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前 言

本标准非等效采用 ＡＳＴＭ Ａ ２６９—２０００《一般用途奥氏体不锈钢无缝和焊接钢管》、ＡＳＴＭ Ａ
５１１—１９９６《机械工程用不锈钢无缝钢管》。本标准与前两项国外标准相比，外径和壁厚允许偏差与之相
当。主要差异如下：

——本标准对钢中的磷含量规定严于国外标准；
——力学性能中的 犲ｂ、犲Ｐ０．２严于国外标准；
——液压试验严于国外标准。
本标准与 ＧＢ燉Ｔ１４９７５—１９９４相比主要变化如下：
——增加了分类、代号及订货内容；
——修改了外径、壁厚系列，扩大了规格范围；
——修改了壁厚尺寸偏差，扩大了钢管范围长度；
——修改了定尺和倍尺长度偏差；
——新增对钢管全长弯曲度、不圆度及壁厚不均的要求；
——修改了理论重量交货偏差规定；
——在原牌号基础上补充新内容；
——规定了液压试验的最大试验压力。
本标准从 ２００３年 ２月 １日起实施。本标准自实施之日起，代替 ＧＢ燉Ｔ１４９７５—１９９４《结构用不锈钢

无缝钢管》。
本标准由原国家冶金工业局提出。
本标准由全国钢标准化技术委员会归口。
本标准起草单位：四川川投长城特殊钢（集团）有限责任公司、攀钢集团成都无缝钢管有限责任

公司。
本标准主要起草人：许连文、高志远、晏 如、李 宏、石 军、苏 诚。
本标准于 １９９４年首次发布，２００１年第一次修订。
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结构用不锈钢无缝钢管

 范围

本标准规定了结构用不锈钢无缝钢管的分类、代号、尺寸、外形、技术要求、试验方法、检验规则、包
装、标志及质量证明书。
本标准适用于一般结构及机械结构用不锈钢无缝钢管（以下简称钢管）。

 规范性引用文件

下列文件中的条款通过标准的引用而成为本标准的条款。凡是注日期的引用文件，其随后所有的修
改单（不包括勘误的内容）或修订版均不适用于本标准，然而，鼓励根据本标准达成协议的各方研究是否
可使用这些文件的最新版本。凡是不注日期的引用文件，其最新版本适用于本标准。

ＧＢ燉Ｔ２２２ 钢的化学分析用试样取样法及成品化学成分允许偏差

ＧＢ燉Ｔ２２３１１ 钢铁及合金化学分析方法 过硫酸铵氧化容量法测定铬量

ＧＢ燉Ｔ２２３１６ 钢铁及合金化学分析方法 变色酸光度法测定钛量

ＧＢ燉Ｔ２２３２５ 钢铁及合金化学分析方法 丁二酮肟重量法测定镍量

ＧＢ燉Ｔ２２３２８ 钢铁及合金化学分析方法 α安息香肟重量法测定钼量

ＧＢ燉Ｔ２２３３６ 钢铁及合金化学分析方法 蒸馏分离中和滴定法测定氮量

ＧＢ燉Ｔ２２３４０ 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Ｔ２２３６０ 钢铁及合金化学分析方法 高氯酸脱水重量法测定硅含量

