
  
cm/cm °C °F °C in/in °F 

 

68 – 212 
 

20 – 100 
 

8.9 x 10-6 16.02 x 10-6 

 

合金 317L 规范 
(UNS S31703) W. Nr. 1.4438 

 

相比 304/304L 与 316/316L，为提高耐蚀性而开发的高铬、镍和钼含量奥氏体不锈钢 
 

317L 合金（UNS S31703）

是一种低碳耐蚀含铬、镍、钼的

奥氏体不锈钢。这些元素的高含

量保证了该合金在氯化物点蚀和

一般腐蚀环境中比常规的

304/304L 和 316/316L 具有更高

的耐蚀性。相比 316L，该合金在

含硫介质、氯化物及其他卤化物

等强腐蚀环境具有更好的耐蚀性。 

317L 的低碳含量使其在焊

接过程中，不会因为碳化铬沉

淀造成晶间腐蚀，因此它能用

于焊态。再加上氮作为增强剂，  

 

化学分析  

比重 % （除另有注明，所有数值均为最大值） 
 

 
铬 18.0 min. – 20.0 max. 磷 0.045 

镍 11.0 min. – 15.0 max. 硫 0.030 

 

钼 
 

3.0 min. – 4.0 max. 
 

硅 
 

0.75 

 

碳 
 

0.030 
 

氮 
 

0.10 

 

锰 
 

2.00 
 

铁 
 

余值 

 
 
物理性质  

该合金能够作为 317 合金（UNS 

S31700）双重认证。 

317L 合金在退火状态是非

磁性的。它不能通过热处理硬化，

然而它能通过冷加工硬化。317L

合金在标准车间制造实践中很容

易焊接与加工。 

密度 
0.285 lbs / in3 

7.89 g /cm3 

 

弹性模量 
29.0 x 106 psi 
200 GPa 

 

熔点区间 
2540 – 2630°F 
1390 – 1440°C 

比热 
0.12 BTU/ lb-°F (32 – 212°F) 
502 J/ kg-°K (0 – 100°C) 

 

热导率 212°F （100°C） 
8.7 BTU/hr/ ft2 /ft/°F 
1.26 W/m-°K 

 

电阻率 
33.5 Microhm-in at 68°F 
85.1 Microhm-cm at 20°C 

 
膨胀系数 
 

温度范围

应用 

• 控制空气污染——烟气脱

硫系统 

• 化工和石化加工 

•  炸药 

• 食品和饮料加工 

• 石油炼制 

• 发电机设备——冷凝器 

• 造纸业 
 

标准 

ASTM ............... A 240 

ASME ............... SA 240 

 
 
 
 
 

机械性能  

68°F （20°C）的常规值（除另有注明，所有数值均为最小值） 
 

屈服强度 极限抗拉强度 伸长率 
硬度 

0.2%  2 英寸内 

 
psi (MPa) psi (MPa) %  （最大值） 

 
30,000 205 

 
75,000 515 

 
40 

 
95 Rockwell B 

 
耐蚀性 

相比 304/304L 和 316/316L 不锈钢，317L 合金中的高钼含量保

证了其在大多数介质中的总体和局部耐蚀性更强。对 304/304L 不锈

钢不腐蚀的环境，一般也不腐蚀 317L。然而，强氧化酸如硝酸就是

例外。含钼合金通常在这些环境易被腐蚀。 
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Alloy 317L has excellent corrosion  esistance in a wide range of chemicals. 
It  esists attack in sulfuric acid, acidic chlorine and phosphoric acid. It is used 
in handling hot organic and fatty acids often present in food and 
pharmaceutical processing applications. 

The corrosion  esistance of 317 and 317L should be the same in any given 
environment. The one exception is where the alloy will be exposed to 
temperatures in the chromium carbide precipitation range of 800 – 1500°F (427 – 
816°C). Because of its low carbon content, 317L is the preferred material in this 
service to guard against intergranular corrosion. 

