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﹩﹣燉—

前 言

本标准等效采用国际标准 ＩＳＯ１１９７３：１９９９《一般用途耐热铸钢和合金》。本标准是对 ＧＢ燉Ｔ８４９２—
１９８７《耐热钢铸件》的修订。

本标准自实施之日起，同时代替 ＧＢ燉Ｔ８４９２—１９８７。
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化技术委员会归口。
本标准负责起草单位：山东大学。
本标准参加起草单位：山东诸城市大书堂实业总公司、山东莘县东方特种钢铸造有限公司、山东青

州市华源特钢厂、宁夏吴忠市特钢铸造有限责任公司。
本标准主要起草人：王执福、于化顺、张景德、公志光、刘乃华、刘志读、朱培亮、张典华、闫家亮。
本标准于 １９８７年首次发布。
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﹩﹣燉—

﹫ 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）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某一个自己感兴趣的对象所建立的技术委

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可参加该项工作。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。
国际标准根据 ＩＳＯ燉ＩＥＣ指南第三部分的规则来定稿。
被技术委员会采纳的国际标准发给每个成员进行投票表决，要想获得通过，必须获得参加投票人数

的至少 ７５％赞成票。
值得注意是，国际标准中某些部分可能属于专利保护内容，但 ＩＳＯ不承担识别其中的一些或所有

的诸如此类专利的责任。
ＩＳＯ１１９７３是由 ＩＳＯ燉ＴＣ１７技术委员会，ＳＣ１１分委员会（铸钢件）制定的。
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中 华 人 民 共 和 国 国 家 标 准

一 般 用 途 耐 热 钢 和 合 金 铸 件

﹪┉┐┇┈┈┉┃┉┈┉━┃━━┄┎┈┉┃┈
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﹩﹣燉—
┆┋﹫：

代替 ＧＢ８４９２—１９８７

中华人民共和国国家质量监督检验检疫总局 批准 实施

 范围

本标准规定了一般用途耐热钢和合金铸件的技术要求、试验方法、检验规则及标志、包装、贮运。
本标准适用于一般工程用耐热钢和合金铸件，其包括的牌号代表了适合在一般工程中不同耐热条

件下广泛应用的铸造耐热钢和耐热合金铸件的种类。凡是本标准中未规定者，可在订货合同中规定。

 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Ｔ２２２—１９８４ 钢的化学分析用试样取样法及成品化学分析允许偏差

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Ｔ２２３２２—１９８２ 钢铁及合金化学分析方法 亚硝基 Ｒ盐分光光度法测定钴量

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Ｔ２２３６６—１９８９ 钢铁及合金化学分析方法 硫氰酸盐盐酸氯丙嗪三氯甲烷萃取光度法测

定钨量

ＧＢ燉Ｔ２２８—１９８７ 金属拉伸试验法

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（ｅｑｖＩＳＯ２６３２燉Ⅲ：１９７９）
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Ｔ８０６３—１９９４ 铸造有色金属及其合金牌号表示方法（ｎｅｑＩＳＯ２０９２：１９８１）
ＧＢ燉Ｔ１１３５１—１９８９ 铸件重量公差

ＧＢ燉Ｔ１１３５２—１９８９ 一般工程用铸造碳钢件（ｅｑｖＩＳＯ３７５５：１９７５）
ＩＳＯ４９９０：１９８６ 铸钢件 交货的一般技术条件
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 牌号

本 标 准 所 适 用 的 一 般 用 途 耐 热 钢 和 合 金 铸 件 用 钢 和 合 金 共 ２６种 牌 号，按 ＧＢ燉Ｔ５６１３和 ＧＢ燉Ｔ
８０６３规定如表 １所示。

 技术要求

 除另有规定外，熔炼方法和铸造工艺由供方自行决定。
 化学成分

铸件材料的牌号及化学成分应符合表 １规定。
表 １ 化学成分 ％

牌号 Ｃ Ｓｉ Ｍｎ
Ｐ
≤

Ｓ
≤

Ｃｒ Ｍｏ Ｎｉ 其他

ＺＧ３０Ｃｒ７Ｓｉ２ ０２０～０３５１０～２５ ０５～１０ ００４ ００４ ６～８ ０５ ０５
ＺＧ４０Ｃｒ１３Ｓｉ２ ０３～０５ １０～２５ ０５～１０ ００４ ００３ １２～１４ ０５ １
ＺＧ４０Ｃｒ１７Ｓｉ２ ０３～０５ １０～２５ ０５～１０ ００４ ００３ １６～１９ ０５ １
ＺＧ４０Ｃｒ２４Ｓｉ２ ０３～０５ １０～２５ ０５～１０ ００４ ００３ ２３～２６ ０５ １
ＺＧ４０Ｃｒ２８Ｓｉ２ ０３～０５ １０～２５ ０５～１０ ００４ ００３ ２７～３０ ０５ １
ＺＧＣｒ２９Ｓｉ２ １２～１４ １０～２５ ０５～１０ ００４ ００３ ２７～３０ ０５ １