ＧＢ燉Ｔ２２３６２ 钢铁及合金化学分析方法 乙酸丁酯萃取光度法测定磷量

ＧＢ燉Ｔ２２３６３ 钢铁及合金化学分析方法 重碘酸钠（钾）光度法测定锰量

ＧＢ燉Ｔ２２３６８ 钢铁及合金化学分析方法 管式炉内燃烧后碘酸钾滴定法测定硫含量

ＧＢ燉Ｔ２２３６９ 钢铁及合金化学分析方法 管式炉内燃烧后气体容量法测定碳含量

ＧＢ燉Ｔ２２８—１９８７ 金属拉伸试验方法

ＧＢ燉Ｔ２４１ 金属管 液压试验方法

ＧＢ燉Ｔ２４２ 金属管 扩口试验方法

ＧＢ燉Ｔ２４６ 金属管 压扁试验方法

ＧＢ燉Ｔ２１０２ 钢管的验收、包装、标志及质量证明书

ＧＢ燉Ｔ２９７５ 钢及钢产品力学性能试验取样位置及试样制备

ＧＢ燉Ｔ４３３４１ 不锈钢 １０％草酸浸蚀试验方法

ＧＢ燉Ｔ４３３４２ 不锈钢硫酸硫酸铁腐蚀试验方法

ＧＢ燉Ｔ４３３４３ 不锈钢 ６５％硝酸腐蚀试验方法

ＧＢ燉Ｔ４３３４４ 不锈钢硝酸氢氟酸腐蚀试验方法

ＧＢ燉Ｔ４３３４５ 不锈钢硫酸硫酸铜腐蚀试验方法

ＧＢ燉Ｔ４３３４６ 不锈钢 ５％硫酸腐蚀试验方法

ＧＢ燉Ｔ５７７７ 无缝钢管超声波探伤方法

ＧＢ燉Ｔ６３９７—１９８６ 金属拉伸试验试样

ＧＢ燉Ｔ７７３５—１９９５ 钢管涡流探伤方法
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ＧＢ燉Ｔ１１１７０ 不锈钢的光电发射光谱分析方法

ＧＢ燉Ｔ１７３９５—１９９８ 无缝钢管尺寸、外形、重量及允许偏差

 分类、代号

钢管按产品加工方式分为二类，类别和代号为：
热轧（挤、扩）钢管 ＷＨ
冷拔（轧）钢管 ＷＣ
钢管按尺寸精度分为二级：
普通级 ＰＡ
高级 ＰＣ

 订货内容

按本标准订购钢管的合同或订单应按需要包括下列内容，以便对所需的钢管作适当说明：
ａ） 标准编号；
ｂ） 产品名称；
ｃ） 钢的牌号；
ｄ） 尺寸规格；
ｅ） 重量或数量；
ｆ） 交货状态；
ｇ） 选择性要求；
ｈ） 其他特殊要求。

 尺寸、外形及重量

 外径和壁厚

 钢管的外径和壁厚应符合 ＧＢ燉Ｔ１７３９５—１９９８中表 ３的规定。
根据需方要求，经供需双方协商，并在合同中注明，可供应 ＧＢ燉Ｔ１７３９５—１９９８表 ３规定以外的其

他尺寸的钢管，尺寸偏差执行相邻较大规格的规定。
 钢管外径和壁厚的允许偏差应符合表 １的规定，当需方要求高级偏差时，应在合同中注明。
 根据需方要求，经供需双方协议，在合同中注明，供机械加工用的钢管可规定机械加工余量。
 长度

 钢管一般以通常长度交货，通常长度应符合以下规定：
热轧（挤、扩）钢管……………２０００ｍｍ～１２０００ｍｍ；
冷拔（轧）钢管……………………１０００ｍｍ～１０５００ｍｍ。

 定尺长度和倍尺长度应在通常长度范围内，全长允许偏差分为三级（见表 ２）。每个倍尺长度应
按下列规定留出切口余量：
外径≤１５９ｍｍ……………………５ｍｍ～１０ｍｍ；
外径＞１５９ｍｍ……………………１０ｍｍ～１５ｍｍ。
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表  钢管的外径、壁厚允许偏差 单位为毫米

