
NAS 630是析出强化型高强度不锈钢。本不锈钢兼备18-8奥氏体不锈钢具有的杰出耐腐蚀性以及

与具有淬火硬化性的铬不锈钢同等的高机械性能, 最适合用作需要高强度的带材和压板材料。本公司可供

应带材、板材。

NAS 630（UNS S17400）
高强度不锈钢

钢种和标准

NAS标准 JIS ASTM A693 EN 10088-2*

NAS 630 SUS 630 UNS S17400 1.4542
* 如果需要参考EN标准 , 请事先咨询。

密 度 ［g/cm3］ 7.80

固 有 电 阻 ［μΩ·cm］ 98

导 热 率 ［W/m·K］ 13.7

平均热膨胀系数 ［10–6/ºC］ 0～100ºC 10.8

0～400ºC 11.3

纵向弹性模量 ［MPa］ 19.6 × 104

磁 性 强磁性

熔 点 ［ºC］ 1430～1477
〈固溶热处理材料〉

物理的性質

化 学 成 分
［wt %］

C Si Mn P S Ni Cr Cu Nb

标准值 
(SUS 630) ≦0.07 ≦1.00 ≦1.00 ≦0.040 ≦0.030 3.00～ 

5.00
15.00～ 
17.50

3.00～ 
5.00

0.15～ 
0.45

标准值
(UNS S17400) ≦0.07 ≦1.00 ≦1.00 ≦0.040 ≦0.030 3.0～ 

5.0
15.0～ 
17.5

3.0～ 
5.0

0.15～ 
0.45**

** Nb ＋ Ta
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机 械 性 能

常温下的机械性能

热处理 板厚
［mm］

耐力
［N/mm2］

拉伸强度
［N/mm2］

延伸率
［%］

硬度
［HB］

ASTM A693
UNS S17400

固溶热处理 0.38～102 ≦1105 ≦1255 ≧3 ≦363

H900处理 4.762～ 
15.88

≧1170 ≧1310 ≧8 388～477

H1150处理 ≧725 ≧930 ≧10 269～352

NAS 630

固溶热处理

12.7

762 1041 12.0 311

H900处理 1257 1412 16.3 429

H1150处理 894 1014 23.0 331

耐 腐 蚀 性

符合JIS G 0577（2005）标准的点蚀电位测量（测试溶液 ：1kmol·m–3 NaCl水溶液、30ºC）

测试材料
孔蚀电位

电位（Vc’＝10） 电位（Vc’＝100）

NAS 630

固溶热处理材料 0.115 0.124

H900时效处理材料 0.124 0.131

H1150时效处理材料 0.087 0.095

加工硬化和时效硬化
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压下率［%］ 时效时间［h］

硬
度
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硬
度
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H
v］

加工硬化曲线 20%加工后的时效硬化

NAS 630（UNS S17400）
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热 处 理 NAS 630供货状态是固溶处理 , 为获得最高的机械性能 , 在加工后, 需要进行下述
所示H900条件的时效热处理。
需要韧性时, 建议进行H1150。此时在析出硬化处理后便可进行机械加工。

 • H900时效热处理条件： 400 to 490ºC 空冷

 • H1150时效热处理条件： 610 to 630ºC 空冷

焊 接 性 NAS 630焊接与标准型奥氏体不锈钢一样 , 可适用各种焊接方法。通过焊接后进
行常规固溶处理和H900处理 , 可获得最高的焊接效率。

用 途 最适用作压模板 , 钢带, 高强度机械部件等材料。

酸 洗 为了除去在固溶热处理或热加工时产生的较厚的氧化皮 , 可以采用标准奥氏体不锈
钢的酸洗方法。

NAS 630（UNS S17400）
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