ＺＧ２５Ｃｒ１８Ｎｉ９Ｓｉ２０１５～０３５１０～２５ ２ ００４ ００３ １７～１９ ０５ ８～１０
ＺＧ２５Ｃｒ２０Ｎｉ１４Ｓｉ２０１５～０３５１０～２５ ２ ００４ ００３ １９～２１ ０５ １３～１５
ＺＧ４０Ｃｒ２２Ｎｉ１０Ｓｉ２ ０３～０５ １０～２５ ２ ００４ ００３ ２１～２３ ０５ ９～１１

ＺＧ４０Ｃｒ２４Ｎｉ２４
Ｓｉ２Ｎｂ

０２５～０５０１０～２５ ２ ００４ ００３ ２３～２５ ０５ ２３～２５
Ｎｂ

１．２～１８

ＺＧ４０Ｃｒ２５Ｎｉ１２Ｓｉ２ ０３～０５ １０～２５ ２ ００４ ００３ ２４～２７ ０５ １１～１４
ＺＧ４０Ｃｒ２５Ｎｉ２０Ｓｉ２ ０３～０５ １０～２５ ２ ００４ ００３ ２４～２７ ０５ １９～２２
ＺＧ４０Ｃｒ２７Ｎｉ４Ｓｉ２ ０３～０５ １０～２５ １５ ００４ ００３ ２５～２８ ０５ ３～６

