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﹩﹣燉—

前 言

本标准等效采用国际标准 ＩＳＯ１１９７２：１９９８《通用耐蚀铸钢》，并结合我国具体情况，增加了我国常

用且应用效果良好的 ＺＧ２０Ｃｒ１３、ＺＧ０３Ｃｒ１４Ｓｉ４两个钢号。
本标准是对 ＧＢ燉Ｔ２１００—１９８０《不锈耐酸钢铸件技术条件》的修订。
本标准自实施之日起，同时代替 ＧＢ燉Ｔ２１００—１９８０。
本标准的附录 Ａ为标准的附录。
本标准由中国机械工业联合会提出。
本标准由全国铸造标准技术委员会归口。
本标准负责起草单位：山东大学（原山东工业大学）。
本标准参加起草单位：齐河晏子精密铸造有限公司。
本标准主要起草人：王执福、于化顺、赵生旭、宋春田、刘乃华。
本标准于 １９８０年首次发布。
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﹫前言

ＩＳＯ（国际标准组织）是一个全球性的国家标准机构（ＩＳＯ成员机构）的联盟。制定国际标准的工作

通常是通过 ＩＳＯ技术委员会来完成的。每个成员机构都有权在为某一个自己感兴趣的对象所设立的技

术委员会中拥有代表权。与 ＩＳＯ合作的政府或非政府的国际组织也参加该项工作。在电工技术标准义

务方面，ＩＳＯ与国际电工技术委员会（ＩＥＣ）密切合作。
被技术委员会采纳的国际标准草案分发给成员机构投票表决，一个国际标准的发布需要得到投票

成员机构中至少 ７５％的赞成票。
本国际标准 ＩＳＯ１１９７２由 ＩＳＯ燉ＴＣ１７技术委员会，ＳＣ１１铸钢件分会制定。
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代替 ＧＢ燉Ｔ２１００—１９８０
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 范围

本标准规定了一般用途耐蚀钢铸件的技术要求、试验方法、检验规则及标志、包装、贮运。
本标准适用于一般耐蚀用途的铸钢件，其包括的牌号代表了适合在各种不同腐蚀场合广泛应用的