热轧（挤、扩）钢管 冷拔（轧）钢管

尺寸
允许偏差

普通级 高 级
尺寸

允许偏差

普通级 高 级

公称外径

爟

６８～１５９

＞１５９～４２６

±１２５％爟
±１５％爟

±１．０％爟
公称外径

爟

１０～３０

＞３０～５０

＞５０

±０３０

±０４０

±０９％爟

±０２０

±０３０

±０８％爟

公称壁厚

爳

＜１５

≥１５

＋１５％爳
－１２５％爳

＋２０％爳
－１５％爳

±１２５％爳
公称壁厚

爳

≤３

＞３

±１４％爳

＋１２．５％爳
－１０％爳

＋１２．５％爳
－１０％爳

±１０％爳

表  全长允许偏差

全长允许偏差等级 全长允许偏差燉ｍｍ

Ｌ１ ０～２０

Ｌ２ ０～１０

Ｌ３ ０～５

注：如合同未注明全长允许偏差等级，钢管全长允许偏差按 Ｌ１执行。

 特殊用途的钢管，如公称外径与公称壁厚之比大于或等于 １０的不锈耐酸钢极薄壁钢管、直径

≤３０ｍｍ的小直径钢管等的长度偏差，可由供需双方另行协议规定。
 范围长度应在通常长度范围内。
 弯曲度

 全长弯曲度
钢管全长弯曲度应不大于总长的 ０１５％。

 每米弯曲度
钢管的每米弯曲度不得大于如下规定：
壁厚≤１５ｍｍ……………………１５ｍｍ燉ｍ；
壁厚＞１５ｍｍ……………………２０ｍｍ燉ｍ；
热扩管…………………………………３０ｍｍ燉ｍ。

 端头外形
钢管的两端面应与钢管轴线垂直，并清除毛刺。

 不圆度和壁厚不均
根据需方要求，经供需双方协商，并在合同中注明，钢管的不圆度和壁厚不均应分别不超过外径和

壁厚公差的 ８０％。
 交货重量
钢管按实际重量交货。
根据需方要求，并在合同中注明，钢管也可按理论重量交货。钢管的理论重量按式（１）计算：

爾 ＝ π
１０００犱爳（爟－ 爳） ………………………（１）

式中：
爾——钢管理论重量，单位为千克每米（ｋｇ燉ｍ）；

３

﹩﹣燉—



π——３１４１６；
犱——钢的密度，单位为千克每立方分米（ｋｇ燉ｄｍ３），钢的密度见表 ４；
爳——钢管的公称壁厚，单位为毫米（ｍｍ）；
爟——钢管的公称外径，单位为毫米（ｍｍ）。
钢管按理论重量交货时，供需双方协商重量允许偏差，并在合同中注明。

 标记示例
用 ００Ｃｒ１７Ｎｉ１４Ｍｏ２钢制造的外径为 ２５ｍｍ，壁厚为 ２ｍｍ，定尺长度为 ６０００ｍｍ，尺寸精度为普通

级的冷拔（轧）钢管，其标记为：
ＷＣ００Ｃｒ１７Ｎｉ１４Ｍｏ２２５×２×６０００—ＧＢ燉Ｔ１４９７５—２００２
用 ００Ｃｒ１７Ｎｉ１４Ｍｏ２钢制造的外径为 ２５ｍｍ，壁厚为 ２ｍｍ，定尺长度为 ６０００ｍｍ，尺寸精度为高级

的冷拔（轧）钢管，其标记为：
ＷＣ００Ｃｒ１７Ｎｉ１４Ｍｏ２２５（ＰＣ）×２×６０００—ＧＢ燉Ｔ１４９７５—２００２

 技术要求

 钢的牌号和化学成分

 钢的牌号和化学成分（熔炼分析）应符合表 ３的规定，钢管按熔炼成分验收。
根据需方要求，经供需双方协议，可供应表 ３以外牌号的钢管。

 如需方要求进行成品分析时，应在合同中注明。成品钢管的化学成分允许偏差应符合ＧＢ燉Ｔ２２２
的规定。
 制造方法

 钢的冶炼方法
钢可采用电弧炉冶炼，亦可采用电弧炉＋炉外精炼的冶炼方法。
经供需双方协议，可采用其他冶炼方法。

 钢管的制造方法
钢管应采用热轧（挤、扩）或冷拔（轧）方法制造，需方要求某一种方法制造时，应在合同中注明。

 交货状态

 钢管经热处理并酸洗交货。成品钢管的推荐热处理制度见表 ４。
 奥氏体型热挤压管，凡是在表 ４规定温度范围内淬火，均可视为钢管经过了成品热处理。
 凡经整体磨、镗或经保护气氛热处理的钢管，可不经酸洗交货。
 供机械加工用钢管可不经酸洗交货。
 根据需方要求，并在合同中注明，奥氏体型和奥氏体铁素体型冷拔（轧）钢管也可以冷加工状态
交货，钢管弯曲度、力学性能、压扁试验等由供需双方协议。
 经供需双方协议，并在合同中注明，钢管可采用表 ４规定以外的其他热处理制度。
 力学性能
热处理状态钢管的纵向力学性能（抗拉强度 犲ｂ，断后伸长率 犠５）应符合表 ４的规定。
根据需方要求，并在合同中注明，可测定钢管的规定非比例伸长应力 犲Ｐ０．２，其测定值应符合表 ４的