ＺＧ４５Ｃｒ２０Ｃｏ２０
Ｎｉ２０Ｍｏ３Ｗ３

０３５～０６０ １０ ２ ００４ ００３ １９～２２
２５
３０

１８～２２
Ｃｏ１８～２２
Ｗ２～３

ＺＧ１０Ｎｉ３１Ｃｒ２０Ｎｂ１００５～０１２ １２ １２ ００４ ００３ １９～２３ ０５ ３０～３４
Ｎｂ

０．８～１５

ＺＧ４０Ｎｉ３５Ｃｒ１７Ｓｉ２ ０３～０５ １０～２５ ２ ００４ ００３ １６～１８ ０５ ３４～３６

ＺＧ４０Ｎｉ３５Ｃｒ２６Ｓｉ２ ０３～０５ １０～２５ ２ ００４ ００３ ２４～２７ ０５ ３３～３６

ＺＧ４０Ｎｉ３５Ｃｒ２６
Ｓｉ２Ｎｂ１

０３～０５ １０～２５ ２ ００４ ００３ ２４～２７ ０５ ３３～３６
Ｎｂ

０８～１８

ＺＧ４０Ｎｉ３８Ｃｒ１９Ｓｉ２ ０３～０５ １０～２５ ２ ００４ ００３ １８～２１ ０５ ３６～３９

ＺＧ４０Ｎｉ３８Ｃｒ１９
Ｓｉ２Ｎｂ１

０３～０５ １０～２５ ２ ００４ ００３ １８～２１ ０５ ３６～３９
Ｎｂ

１．２～１８

ＺＮｉＣｒ２８Ｆｅ１７Ｗ５
Ｓｉ２Ｃ０．４

０３５～０５５１０～２５ １５ ００４ ００３ ２７～３０ ４７～５０ Ｗ４～６

２
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表 １（完） ％

牌号 Ｃ Ｓｉ Ｍｎ
Ｐ
≤

Ｓ
≤

Ｃｒ Ｍｏ Ｎｉ 其他

ＺＮｉＣｒ５０Ｎｂ１Ｃ０．１ ０１ ０５ ０５ ００２ ００２ ４７～５２ ０５ ａ

Ｎ０１６
Ｎ＋Ｃ０．２
Ｎｂ１．４～

１７

ＺＮｉＣｒ１９Ｆｅ１８
Ｓｉ１Ｃ０５

０４～０６ ０５～２０ １５ ００４ ００３ １６～２１ ０５ ５０～５５

ＺＮｉＦｅ１８Ｃｒ１５
Ｓｉ１Ｃ０５

０３５～０６５ ２ １３ ００４ ００３ １３～１９ ６４～６９

ＺＮｉＣｒ２５Ｆｅ２０
Ｃｏ１５Ｗ５Ｓｉ１Ｃ０４６

０４４～０４８
１
２

２ ００４ ００３ ２４～２６ ３３～３７
Ｗ４～６

Ｃｏ１４～１６

ＺＣｏＣｒ２８Ｆｅ１８Ｃ０３ ０５ １ １ ００４ ００３ ２５～３０ ０５ １
Ｃｏ４８～５２

Ｆｅ２０
最大值

注：１表中的单个值表示最大值；
２ａ为余量。

 热处理

ＺＧ３０Ｃｒ７Ｓｉ２、ＺＧ４０Ｃｒ１３Ｓｉ２、ＺＧ４０Ｃｒ１７Ｓｉ２、ＺＧ４０Ｃｒ２４Ｓｉ２、ＺＧ４０Ｃｒ２８Ｓｉ２、ＺＧＣｒ２９Ｓｉ２可 以 在 ８００℃
～８５０℃进行退火处理。若需要 ＺＧ３０Ｃｒ７Ｓｉ２也可铸态下供货。根据本标准生产的其他牌号耐热钢和合

金铸件，不需要热处理。若需热处理，则热处理工艺由供需双方商定，并在定货合同中注明。
 当供需双方协商要求提供室温力学性能时，则其力学性能，应符合表 ２的规定。
 最高使用温度

最高使用温度的参考数据见表 ２，但这些数据仅适用于牌号间的比较，在实际选用牌号时还应考虑

环境、载荷等实际使用条件。
 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及重大焊补者外，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。焊补工艺和检验方法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。

 要求无损检验的铸件，可在订货合同中规定，检验方法和要求由双方协商确定。
 矫正

铸件产生的变形，允许在热处理后矫正。

 检验方法和验收规则

 检验权力

按 ＧＢ燉Ｔ１１３５２—１９８９中 ６１规定执行。
 检验地点

３
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按 ＧＢ燉Ｔ１１３５２—１９８９中 ６２规定执行。
 化学成分检验

 每批铸件均需检验。同一炉次或同一包（罐）金属液浇注的铸件为一批。化学成分的熔炼分析、
核对分析、成品分析按 ＩＳＯ４９９０：１９８６中 ６２２５和 ６２２６规定执行。
 化学成分分析仲裁方法按 ＧＢ燉Ｔ２２２及 ＧＢ燉Ｔ２２３１、ＧＢ燉Ｔ２２３２、ＧＢ燉Ｔ２２３３、ＧＢ燉Ｔ２２３４、
ＧＢ燉Ｔ２２３５、ＧＢ燉Ｔ２２３１２、ＧＢ燉Ｔ２２３２２、ＧＢ燉Ｔ２２３２４、ＧＢ燉Ｔ２２３２６、ＧＢ燉Ｔ２２３３７、ＧＢ燉Ｔ２２３４０、
ＧＢ燉Ｔ２２３６６执行。
 力学性能检验

表 ２ 室温力学性能和最高使用温度

牌号
犲ｐ０．２

ＭＰａ１）

ｍｉｎ

犲ｂ

ＭＰａ１）

ｍｉｎ

犠
％
ｍｉｎ

ＨＢ
最高使用温度２）

℃

ＺＧ３０Ｃｒ７Ｓｉ２ ７５０
ＺＧ４０Ｃｒ１３Ｓｉ２ ３００３） ８５０
ＺＧ４０Ｃｒ１７Ｓｉ２ ３００３） ９００
ＺＧ４０Ｃｒ２４Ｓｉ２ ３００３） １０５０
ＺＧ４０Ｃｒ２８Ｓｉ２ ３２０３） １１００
ＺＧＣｒ２９Ｓｉ２ ４００３） １１００

ＺＧ２５Ｃｒ１８Ｎｉ９Ｓｉ２ ２３０ ４５０ １５ ９００
ＺＧ２５Ｃｒ２０Ｎｉ１４Ｓｉ２ ２３０ ４５０ １０ ９００
ＺＧ４０Ｃｒ２２Ｎｉ１０Ｓｉ２ ２３０ ４５０ ８ ９５０