In general, austenitic stainless steels are subject to chloride stress corrosion 
cracking in halide service. Although 317L is somewhat more  esistant to stress 
corrosion cracking than 304/304L stainless steels, because of its higher 
molybdenum content, it is still susceptible. 

The higher chromium, molybdenum and nitrogen content of 317L enhance 
its ability to  esist pitting and crevice corrosion in the presence of chlorides 
and other halides. The Pitting Resistance Equivalent including Nitrogen 
number (PREN) is a  elative measure of pitting  esistance. The following chart 
offers a comparison Alloy 317L and other austenitic stainless steels. 

 

 
Composition (Weight Percent) 

1 
ALLOY PREN 

Cr  Mo  N 

ATI 304™ 18.0 — 0.06 19.0 
 

ATI 316™ 16.5 2.1 0.05 24.2 
 

ATI 317™ 18.5 3.1 0.06 29.7 
 

AL 904L™ 20.5 4.5 0.05 36.2 
 

AL-6XN®  20.5 6.2 0.22 44.5 
 

1Pitting Resistance Equivalent, including Nitrogen, PREN = Cr + 3.3Mo + 16N 
 

 
 

Fabrication Data 

Alloy 317L can be easily welded and processed by standard shop 
fabrication practices. 

 
Machining 

The cold work hardening rate of Alloy 317L makes it less machinable than 
410 stainless steel. The table below provides  elevant machining data. 

 
 

 
Operation Tool Lubrication 

CONDITIONS 
 

 
Depth-mm  Depth-in  Feed-mm/t  Feed-in/t  Speed-m/min      Speed-ft/min 

6 .23 0.5 .019 11 – 16 36 – 52 
High 

Speed    Cutting  3 .11 0.4 .016 18 – 23 59 – 75 

Steel Oil 
1 .04 0.2 .008 24 – 30 82 – 98 

Turning 
6 .23 0.5 .019 70 – 80 230 – 262 

Dry or 
Carbide   Cutting  3 .11 0.4 .016 85 – 95 279 – 313 

Oil 
1 .04 0.2 .008 100 – 110 328 – 361 

 
Depth of cut-mm   Depth of cut-in       Feed-mm/t  Feed-in/t  Speed-m/min      Speed-ft/min 

 
1.5 .06 0.03 – 0.05     .0012 – .0020 16 – 21 52 – 69 

High 

Cutting     Speed   Cutting  3 .11 0.04 – 0.06     .0016 – .0024 17 – 22 56 – 72 

Steel Oil 
6 .23 0.05 – 0.07     .0020 – .0027 18 – 23 59 – 75 

 
Drill ø mm  Drill ø in  Feed-mm/t  Feed-in/t  Speed-m/min      Speed-ft/min 

 
1.5 .06 0.02 – 0.03     .0007 – .0012 10 – 14 33 – 46 

High     
Cutting  3 .11 0.05 – 0.06     .0020 – .0024 12 – 16 39 – 52 

Drilling    Speed 

Steel 
Oil 

6 .23 0.08 – 0.09     .0031 – .0035 12 – 16 39 – 52 
 

12 .48 0.09 – 0.10     .0035 – .0039 12 – 16 39 – 52 

 
Feed-mm/t  Feed-in/t  Speed-m/min      Speed-ft/min 

 
合金 

成分（重量百分比） 

 
Cr  Mo  N 

 
1 

304 不锈钢 18.0 — 0.06 19.0 

 
316 不锈钢 

 
16.5 

 
2.1 

 
0.05 

 
24.2 

 
317L 不锈钢 

 
18.5 

 
3.1 

 
0.06 

 
29.7 

 

SSC-6MO 
 

20.5 
 

6.2 
 

0.22 
 

44.5 

     
 

