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目。言

本标准参照 ASTM A789M--05b(一般用途元缝和焊接铁索体/奥氏体不锈钢管子)，ASTM

A 790M--05a(无缝和焊接铁京体/奥氏体不锈钢管)，ASTM A928M一05(添加填充金属的电熔化焊接

铁京体/奥氏体(双相〉不锈钢管》制定.

本标准的附录 A 为资料性附录.

本标准由中国钢铁工业协会提出.

本标准由全国钢标准化技术委员会归口.

本标准起草单位 :浙江久立特材科技股份有限公司、江苏武进不锈钢管厂集团有限公司.

本标准主要起草人z邵羽、曹志操、蔡兴强、吉海、宋建新、章建新.
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奥氏体-铁素体型双相不锈钢焊接钢管

1 范围

本标准规定了奥氏体·铁萦体型双相不锈钢焊接钢管〈以下简称铜管〉的尺寸、外形、重量、技术要

求、试验方法、检验规则、包装、标志及质量证明书.

本标准适用于承压设备、流体输送及热交换器用耐腐蚀的奥氏体-铁素体型双相不锈钢焊接钢管.

2 规范性引用文件

下列文件中的条款通过本标准的引用而成为本标准的条款. 凡是注目期的引用文件，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/T 222 钢的成品化学成分允许偏差

GB/T 223.11 钢铁及合金化学分析方法 过硫酸镀氧化容量法测定铭盘

GB/T 223.18 钢铁及合金化学分析方法 硫代硫酸铀分离·棋量法测定铜盘

GB/T 223. 四 钢铁及合金化学分析方法新亚铜灵'三氯FfI烧萃取光度法测定铜盘

GB/T 223.23 钢铁及合金化学分析方法 丁二翻后分光光度法测定银量

GB/T 223.25 钢铁及合金化学分析方法 丁二嗣后重量法测定锦量

GB/T 223. 26 钢铁及合金化学分析方法 硫氯股盐直接光皮法测定铝量

GB/T 223. 28 钢铁及合金化学分析方法 r安息香后重量法测定铝量

GB/T 223. 36 钢铁及合金化学分析方法 蒸馆分离·中和滴定法测定氮盘

GB/T 223.40 钢铁及合金铝合盘的测定氯磺酣 S分光光度法

GB/T 223. 43 钢铁及合金化学分析方法 鸽量的测定

GB/T 223. 58 钢铁及合金化学分析方法 亚呻酸铀-亚硝酸铀滴定法测定每量

GB/T 223. 60 钢铁及合金化学分析方法 高氨酸脱水重量法测定硅含量

GB/T 223. 62 钢铁及合金化学分析方法· 乙酸丁醋萃取光度法测定磷量

GB/T 223. 63 钢铁及合金化学分析方法 重破酸销〈饵〉光度法测定锺量

GB/T 223. 68 钢铁及含金化学分析方法 管式炉内燃烧后碗酸饵滴定法测定硫含量

GB/T 223. 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/T 228 金属材料室温拉伸试验方法(GB/T 228--2002 , eqv IS0 6892: 1998) 

GB/T 230.1 金属洛氏硬度试验方法第 1 部分=试验方法(A、B、C、D 、E 、F、G 、H、K、N 、T 标尺〉

(GB/T 230. 1--2004, IS0 6508-1: 1999 ,MOD) 

GB/ T 231. 1 金属布氏硬度试验 第 1 部分t试验方法(GB/T 231. 1--2002 , eqv ISO 6506-1: 

1999) 

GB/ T 232 金属材料弯曲试验方法(GB/T 232--1999 , eqv IS0 7438 :1985) 

GB/ T 241 金属管液压试验方法

GB/T 245 金属管卷边试验方法(GB/T 245--1997，叫v IS0 8494 : 1986) 

GB/T 246 金属管压扁试验方法(GB/T 246--2007 , ISO 8492 :1998 , IDT) 

GB/T 2102 铜管的验收、包装、标志和质量证明书

GB/T 2650 焊接接头冲击试验方法
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GB/T 2975 钢及钢产品力学性能试验取样位置及试样制备(GB/T 2975- 1998 , eqv IS0 377: 

1997) 

GB/T 3323 钢熔化焊对接接头射线照相和质量分级

GB/T 6401- 1986 铁素体奥氏体型双相不锈钢中 r相而积含量金相测定法

GB/T 7735 铜管涡流探伤检验方法(GB/T 7735-2004 , ISO 9304:1989 ,MOD) 

GB/T 11170 不锈钢的光电发射光谱分析方法

GB/T 20066 钢和铁化学成分测定用试样的取样和制样方法(GB/T 20066一2006 ， ISO 14284 : 

1996 ,IDT) 

GB/T 20123 钢铁 总碳硫含量的测定 高频感应炉燃烧后红外吸收法〈常规方法〉

(GB/T 20123- 2006 , ISO 15350:2000, IDT) 