ＺＧ４０Ｃｒ２４Ｎｉ２４Ｓｉ２Ｎｂ１ ２２０ ４００ ４ １０５０
ＺＧ４０Ｃｒ２５Ｎｉ１２Ｓｉ２ ２２０ ４５０ ６ １０５０
ＺＧ４０Ｃｒ２５Ｎｉ２０Ｓｉ２ ２２０ ４５０ ６ １１００
ＺＧ４５Ｃｒ２７Ｎｉ４Ｓｉ２ ２５０ ４００ ３ ４００４） １１００

ＺＧ４０Ｃｒ２０Ｃｏ２０Ｎｉ２０Ｍｏ３Ｗ３ ３２０ ４００ ６ １１５０
ＺＧ１０Ｎｉ３１Ｃｒ２０Ｎｂ１ １７０ ４４０ ２０ １０００
ＺＧ４０Ｎｉ３５Ｃｒ１７Ｓｉ２ ２２０ ４２０ ６ ９８０
ＺＧ４０Ｎｉ３５Ｃｒ２６Ｓｉ２ ２２０ ４４０ ６ １０５０

ＺＧ４０Ｎｉ３５Ｃｒ２６Ｓｉ２Ｎｂ１ ２２０ ４４０ ４ １０５０
ＺＧ４０Ｎｉ３８Ｃｒ１９Ｓｉ２ ２２０ ４２０ ６ １０５０

ＺＧ４０Ｎｉ３８Ｃｒ１９Ｓｉ２Ｎｂ１ ２２０ ４２０ ４ １１００
ＺＮｉＣｒ２８Ｆｅ１７Ｗ５Ｓｉ２Ｃ０．４ ２２０ ４００ ３ １２００

ＺＮｉＣｒ５０Ｎｂ１Ｃ０．１ ２３０ ５４０ ８ １０５０
ＺＮｉＣｒ１９Ｆｅ１８Ｓｉ１Ｃ０．５ ２２０ ４４０ ５ １１００
ＺＮｉＦｅ１８Ｃｒ１５Ｓｉ１Ｃ０．５ ２００ ４００ ３ １１００

ＺＮｉＣｒ２５Ｆｅ２０Ｃｏ１５Ｗ５Ｓｉ１Ｃ０．４６ ２７０ ４８０ ５ １２００
ＺＣｏＣｒ２８Ｆｅ１８Ｃ０．３ ５） ５） ５） ５） １２００

１）１ＭＰａ＝１Ｎ燉ｍｍ２

２）最高使用温度取决于实际使用条件，所列数据仅供用户参考。这些数据适用于氧化气氛，实际的合金成分对其

也有影响。
３）退火态最大 ＨＢ硬度值，铸件也可以铸态提供，此时硬度限制就不适用。
４）最大 ＨＢ值。
５）由供需双方协商确定。

 检验力学性能用的试样毛坯应与其代表的铸件为同一批金属液浇注并始终与其代表的铸件同

炉热处理。试样毛坯形状、尺寸及切取位置按图 １或图 ２制作，也可以参照 ＧＢ燉Ｔ１１３５２—１９８９中图 １
执行。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。对于采用特种铸造方法生产的

４
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铸件，其试样制作方法可由供需双方商定。
 力学性能检验方法，每批铸件取一个拉伸试样，拉伸试样采用 ＧＢ燉Ｔ６３９７—１９８６中的 Ｒ１６型，
试验按 ＧＢ燉Ｔ２２８执行。试验结果应符合表 ２规定。
 试验结果的无效认定和处理按 ＧＢ燉Ｔ１１３５２—１９８９中 ６５１３执行。
 复验

力学性能的复验按 ＧＢ燉Ｔ１１３５２—１９８９中 ６５２、６５２１执行。
 无损检验

铸件需进行渗透检测、磁粉检测、射线检测、超声检测时，检测方法由供需双方协商确定。
 表面质量评定

铸件表面粗糙度评定方法按 ＧＢ燉Ｔ６０６０１执行。
 尺寸公差与机械加工余量检验

铸件尺寸公差与机械加工余量检验方法按 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

 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：

ａ）制造厂名称；
ｂ）铸件名称及图号；
ｃ）牌号及熔炼炉号；
ｄ）化学成分及热处理规范；
ｅ）交货状态；
ｆ）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。

５
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图 １

图 ２
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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分和范围，这些文件应在交货时提交给需方。
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