规定。
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表  推荐热处理制度及钢管力学性能

组织类型 序号 牌号 推荐热处理制度

力学性能

犲ｂ燉ＭＰａ 犲ｐ０２燉ＭＰａ 犠５燉％

不小于

密度燉

（ｋｇ燉ｄｍ３）

奥氏体

１ ０Ｃｒ１８Ｎｉ９ １０１０℃～１１５０℃，急冷 ５２０ ２０５ ３５ ７９３

２ １Ｃｒ１８Ｎｉ９ １０１０℃～１１５０℃，急冷 ５２０ ２０５ ３５ ７．９０

３ ００Ｃｒ１９Ｎｉ１０ １０１０℃～１１５０℃，急冷 ４８０ １７５ ３５ ７．９３

４ ０Ｃｒ１８Ｎｉ１０Ｔｉ ９２０℃～１１５０℃，急冷 ５２０ ２０５ ３５ ７．９５

５ ０Ｃｒ１８Ｎｉ１１Ｎｂ ９８０℃～１１５０℃，急冷 ５２０ ２０５ ３５ ７．９８

６ ０Ｃｒ１７Ｎｉ１２Ｍｏ２ １０１０℃～１１５０℃，急冷 ５２０ ２０５ ３５ ７．９８

７ ００Ｃｒ１７Ｎｉ１４Ｍｏ２ １０１０℃～１１５０℃，急冷 ４８０ １７５ ３５ ７．９８

８ ０Ｃｒ１８Ｎｉ１２Ｍｏ２Ｔｉ １０００℃～１１００℃，急冷 ５３０ ２０５ ３５ ８．００

９ １Ｃｒ１８Ｎｉ１２Ｍｏ２Ｔｉ １０００℃～１１００℃，急冷 ５３０ ２０５ ３５ ８．００

１０ ０Ｃｒ１８Ｎｉ１２Ｍｏ３Ｔｉ １０００℃～１１００℃，急冷 ５３０ ２０５ ３５ ８．１０

１１ １Ｃｒ１８Ｎｉ１２Ｍｏ３Ｔｉ １０００℃～１１００℃，急冷 ５３０ ２０５ ３５ ８．１０

１２ １Ｃｒ１８Ｎｉ９Ｔｉ １０００℃～１１００℃，急冷 ５２０ ２０５ ３５ ７．９０

１３ ０Ｃｒ１９Ｎｉ１３Ｍｏ３ １０１０℃～１１５０℃，急冷 ５２０ ２０５ ３５ ７．９８

１４ ００Ｃｒ１９Ｎｉ１３Ｍｏ３ １０１０℃～１１５０℃，急冷 ４８０ １７５ ３５ ７．９８

１５ ００Ｃｒ１８Ｎｉ１０Ｎ １０１０℃～１１５０℃，急冷 ５５０ ２４５ ４０ ７．９０

１６ ０Ｃｒ１９Ｎｉ９Ｎ １０１０℃～１１５０℃，急冷 ５５０ ２７５ ３５ ７．９０

１７ ００Ｃｒ１７Ｎｉ１３Ｍｏ２Ｎ １０１０℃～１１５０℃，急冷 ５５０ ２４５ ４０ ８．００

１８ ０Ｃｒ１７Ｎｉ１２Ｍｏ２Ｎ １０１０℃～１１５０℃，急冷 ５５０ ２７５ ３５ ７．８０

铁素体型 １９ １Ｃｒ１７ ７８０℃～８５０℃，空冷或缓冷 ４１０ ２４５ ２０ ７．７０

马氏体型

２０ ０Ｃｒ１３
８００℃～９００℃，
缓冷或 ７５０℃快冷

３７０ １８０ ２２ ７．７０

２１ １Ｃｒ１３ ８００℃～９００℃，缓冷 ４１０ ２０５ ２０ ７７０

２２ ２Ｃｒ１３ ８００℃～９００℃，缓冷 ４７０ ２１５ １９ ７７０
奥铁

双相型