合金铸钢件的种类。凡在本标准中未规定者，可以在订货合同中商定。

 引用标准

下列标准所包含的条文，通过在本标准中引用而构成为本标准的条文。本标准出版时，所示版本均

为有效。所有标准都会被修订，使用本标准的各方应探讨使用下列标准最新版本的可能性。
ＧＢ燉Ｔ２２３１—１９８１ 钢铁及合金中碳量的测定

ＧＢ燉Ｔ２２３２—１９８１ 钢铁及合金中硫量的测定

ＧＢ燉Ｔ２２３３—１９８８ 钢铁及合金化学分析方法 二安替比林甲烷磷钼酸重量法测定磷量

ＧＢ燉Ｔ２２３４—１９８８ 钢铁及合金化学分析方法 硝酸铵氧化容量法测定锰量

ＧＢ燉Ｔ２２３５—１９９７ 钢铁及合金化学分析方法 还原型硅钼酸盐光度法测定酸溶硅含量

ＧＢ燉Ｔ２２３１２—１９９１ 钢铁及合金化学分析方法 碳酸钠分离二苯碳酰二肼光度法测定铬量

ＧＢ燉Ｔ２２３．１９—１９８９ 钢铁及合金化学分析方法 新亚铜灵三氯甲烷萃取光度法测定铜量

ＧＢ燉Ｔ２２３２４—１９９４ 钢铁及合金化学分析方法 萃取分离丁二酮肟分光光度法测定镍量

ＧＢ燉Ｔ２２３２６—１９８９ 钢铁及合金化学分析方法 硫氰酸盐直接光度法测定钼量

ＧＢ燉Ｔ２２３３７—１９８９ 钢铁及合金化学分析方法 蒸馏分离靛酚蓝光度法测定氮量

ＧＢ燉Ｔ２２３４０—１９８５ 钢铁及合金化学分析方法 离子交换分离氯磺酚 Ｓ光度法测定铌量

ＧＢ燉Ｔ２２８—１９８７ 金属拉伸试验法

ＧＢ燉Ｔ２２９—１９９４ 金属夏比缺口冲击试验方法（ｅｑｖＩＳＯ１４８：１９８３）
ＧＢ燉Ｔ４３３４．１—２０００ 不锈钢 １０％草酸浸蚀试验方法

ＧＢ燉Ｔ４３３４３—２０００ 不锈钢 ６５％硝酸腐蚀试验方法

ＧＢ燉Ｔ４３３４５—２０００ 不锈钢 硫酸硫酸铜腐蚀试验方法

ＧＢ燉Ｔ５６１３—１９９５ 铸钢牌号表示方法

ＧＢ燉Ｔ６０６０１—１９９７ 表面粗糙度比较样块 铸造表面

ＧＢ燉Ｔ６３９７—１９８６ 金属拉伸试验试样

ＧＢ燉Ｔ６４１４—１９９９ 铸件 尺寸公差与机械加工余量（ｅｑｖＩＳＯ８０６２：１９９４）
ＧＢ燉Ｔ１１３５１—１９８９ 铸件重量公差

ＧＢ燉Ｔ１１３５２—１９８９ 一般工程用铸造碳钢件（ｎｅｑＩＳＯ３７５５：１９７５）
ＩＳＯ４９９０：１９８６ 铸钢件 交货的一般技术要求
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 牌号

本标准所适用的一般用途耐蚀钢铸件用钢共 １９种牌号，按 ＧＢ燉Ｔ５６１３规定如表 １所示。

 技术要求

 除另有规定外，炼钢方法和铸造工艺由供方自行决定。
 化学成分

铸件牌号及化学成分应符合表 １的规定。
 铸件需进行热处理，其规范应符合表 ２的规定。如有特殊要求可在订货合同中另行规定。
 铸件的力学性能应符合表 ３的规定。
 要求做晶间腐蚀倾向试验的铸件，可在订货合同中规定。各牌号晶间腐蚀倾向的试验方法按表 ４
的规定选择。
 铸件应清整干净，包括除去冒口、浇口、飞边、毛刺、粘砂以及冷铁等。
 铸件表面应平整，表面粗糙度应在图样或订货合同中注明。
 铸件的尺寸公差应按 ＧＢ燉Ｔ６４１４选定，如有特殊要求，应在订货合同中注明。
 焊补

除订货合同中规定不允许焊补者及重大焊补外，制造厂可在未经需方同意情况下进行焊补。焊补后

铸件应符合质量要求。焊补程序认可试验可由双方在订货时协商。
重大焊补按 ＩＳＯ４９９０：１９８６中 ９８１及 ９８２［见附录 Ａ（标准的附录）］执行。

 要求酸洗及无损检验的铸件，可在订货合同中规定。其工艺和方法由双方协商确定。
 矫正

铸件产生的变形允许在热处理后进行矫正。对尺寸稳定性要求高的受力件，矫正后应进行消除应力

处理。

 验收规则和试验方法

 检验权力

按 ＧＢ燉Ｔ１１３５２—１９８９中 ６１的规定执行。
 检验地点

按 ＧＢ燉Ｔ１１３５２—１９８９中 ６２的规定执行。
 化学成分检验

 每批铸件均需检验。经同一热处理炉次处理的同一炉次或同一罐钢水浇注的铸件为一批。化学

成分的浇注分析、核对分析、成品分析按 ＩＳＯ４９９０：１９８６中 ６２２５执行。
 化学成分分析仲裁方法按 ＧＢ燉Ｔ２２３１、ＧＢ燉Ｔ２２３２、ＧＢ燉Ｔ２２３３、ＧＢ燉Ｔ２２３４、ＧＢ燉Ｔ２２３５、
ＧＢ燉Ｔ２２３１２、ＧＢ燉Ｔ２２３１９、ＧＢ燉Ｔ２２３２４、ＧＢ燉Ｔ２２３２６、ＧＢ燉Ｔ２２３３７、ＧＢ燉Ｔ２２３４０进行。
 力学性能检验

