
 
 
 
F I C H A  T É N C N I C A  D E L  A C E R O  I N O X I D A B L E  

 
 

FICHA TÉCNICA DEL ACERO INOXIDABLE  
 

TABLA DE  CARAC TERÍ STICAS  TÉCNICAS DE L  ACERO 
INOXIDABLE  

S E R I E  3 0 0  
A c e r o  a l  C r o m o  -  
N íq u e l  

A c e r o  a l  C r o m o  – 
N íq u e l  -  M o l ib d e n o  

DESIGNACIÓN 

T IP O AIS I 304 316 

COMPOS IC IÓN QUÍMICA  

C ≤ 0.08%* 
Si ≤ 1.00% 
Mn ≤ 2.00% 
Cr 18% - 20%* 
Ni 8% – 10,5%* 

C ≤ 0.08%* 
Si ≤ 1.00% 
Mn ≤ 2.00% 
Cr 16% - 18%* 
Ni 10% – 14%* 
Mo 2% – 2.5%* 

PROPIEDADES 
FÍSICAS 

PES O ESPE CÍF ICO A 20C ( DE NS IDAD)  (g/cm³) 7.9 7.95 – 7.98 

MÓDUL O DE  EL AST IC IDAD (N/mm²) 193,000 193,000 

ESTR UCTUR A  AUSTENÍTICO AUSTENÍTICO 

CAL OR ES PECÍF ICO A 20C (J/Kg K) 500 500 

CONDUCT IVIDAD TÉRM ICA A 20C/100C (W/m K) 15 / 16 15 / 16 

COEF ICIENTE  DE  DILAT ACIÓN A 100C (x 106 C-1) 16.0 – 17.30 16.02 – 16.5 

INTE RVAL O DE  FUS IÓN (C) 13981454 13711398 

PROPIEDADES 
ELÉCTRICAS 

PE RME AB IL IDAD ELÉ CTRICA EN EST ADO 
S OL UBLE  RE COCIDO  

AMAGNÉTICO 
1.008 

AMAGNÉTICO 
1.008 

CAPACIDAD DE RESISTE NCIA 
ELÉ CTRICA A  20C  

(µΩm) 0.72 – 0.73 0.73 – 0.74 

PROPIEDADES 
MECÁNICAS A 

20C 

DUR EZA BRINELL  RE COCIDO HRB/CON 
DEF OR MACIÓN E N FR ÍO  

130150 / 180330 130185 / - 

DUR EZA R OCKWELL  RE COCIDO HRB/CON 
DEF OR MACIÓN E N FR ÍO  7088 / 1035 7085 / - 

RES ISTE NCIA A L A  TR ACCIÓN 
RE COCIDO /  DEF ORMACIÓN EN FR ÍO  

Rm 
(N/mm²) 520 - 720 / 540 - 750 540690 / - 

EL ASTICIDAD RECOCIDO /  CON 
DEF OR MACIÓN E N FR ÍO  

Rp 
(N/mm²) 210 / 230 205410 / - 

EL ONGACIÓN (A5 )  MIN (%) ≥ 45  

RES IL IE NCIA KCUL  /  KVL  (J/cm²) 160 / 180 160 / 180 

PROPIEDADES 
MECÁNICAS 
EN CALIENTE 

EL AST ICIDAD  

RP (0 .2)  A 
300C/400C/500C  

(N/mm²) 125 / 97 / 93 140 / 125 / 105 

RP (1)  A 
300C/400C/500C  

(N/mm²) 147 / 127 / 107 166 / 147 / 127 

L ÍMITE DE FL UE NCIA A  
500C/600C/700C/800C  

σ1/105/t 
(N/mm²) 

68 / 42 / 14.5 / 4.9 82 / 62 / 20 / 6.5 

TRATAMIENT.
TÉRMICOS 

RE COCIDO COMPLET O 
RE COCIDO INDUSTR IAL  

(OC) ENFR. RÁPIDO 
10081120 

ENFR. RÁPIDO 
10081120 

TE MPL ADO   NO ES POSIBLE NO ES POSIBLE 

INTE RVAL O DE  F ORJ A INCIAL /  F INAL  (C) 1200 / 925 1200 / 925 

F ORMACIÓN DE  CASCAR ILLA,  SERVIC IO 
CONT INUO / SER VICIO INTER MITE NT E  

 925 / 840 925 / 840 

OTRAS 
PROPIEDADES 

S OL DAB IL IDAD   MUY BUENA MUY BUENA 

MAQUINAB IL IDAD COMP ARADO CON 
UN ACER O BESSEMER PAR A a.  B 1112  

 45% 45% 

E MB UT ICIÓN   MUY BUENA BUENA 

* Son aceptables tolerancias de un 1% 

 
 

 

 



 
 
 
F I C H A  T É N C N I C A  D E L  A C E R O  I N O X I D A B L E  

 

PROPIEDADES DEL ACERO INOXIDABLE AISI 304 
 

A P L I C A C I ON E S  

 Debido a su buena resistencia a la corrosión, conformado en frío y soldabilidad, este acero es usado 

extensivamente para arquitectura, industria automotriz y para la fabricación de utensilios domésticos. Además 

es utilizado en la construcción de estructuras y/o contenedores para las industrias procesadoras de alimentación 

y para la industria química de producción del nitrógeno.  