２３ ００Ｃｒ１８Ｎｉ５Ｍｏ３Ｓｉ２ ９２０℃～１１５０℃，急冷 ５９０ ３９０ ２０ ７．９８

注：热挤压管的抗拉强度允许降低 ２０ＭＰａ。

 工艺性能

 压扁试验
壁厚小于或等于 １０ｍｍ的冷拔（轧）钢管应进行压扁试验，压扁后试样弯曲处外侧不得有裂缝或

裂口。
根据需方要求，在合同中注明，壁厚小于和等于 １０ｍｍ的热轧（挤、扩）钢管可进行压扁试验，压扁

后的试样不得出现裂缝或裂口。
钢管压扁后平板间距 爣（ｍｍ），按式（２）计算：

爣 ＝ （１＋ 犜）爳
犜＋ 爳燉爟 ………………………（２）

７
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式中：

爣——压扁后平板间距，单位为毫米（ｍｍ）；

爳——钢管的公称壁厚，单位为毫米（ｍｍ）；

爟——钢管的公称外径，单位为毫米（ｍｍ）；

犜——单位长度变形系数。奥氏体型钢管为 ００９，其他钢管为 ００７。

 扩口试验

根据需方要求，并在合同中注明，壁厚小于或等于 １０ｍｍ的钢管可进行扩口试验。扩口试验的顶心
锥度为 ３０°、４５°或 ６０°中的一种，扩口后外径的扩大值为 １０％，扩口后试样不得出现裂缝或裂口。

 液压试验

根据需方要求，并在合同中注明，钢管应逐根进行液压试验，试验压力按式（３）计算，钢管最大试验

压力不超过 １４ＭＰａ：
爮＝ ２爳爲燉爟 …………………………（３）

式中：

爮——试验压力，单位为兆帕（ＭＰａ）；

爳——钢管的公称壁厚，单位为毫米（ｍｍ）；

爟——钢管的公称外径，单位为毫米（ｍｍ）；

爲——允许应力，本标准规定抗拉强度的 ４０％，单位为兆帕（ＭＰａ）。
在试验压力下，应保证耐压时间不少于 ５ｓ，钢管不得出现漏水或渗漏。
供方可用超声波检验或涡流检验代替液压试验。超声波检验按 ＧＢ燉Ｔ５７７７执行，对比试样刻槽深

度为钢管公称壁厚的 １２５％；涡流检验对比样管采用 ＧＢ燉Ｔ７７３５—１９９５中的 Ａ级。

 晶间腐蚀试验
根据需方要求，并在合同中注明，奥氏体型和奥氏体铁素体型钢管可进行晶间腐蚀试验。晶间腐蚀

试验方法按 ＧＢ燉Ｔ４３３４１～４３３４６的规定。具体腐蚀试验方法由供需双方协议并在合同中注明。如未

经明确，则按 ＧＢ燉Ｔ４３３４５试验规定进行。

 表面质量

 钢管的内外表面不得有裂纹、折叠、轧折、离层和结疤存在。这些缺陷应完全清除，清除深度不得

超过公称壁厚的负偏差，其清理处实际壁厚不得小于壁厚所允许的最小值。

 在钢管内外表面上，直道允许深度如下：
热轧（挤、扩）钢管：不大于公称壁厚的 ５％，直径小于和等于 １４０ｍｍ的钢管，最大允许深度不大于

０５ｍｍ；直径大于 １４０ｍｍ的钢管，最大允许深度不大于 ０８ｍｍ。
冷拔（轧）钢管：不大于公称壁厚的 ４％（壁厚小于 １４ｍｍ的直道允许深度为 ００５ｍｍ），最大深度