 每批铸件均应进行力学性能检验。
 检验用的试样毛坯应与其代表的铸件为同一批钢水浇注并同炉热处理。也允许在铸件本体上取

样，取样部位及性能要求由双方协商确定。试样形状、尺寸及切取位置按图 １或图 ２制 作，也 可 参 照

ＧＢ燉Ｔ１１３５２的图样制作。对于采用特种铸造方法生产的铸件，其试样制作方法可由供需双方商定。
 检验用的试样应始终与其代表的铸件在同一热处理炉内进行热处理。
 每批铸件采用一个拉伸试样、三个冲击试样，拉伸试样采用 ＧＢ燉Ｔ６３９７—１９８６中的 Ｒ１６型，试

验分别按 ＧＢ燉Ｔ２２８、ＧＢ燉Ｔ２２９进行。
 晶间腐蚀倾向检验

２

﹩﹣燉—



 当订货合同中规定要做晶间腐蚀倾向检验时，按 ＧＢ燉Ｔ４３３４５进行。其试样可在力学性能试块

上或铸件上采取。
 晶间腐蚀倾向和力学性能等试验项目如有不合格者，可以按 ＩＳＯ４９９０：１９８６中 ４２２４进行复

验。
 表面质量检验

铸件表面粗糙度检验方法按 ＧＢ燉Ｔ６０６０１执行。
 几何形状和尺寸公差与机械加工余量的检验

铸件几何形状和尺寸公差与机械加工余量检验法按 ＧＢ燉Ｔ６４１４执行。
 铸件重量公差

铸件重量公差按 ＧＢ燉Ｔ１１３５１执行。

 标志、包装、运输、贮存

 标志和合格证

 标志

在铸件的非加工面上应铸出厂标或需方要求的其他标志，当无法在铸件上做出标志时，可将标志标

注在铸件的标签上。
 出厂铸件应附有检验合格证，合格证应包括：

（１）制造厂名称；
（２）铸件名称及图号；
（３）牌号及熔炼炉号；
（４）化学成分及力学性能；
（５）热处理规范；
（６）订货合同中规定的其他验收项目的检验结果。

 表面保护、包装、运输或贮存

铸件在检验合格后应进行防护处理或包装。
铸件表面防护、运输和贮存应符合订货合同。

表 １ 化学成分 ％

牌号
化 学 成 分

Ｃ Ｓｉ Ｍｎ Ｐ Ｓ Ｃｒ Ｍｏ Ｎｉ 其他

ＺＧ１５Ｃｒ１２ ０１５ ０８ ０８ ００３５ ００２５ １１５～１３５ ０５ １０

ＺＧ２０Ｃｒ１３
０１６
～

０２４
１０ ０６ ００３５ ００２５ １２０～１４０ — —

ＺＧ１０Ｃｒ１２ＮｉＭｏ ０１０ ０８ ０８ ００３５ ００２５ １１５～１３００２～０５ ０８～１８

ＺＧ０６Ｃｒ１２Ｎｉ４（ＱＴ１）
ＺＧ０６Ｃｒ１２Ｎｉ４（ＱＴ２）

００６ １０ １５ ００３５ ００２５ １１５～１３０ １０ ３５～５０

ＺＧ０６Ｃｒ１６Ｎｉ５Ｍｏ ００６ ０８ ０８ ００３５ ００２５ １５０～１７００７～１５ ４０～６０

ＺＧ０３Ｃｒ１８Ｎｉ１０ ００３ １５ １５ ００４０ ００３０ １７０～１９０ — ９０～１２０

ＺＧ０３Ｃｒ１８Ｎｉ１０Ｎ ００３ １５ １５ ００４０ ００３０ １７０～１９０ — ９０～１２０（０１０～０２０）％Ｎ

ＺＧ０７Ｃｒ１９Ｎｉ９ ００７ １５ １５ ００４０ ００３０ １８０～２１０ — ８０～１１０

ＺＧ０８Ｃｒ１９Ｎｉ１０Ｎｂ ００８ １５ １５ ００４０ ００３０ １８０～２１０ — ９０～１２０
８×％Ｃ≤Ｎｂ

≤１００

３
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表 １（完） ％

牌号
化 学 成 分

Ｃ Ｓｉ Ｍｎ Ｐ Ｓ Ｃｒ Ｍｏ Ｎｉ 其他

ＺＧ０３Ｃｒ１９Ｎｉ１１Ｍｏ２ ００３ １５ １５ ００４０ ００３０ １７０～２００２０～２５ ９０～１２０
ＺＧ０３Ｃｒ１９Ｎｉ１１Ｍｏ２Ｎ ００３ １５ １５ ００４０ ００３０ １７０～２００２０～２５ ９０～１２０（０１０～０２０）％Ｎ
ＺＧ０７Ｃｒ１９Ｎｉ１１Ｍｏ２ ００７ １５ １５ ００４０ ００３０ １７０～２００２０～２５ ９０～１２０