     317L 合金在大部分化学物质中具有极好的耐蚀性。它在硫酸、

酸性氯和磷酸中都能抵抗腐蚀。它能用于热有机和脂肪酸处理，这些

处理通常出现在食物和制药加工应用中。 

317 和 317L 的耐蚀性在任何给定环境应该是一样的。其中一个

例外就是当合金在 800-1500°F（427-816°C）的温度区间暴露于

碳化铬的条件下。由于其较低的碳含量，317L 在此条件下的抗晶间

腐蚀的性能更好。 

总的来说，奥氏体不锈钢在卤化物作用下受氯离子应力腐蚀开裂。

尽管 317L 因其更高的钼含量，比 304/304L 不锈钢耐应力腐蚀开裂性

能更好，它仍是易受影响的。 

317L 较高的铬、钼、氮含量，使其在氯化物及其他卤化物中的

耐点蚀和缝隙腐蚀能力增强。含氮耐点蚀当量（PERN）是一种测量

抗点蚀性的方法。下图显示了 317L 合金与其他奥氏体不锈钢的对比。 
 
 

PREN 

热成形 

热加工处理的建议工作温度是

1652-2102°F（900-1150°C）。

该合金不能在低于 1742°F（950°

C）的条件下加工。若最终成形的

温度低于此阈值，必须进行 1976-

2156°F（1080-1180°C）区间

的固溶退火。快速淬火也是必须

进行的。 
 

冷成形 

该合金易延展，很容易成形。

与 304 或 304L 的标准对比，其增

加的钼和氮含量，意味着其需要

更强大的加工设备。 
 

焊接 

317L 合金在大多数标准加工

中很容易焊接，无需焊后热处理。 

 
 

 
 
 
 

1 含氮耐蚀点当量，PREN = Cr + 3.3Mo + 16N 

本产品数据单所提供信息与数据均为目前我方
所掌握最准确的资料。本数据仅供参考，如有更改，
恕不另行通知。材料应用领域的描述仅为帮助读者
做出自己的评价和决策，并不保证或被视为明示或
默示保证在这些应用领域能一直适用。 

 

制造数据   

317L 合金在标准车间制造实践中很容易焊接与加工。 
 

加工 

317L 合金的冷加工硬化率使其比 410 不锈钢的可加工性较低。

下表显示了相关的加工数据。 
 
 

条件 

 
深度-mm  深度-in 进给-mm/t  进给-in/t  速度-m/min       速度-ft/min 

 

 
 
 

旋转 

 
 

高速钢 
 

 
碳化物 

 

切削油 

 
 
干性油/

切削油 

6 .23 0.5 .019 11 – 16 36 – 52 
 
3 .11 0.4 .016 18 – 23 59 – 75 
 
1 .04 0.2 .008 25 – 30 82 – 98 
 
6 .23 0.5 .019 70 – 80 230 – 262 
 
3 .11 0.4 .016 85 – 95 279 – 313 
 
1 .04 0.2 .008 100 – 110 328 – 361 

 
切割深度-mm            切割深度-in 

 
进给-mm/t  进给-in/t  速度-m/min        速度-ft/min 

 
 

切割 

 
 

高速钢 

 

 
切削油 

 
1.5 .06 0.03 – 0.05     .0012 – .0020 16 – 21 52 – 69 
 
3 .11 0.04 – 0.06     .0016 – .0024 17 – 22 56 – 72 

 
6 .23 0.05 – 0.07     .0020 – .0027 18 – 23 59 – 75 

 
钻孔 ø mm  钻孔 ø in 

 
进给-mm/t  进给-in/t  速度-m/min         速度-ft/min 

 

 
钻孔

 

 
高速钢

 
 
切削油 

 
1.5 .06 0.02 – 0.03     .0007 – .0012 10 – 14 33 – 46 
 
3 .11 0.05 – 0.06     .0020 – .0024 12 – 16 39 – 52 

 
6 .23 0.08 – 0.09     .0031 – .0035 12 – 16 39 – 52 

 
12 .48 0.09 – 0.10     .0035 – .0039 12 – 16 39 – 52 

 
 

碾轧 

仿形切削 

 

 
高速钢

 
 
切削油

 
进给-mm/t 进给-in/t  速度-m/min        速度-ft/min 

 
0.05 – 0.10 .002 – .004 10 – 20 33– 66 
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