 

C A R A C T E R Í S T I C A S  D E L  A C E R O  A I S I  3 0 4  

 Acero inoxidable austenítico, aleado con cromo, níquel y bajo contenido de carbono que presenta una 

buena resistencia a la corrosión. No requiere un tratamiento posterior al proceso de soldadura; tiene 

propiedades para embutido profundo, no es templable ni magnético. Puede ser fácilmente trabajado en frío 

(por ejemplo doblado, cilindrado, embutido profundo, etc.) Sin embargo, el alto grado de endurecimiento que 

alcanza por trabajo en frío, comparado con aceros de baja aleación, hacen requerir de mayores esfuerzos para 

su proceso de conformado. 
 

Resistencia a la corrosión 

En los diagramas se observan las pérdidas de peso, determinadas experimentalmente para diferentes 

probetas atacadas con concentraciones variables para distintos ácidos en función de la temperatura. Las curvas 

representan la pérdida de peso de 0.1, 0.3, 1.0, 3.0 y 10.0 gr/m²·hr. Generalmente, una pérdida de peso de 0.3 

gr/m²·hr (línea segmentada) se considera en el límite tolerable de un acero inoxidable. 
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Efecto de la temperatura en las propiedades 

mecánicas 

Efecto del trabajo en frío en las propiedades 

mecánicas 

 

 
PROPIEDADES DEL ACERO INOXIDABLE AISI 316 

 

A P L I C A C I ON E S  

Acero resistente a la corrosión intercristalina hasta 300oC bajo condiciones de operación continua. Con 

la adición de molibdeno se le confiere una alta resistencia a ácidos no oxidables y corrosión por picado. El acero 

AISI 316 es utilizado en piezas y elementos de la industria de la celulosa, textiles, seda artificial, equipos para el 

desarrollo de fotografía, ejes de hélices, acoples. Usualmente utilizado en industria química y farmacéutica. 

Ideal para ser usado en piezas y elementos expuestos a la corrosión localizada originada por el ácido sulfuroso, 

baños de pinturas con ácido sulfúrico, baños clorados, etc. 

C A R A C T E R Í S T I C A S  D E L  A C E R O  A I S I  3 1 6  

 El acero AISI 316 corresponde a un acero inoxidable aleado con molibdeno. Esta adición le confiere 

mejores propiedades anticorrosivas que los de la familia 304, debido principalmente a que se disminuye de 

forma importante la susceptibilidad a la corrosión por picado, dado que la capa pasiva formada es mucho más 

resistente. 



 
 
 
F I C H A  T É N C N I C A  D E L  A C E R O  I N O X I D A B L E  

 

 Presenta una muy buena resistencia a la oxidación en condiciones intermitentes a temperaturas no 

superiores a 870 oC y en continuo a 930 oC. No se recomienda el uso de este acero en temperaturas que oscilen 

en el rango 420/860 oC, pero en valores por debajo y por encima de estos, su comportamiento es bueno, esto 

principalmente debido a la posibilidad de precipitaciones de carburos de cromo en los bordes de grano, lo que 

lo vuelve sensible y por ende su resistencia a la corrosión se ve drásticamente comprometida. Este acero no 

puede ser endurecido mediante templado. Presenta buenas condiciones de soldabilidad y se recomienda que 

en las secciones soldadas se realice recocido posterior con el objetivo de obtener la más alta resistencia a la 

corrosión.  
 

Resistencia a la corrosión 

En los diagramas se observan las pérdidas de peso, determinadas experimentalmente para diferentes 

probetas atacadas con concentraciones variables para distintos ácidos en función de la temperatura. Las curvas 

representan la pérdida de peso de 0.1, 0.3, 1.0, 3.0 y 10.0 gr/m²·hr. Generalmente, una pérdida de peso de 0.3 

gr/m²·hr (línea segmentada) se considera en el límite tolerable de un acero inoxidable. 
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Efecto de la temperatura en las propiedades 

mecánicas 

Efecto del trabajo en frío en las propiedades 

mecánicas 
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RECOMENDACIONES PARA TRABAJAR ACERO AISI 304 Y 316 
 

T R A T A M I EN T O  T É R M I C O  

Trabajo en caliente (oC) Enfriamiento Tratamiento térmico (oC) Enfriamiento Estructura 

1150 – 850 Aire 1000 – 1100 
Agua, aire 

forzado 

Austenítica con un 
contenido menor de 

ferrita 

 

R E C O M E N D A C I O N ES  S O B R E  M E C A N I Z A D O  

Los parámetros de corte que se encuentran a continuación deben ser considerados como valores guía. 

Estos valores deberán adaptarse a las condiciones locales 
 

Taladro con broca HSS 

Diámetro 20 30 40 

Velocidad de corte (vc) m/min 200 200 200 

Avance (f) mm/r 0.01 0.12 0.15 

 

Torneado 

Parámetros de corte 
Torneado con metal duro Torneado con acero rápido 

Torneado de desbaste Torneado fino Torneado fino 

Velocidad de corte (vc) m/min 170 – 145 160 – 210 25 – 45 

Avance (f) mm/r 0.2 – 0.4 0.1 – 0.2 0.1 – 0.5 

Profundidad de corte (ap) mm. 1 – 4 0.5 – 1 0.5 -3 

Mecanizado grupo ISO M20 – M30 M10 - 

 

Fresado con metal duro 

Parámetros de corte 
Fresado con metal duro 

Fresado de desbaste Fresado fino 

Velocidad de corte (vc) m/min 60 – 120 100 – 155 

Avance (f) mm/r 0.2 – 0.3 0.2 

Profundidad de corte (ap) mm. ≤ 4 ≤ 0.6 

Mecanizado grupo ISO M20 – M30 M10 