ＺＧ０８Ｃｒ１９Ｎｉ１１Ｍｏ２Ｎｂ ００８ １５ １５ ００４０ ００３０ １７０～２００２０～２５ ９０～１２０
８×％Ｃ≤Ｎｂ

≤１．００

ＺＧ０３Ｃｒ１９Ｎｉ１１Ｍｏ３ ００３ １５ １５ ００４０ ００３０ １７０～２００３０～３５ ９０～１２０
ＺＧ０３Ｃｒ１９Ｎｉ１１Ｍｏ３Ｎ ００３ １５ １５ ００４０ ００３０ １７０～２００３０～３５ ９０～１２０（０１０～０２０）％Ｎ
ＺＧ０７Ｃｒ１９Ｎｉ１１Ｍｏ３ ００７ １５ １５ ００４０ ００３０ １７０～２００３０～３５ ９０～１２０

ＺＧ０３Ｃｒ２６Ｎｉ５Ｃｕ３Ｍｏ３Ｎ ００３ １０ １５ ００３５ ００２５ ２５０～２７０２５～３５ ４５～６５
（２４～３５）％Ｃｕ
（０１２～０２５）％Ｎ

ＺＧ０３Ｃｒ２６Ｎｉ５Ｍｏ３Ｎ ００３ １０ １５ ００３５ ００２５ ２５０～２７０２５～３５ ４５～６５ （０１２～０２５）％Ｎ

ＺＧ０３Ｃｒ１４Ｎｉ１４Ｓｉ４ ００３
３５
～
４５

０８ ００３５ ００２５ １３～１５ — １３～１５

注：表中的单个值表示最大值。

表 ２ 热处理

牌号 处 理

ＺＧ１５Ｃｒ１２ 奥氏体化 ９５０℃～１０５０℃，空冷；６５０℃～７５０℃回火，空冷

ＺＧ２０Ｃｒ１３ ９５０℃退火，１０５０℃油淬，７５０℃～８００℃空冷

ＺＧ１０Ｃｒ１２ＮｉＭｏ 奥氏体化 １０００℃～１０５０℃，空冷；６２０℃～７２０℃回火，空冷或炉冷

ＺＧ０６Ｃｒ１２Ｎｉ４（ＱＴ１） 奥氏体化 １０００℃～１１００℃，空冷；５７０℃～６２０℃回火，空冷或炉冷

ＺＧ０６Ｃｒ１２Ｎｉ４（ＱＴ２） 奥氏体化 １０００℃～１１００℃，空冷；５００℃～５３０℃回火，空冷或炉冷

ＺＧ０６Ｃｒ１６Ｎｉ５Ｍｏ 奥氏体化 １０２０℃～１０７０℃，空冷；５８０℃～６３０℃回火，空冷或炉冷

ＺＧ０３Ｃｒ１８Ｎｉ１０ １０５０℃固溶处理；淬火。随厚度增加，提高空冷速度

ＺＧ０３Ｃｒ１８Ｎｉ１０Ｎ １０５０℃固溶处理；淬火。随厚度增加，提高空冷速度

ＺＧ０７Ｃｒ１９Ｎｉ９ １０５０℃固溶处理；淬火。随厚度增加，提高空冷速度

ＺＧ０８Ｃｒ１９Ｎｉ１０Ｎｂ １０５０℃固溶处理；淬火。随厚度增加，提高空冷速度

ＺＧ０３Ｃｒ１９Ｎｉ１１Ｍｏ２ １０８０℃固溶处理；淬火。随厚度增加，提高空冷速度

ＺＧ０３Ｃｒ１９Ｎｉ１１Ｍｏ２Ｎ １０８０℃固溶处理；淬火。随厚度增加，提高空冷速度

ＺＧ０７Ｃｒ１９Ｎｉ１１Ｍｏ２ １０８０℃固溶处理；淬火。随厚度增加，提高空冷速度

ＺＧ０８Ｃｒ１９Ｎｉ１１Ｍｏ２Ｎｂ １０８０℃固溶处理；淬火。随厚度增加，提高空冷速度

ＺＧ０３Ｃｒ１９Ｎｉ１１Ｍｏ３ １１２０℃固溶处理；淬火。随厚度增加，提高空冷速度