不大于 ０３０ｍｍ。
 不超过壁厚负偏差的其他缺陷允许存在。

 供机械加工用钢管，经供需双方协议，合同中注明，只要供方能保证上述缺陷深度在机加工余量

范围内则可不予清除。

 试验方法

钢管各项检验的试验方法应符合表 ５的规定。

 检验规则

 检查和验收

钢管的检查和验收由供方的技术监督部门进行。

８
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 组批规则
钢管按批进行检查和验收。每批应由同一牌号、同一炉号、同一规格和同一热处理制度（炉次）的钢

管组成。每批钢管的数量不超过如下的规定：
外径≤７６ｍｍ、壁厚≤３ｍｍ……………………………５００根；
外径＞３５１ｍｍ……………………………………………５０根；
其他尺寸…………………………………………………２００根。

 取样数量
每批钢管的各项检验的取样数量应符合表 ５的规定。

表  钢管检验项目、取样数量和试验方法

序 号 检 验 项 目 试 验 方 法 取 样 数 量 取 样 方 法

１ 化学成分 ＧＢ燉Ｔ２２３、ＧＢ燉Ｔ１１１７０ 每炉（罐）１个 ＧＢ燉Ｔ２２２

２ 拉伸试验 ＧＢ燉Ｔ６３９７、ＧＢ燉Ｔ２２８ 每批 ２个 不同根钢管 ＧＢ燉Ｔ２９７５

３ 压扁试验 ＧＢ燉Ｔ２４６ 每批 ２个 不同根钢管

４ 扩口试验 ＧＢ燉Ｔ２４２ 每批 ２个 不同根钢管

５ 液压试验 ＧＢ燉Ｔ２４１ 逐根 —

６ 超声波检验 ＧＢ燉Ｔ５７７７ 逐根 —

７ 涡流检验 ＧＢ燉Ｔ７７３５ 逐根 —

８ 晶间腐蚀试验 ＧＢ燉Ｔ４３３４１～４３３４６ 每批 ２个 不同根钢管

９ 尺寸 精度 ００１ｍｍ量具 逐根 —

１０ 表面 目视 逐根 —

 复验与判定规则
钢管的复验与判定规则应符合 ＧＢ燉Ｔ２１０２的有关规定。

 包装、标志及质量证明书

钢管的包装、标志及质量证明书应符合 ＧＢ燉Ｔ２１０２中有关规定。

９
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表  牌号和化学成分

组织类型 序号 牌号
化学成分（质量分数）燉％

Ｃ Ｓｉ Ｍｎ Ｐ Ｓ Ｎｉ Ｃｒ Ｍｏ Ｔｉ 其他

奥氏体型

１ ０Ｃｒ１８Ｎｉ９ ≤００７ ≤１００ ≤２００ ≤００３５≤００３０ ８００～１１００ １７００～１９００

２ １Ｃｒ１８Ｎｉ９ ≤０１５ ≤１００ ≤２００ ≤００３５≤００３０ ８００～１０００ １７００～１９００

３ ００Ｃｒ１９Ｎｉ１０ ≤００３０ ≤１００ ≤２００ ≤００３５≤００３０ ８００～１２００ １８００～２０００

４ ０Ｃｒ１８Ｎｉ１０Ｔｉ ≤００８ ≤１００ ≤２００ ≤００３５≤００３０ ９００～１２００ １７００～１９００ ≥５Ｃ％

５ ０Ｃｒ１８Ｎｉ１１Ｎｂ ≤００８ ≤１００ ≤２００ ≤００３５≤００３０ ９００～１３００ １７００～１９００ Ｎｂ≥１０Ｃ％

６ ０Ｃｒ１７Ｎｉ１２Ｍｏ２ ≤００８ ≤１００ ≤２００ ≤００３５≤００３０ １０００～１４００ １６００～１８５０ ２００～３００

７ ００Ｃｒ１７Ｎｉ１４Ｍｏ２ ≤００３０ ≤１００ ≤２００ ≤００３５≤００３０ １２００～１５００ １６００～１８００ ２００～３００

８ ０Ｃｒ１８Ｎｉ１２Ｍｏ２Ｔｉ ≤００８ ≤１００ ≤２００ ≤００３５≤００３０ １１００～１４００ １６００～１９００ １８０～２５０ ５Ｃ％～０．７０

９ １Ｃｒ１８Ｎｉ１２Ｍｏ２Ｔｉ ≤０１２ ≤１００ ≤２００ ≤００３５≤００３０ １１００～１４００ １６００～１９００ １８０～２５０ ５（Ｃ％－０．０２）～０．８０

