.