ＺＧ０３Ｃｒ１９Ｎｉ１１Ｍｏ３Ｎ １１２０℃固溶处理；淬火。随厚度增加，提高空冷速度

ＺＧ０７Ｃｒ１９Ｎｉ１１Ｍｏ３ １１２０℃固溶处理；淬火。随厚度增加，提高空冷速度

ＺＧ０３Ｃｒ２６Ｎｉ５Ｃｕ３Ｍｏ３Ｎ
１１２０℃固 溶 处 理；水 淬。高 温 固 溶 处 理 之 后，水 淬 之 前，铸 件 可 冷 至 １０４０℃～
１０１０℃，以防止复杂形状铸件的开裂

ＺＧ０３Ｃｒ２６Ｎｉ５Ｍｏ３Ｎ
１１２０℃固 溶 处 理；水 淬。高 温 固 溶 处 理 之 后，水 淬 之 前，铸 件 可 冷 至 １０４０℃～
１０１０℃，以防止复杂形状铸件的开裂

ＺＧ０３Ｃｒ１４Ｎｉ１４Ｓｉ４ １０５０℃～１１００℃固溶；水淬

４
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表 ３ 室温力学性能１）

牌号
犲ｐ０．２

ＭＰａ
ｍｉｎ

犲ｂ

ＭＰａ
ｍｉｎ

犠
％
ｍｉｎ

爛ＫＶ

Ｊ
ｍｉｎ

最大厚度

ｍｍ

ＺＧ１５Ｃｒ１２ ４５０ ６２０ １４ ２０ １５０
ＺＧ２０Ｃｒ１３ ４４０（犲ｓ） ６１０ １６ ５８（爛ＫＵ） ３００
ＺＧ１０Ｃｒ１２ＮｉＭｏ ４４０ ５９０ １５ ２７ ３００
ＺＧ０６Ｃｒ１２Ｎｉ４（ＱＴ１） ５５０ ７５０ １５ ４５ ３００
ＺＧ０６Ｃｒ１２Ｎｉ４（ＱＴ２） ８３０ ９００ １２ ３５ ３００
ＺＧ０６Ｃｒ１６Ｎｉ５Ｍｏ ５４０ ７６０ １５ ６０ ３００
ＺＧ０３Ｃｒ１８Ｎｉ１０ １８０２） ４４０ ３０ ８０ １５０
ＺＧ０３Ｃｒ１８Ｎｉ１０Ｎ ２３０２） ５１０ ３０ ８０ １５０
ＺＧ０７Ｃｒ１９Ｎｉ９ １８０２） ４４０ ３０ ６０ １５０
ＺＧ０８Ｃｒ１９Ｎｉ１０Ｎｂ １８０２） ４４０ ２５ ４０ １５０
ＺＧ０３Ｃｒ１９Ｎｉ１１Ｍｏ２ １８０２） ４４０ ３０ ８０ １５０
ＺＧ０３Ｃｒ１９Ｎｉ１１Ｍｏ２Ｎ ２３０２） ５１０ ３０ ８０ １５０
ＺＧ０７Ｃｒ１９Ｎｉ１１Ｍｏ２ １８０２） ４４０ ３０ ６０ １５０
ＺＧ０８Ｃｒ１９Ｎｉ１１Ｍｏ２Ｎｂ １８０２） ４４０ ２５ ４０ １５０
ＺＧ０３Ｃｒ１９Ｎｉ１１Ｍｏ３ １８０２） ４４０ ３０ ８０ １５０
ＺＧ０３Ｃｒ１９Ｎｉ１１Ｍｏ３Ｎ ２３０２） ５１０ ３０ ８０ １５０
ＺＧ０７Ｃｒ１９Ｎｉ１１Ｍｏ３ １８０２） ４４０ ３０ ６０ １５０
ＺＧ０３Ｃｒ２６Ｎｉ５Ｃｕ３Ｍｏ３Ｎ ４５０ ６５０ １８ ５０ １５０
ＺＧ０３Ｃｒ２６Ｎｉ５Ｍｏ３Ｎ ４５０ ６５０ １８ ５０ １５０
ＺＧ０３Ｃｒ１４Ｎｉ１４Ｓｉ４ ２４５（σｓ） ４９０ 犠５＝６０ ２７０（爛ＫＶ） １５０