１０ ０Ｃｒ１８Ｎｉ１２Ｍｏ３Ｔｉ ≤００８ ≤１００ ≤２００ ≤００３５≤００３０ １１００～１４００ １６００～１９００ ２５０～３５０ ５Ｃ％～０．７０

１１ １Ｃｒ１８Ｎｉ１２Ｍｏ３Ｔｉ ≤０１２ ≤１００ ≤２００ ≤００３５≤００３０ １１００～１４００ １６００～１９００ ２５０～３５０ ５（Ｃ％－０．０２）～０．８０

１２ １Ｃｒ１８Ｎｉ９Ｔｉ ≤０１２ ≤１００ ≤２００ ≤００３５≤００３０ ８００～１１００ １７００～１９００ ５（Ｃ％－０．０２）～０．８０

１３ ０Ｃｒ１９Ｎｉ１３Ｍｏ３ ≤００８ ≤１００ ≤２００ ≤００３５≤００３０ １１００～１５００ １８００～２０００ ３００～４００

１４ ００Ｃｒ１９Ｎｉ１３Ｍｏ３ ≤００３０ ≤１００ ≤２００ ≤００３５≤００３０ １１００～１５００ １８００～２０００ ３００～４００

１５ ００Ｃｒ１８Ｎｉ１０Ｎ ≤００３０ ≤１００ ≤２００ ≤００３５≤００３０ ８５０～１１５０ １７００～１９００ Ｎ：０．１２～０．２２

１６ ０Ｃｒ１９Ｎｉ９Ｎ ≤００８ ≤１００ ≤２００ ≤００３５≤００３０ ７００～１０５０ １８００～２０００ Ｎ：０．１０～０．２５

１７ ００Ｃｒ１７Ｎｉ１３Ｍｏ２Ｎ ≤００３０ ≤１００ ≤２００ ≤００３５≤００３０ １０５０～１４５０ １６００～１８５０ ２０～３０ ０．１２～０．２２

１８ ０Ｃｒ１７Ｎｉ１２Ｍｏ２Ｎ ≤００８ ≤１００ ≤２００ ≤００３５≤００３０ １０００～１４００ １６００～１８００ ２０～３０ ０．１０～０．２２



表 （续）

组织类型 序号 牌号
化学成分（质量分数）燉％

Ｃ Ｓｉ Ｍｎ Ｐ Ｓ Ｎｉ Ｃｒ Ｍｏ Ｔｉ 其他

铁素体型 １９ １Ｃｒ１７ ≤０１２ ≤０７５ ≤１００ ≤００３５≤００３０  １６００～１８００

马氏体型

２０ ０Ｃｒ１３ ≤００８ ≤１００ ≤１００ ≤００３５≤００３０  １１５０～１３５０

２１ １Ｃｒ１３ ≤０１５ ≤１００ ≤１００ ≤００３５≤００３０  １１５０～１３５０

２２ ２Ｃｒ１３ ０．１６～０．２５ ≤１．００ ≤１．００ ≤０．０３５≤０．０３０  １２．００～１４．００
奥铁

双相型
２３ ００Ｃｒ１８Ｎｉ５Ｍｏ３Ｓｉ２ ≤００３０１３０～２．００１．００～２．００≤００３５≤００３０ ４５０～５５０ １８００～１９００ ２．５０～３．００

注 １：１Ｃｒ１８Ｎｉ９Ｔｉ不推荐使用；
注 ２：残余元素 Ｎｉ≤０６０。
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