１）犲ｐ０．２——０２％试验应力；

犲ｂ—— 抗拉强度；

犠—— 断裂后，原始测试长度 爧０的延伸百分比；

爧０＝５．６５ 爳槡 ０（爳０为原始横截面积）；

爛ＫＶ——Ｖ型缺口冲击吸收功；

爛ＫＵ——Ｕ型缺口冲击吸收功。
２）犲ｐ１０的最低值高于 ２５ＭＰａ。

表 ４ 晶间腐蚀试验方法

牌号 晶间腐蚀试验方法

ＺＧ１５Ｃｒ１２
ＺＧ２０Ｃｒ１３
ＺＧ１０Ｃｒ１２ＮｉＭｏ
ＺＧ０６Ｃｒ１２Ｎｉ４（ＱＴ１）
ＺＧ０６Ｃｒ１２Ｎｉ４（ＱＴ２）

ＺＧ０６Ｃｒ１６Ｎｉ５Ｍｏ
ＺＧ０３Ｃｒ１８Ｎｉ１０ １）、２）、３）
ＺＧ０３Ｃｒ１８Ｎｉ１０Ｎ １）、２）、３）
ＺＧ０７Ｃｒ１９Ｎｉ９ １）、３）
ＺＧ０８Ｃｒ１９Ｎｉ１０Ｎｂ １）、２）、３）
ＺＧ０３Ｃｒ１９Ｎｉ１１Ｍｏ２ １）、２）、３）

牌号 晶间腐蚀试验方法

ＺＧ０３Ｃｒ１９Ｎｉ１１Ｍｏ２Ｎ １）、３）
ＺＧ０７Ｃｒ１９Ｎｉ１１Ｍｏ２ １）、３）
ＺＧ０８Ｃｒ１９Ｎｉ１１Ｍｏ２Ｎｂ １）、３）

ＺＧ０３Ｃｒ１９Ｎｉ１１Ｍｏ３ １）、３）

ＺＧ０３Ｃｒ１９Ｎｉ１１Ｍｏ３Ｎ １）、３）
ＺＧ０７Ｃｒ１９Ｎｉ１１Ｍｏ３ １）、３）
ＺＧ０３Ｃｒ２６Ｎｉ５Ｃｕ３Ｍｏ３Ｎ
ＺＧ０３Ｃｒ２６Ｎｉ５Ｍｏ３Ｎ
ＺＧ０３Ｃｒ１４Ｎｉ１４Ｓｉ４ ３）

１）ＧＢ燉Ｔ４３３４１—２０００ 不锈钢 １０％草酸浸蚀试验方法。
２）ＧＢ燉Ｔ４３３４３—２００２ 不锈钢 ６５％硝酸腐蚀试验方法。
３）ＧＢ燉Ｔ４３３４５—２００２ 不锈钢 硫酸硫酸铜腐蚀试验方法。

５
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图 １

图 ２

６
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附 录 ﹢
（标准的附录）

﹫：中 焊补

﹢ 焊补（ＩＳＯ４９９０的 ９８）

﹢ 关于重大焊补的事先协商（ＩＳＯ４９９０的 ９８１）
﹢ 重大焊补应事先征得需方同意。
﹢ 为焊补而制备的凹坑，其深度超过铸件壁厚的 ２２％或 ２５ｍｍ者（二者中取较小者）；或其面积

超过 ６５ｃｍ２者；或当承压铸件的水压试验渗漏时，均认为是重大焊补。
﹢ 焊补图（草图）（ＩＳＯ４９９０的 ９８２）

应在图样或照片上标出各个焊补的部位和范围，这些文件应在完成订货时提交给需方。
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