GB/T 20124 钢铁 氮含量的测定 惰性气体熔融热导法(常规方法) (GB/ T 20124-2006 , 

IS015351: 1999 , IDT) 

GB/T 20878- 2007 不锈钢和耐热铜牌号及化学成分

GB/T 21835 焊接钢管尺寸及单位长度重量(GB/T 21835-2008 , ISO 1127: 1992 、 IS0 4200: 

1991 NEQ) 

3 分类及代号

铜管分为以下 6 个制造类别:

I 类一一铜管采用添加填充金属的双面自动焊接方法制造 ，且焊缝 100%全长射线探伤z

E 类一一钢管采用添加填充金属的单丽自动焊接方法制造，且焊缝 100%全长射线探伤 ;

E类一一铜管采用添加填充金属的双面自动焊接方法制造，且焊缝局部射线探伤 F

N类一一钢管采用除根部焊道不添加填充金属外，其他焊道应添加填充金属的单面自动焊接方法

制造，且焊缝 100%全长射线探伤z

V类一一铜管采用添加填充金属的双面自动焊接方法制造，且焊缝不做射线探伤 s

M类一一铜管采用不添加填充金属的自动焊接方法制造.

4 订货内喜

按本标准订购铜管的合同或订单应包括下列内容 z

a) 标准编号 F

b) 产品名称 z

c) 钢的牌号F

d) 尺寸规格〈外径×壁厚，单位为毫米) ; 

e) 订购的数量 E

f) 选择性要求(钢管制造类别、射线探伤比例);

g) 其他特殊要求.

5 尺寸、外形及重量

5. 1 外径和壁厚

5. 1. 1 铜管的公称外径(Ð)和公称壁厚(S)应符合 GB/T 21835 的规定.根据需方要求，经供需双方

协商，可供应其他外径和壁厚的铜管.

5. 1.2 钢管公称外径和公称壁厚的允许偏差应符合表 1 的规定.当合同中未注明钢管尺寸允许偏差

级别时，铜管外径和壁厚的允许偏差按普通级交货.

根据需方要求 ，经供需双方协商，并在合同中注明，可供应表 1 规定以外尺寸允许偏差的钢管.

2 

GB/T21832-2008 奥氏体-铁素体型双相不锈钢焊接钢管

http://gang.josen.net



GB/T 2 1832-2008 

褒 1 公称外径和壁厚的允许偏差 单位为毫米

公称外径 外径允许偏差·
序号

D 
壁原允许偏差

高级 普通级

1 ~38 土0.13 士 0. 40 士 12.5 Yo S

2 >38-89 土0.25 土0.50

3 >89-159 士0.35 土0.80 土10%S 或土0.2 mm, 

4 > 159-219.1 士O. 75 士1. 00 两者取较大值

5 >219.1 士0.75 YoD

·当儒方在合同中注明钢管用作热交换器用途时，铜管应按外径允许偏差的高级交货 .

5. 2 长度

5. 2. 1 钢管的通常长度为 3 000 mm~12 000 mm. 

5.2.2 根据需方要求，经供需双方协商，并在合同中注明 ，钢管可按定尺长度或倍尺长度交货. 定尺和

倍尺总长度应在通常长度范围内 ，其全长允许偏差为+;5mm. 每个倍尺长度应留切口余盘5 mm~ 

10 mm. 

5.2.3 经供需双方协商，并在合同中注明 ，外径不小于 508 mm 的钢管允许有与纵向焊缝相同质量的

环缝接头，但不得出现十字焊缝.

5. 3 弯曲度

钢管的弯曲度应不大于1. 5 mm/m. 

5. 4 不回度

钢管的不圆度应不超过外径允许偏差，但对于壁厚与外径之比不大于 3%的薄壁钢管，其不回度应

不超过公称外径的1. 5%. 
5.5 蜡头外形

钢管两端端面应与铜管轴线垂直，并应消除切口毛刺.

根据需方要求，经供需双方协商，并在合同中注明，钢管两端可加工坡口交货.

5. 6 重量

铜管按理论重量交货，亦可按实际重量交货.钢管每米的理论重量按公式(1)计算 g

w = 叩(Ð - S) X S/1 000 

式中 z

W一一铜管的理论重量，单位为千克每米(kg/m) ; 

π一一-3.1416;

… . ( 1 ) 

F 一一钢的密度，单位为千克每立方分米(kg/dm3 ) ， 022Cr19Ni5Mo3Si2N 的密度取 7.70 kg/ dm3 , 

其他牌号的密度取 7.80 kg/dm3
; 

D→一钢管的公称外径，单位为毫米(mm);

S一一钢管的公称壁厚，单位为毫米(mm).

6 技术要求

6. 1 钢的牌号和化学成分

6. 1. 1 钢的牌号和化学成分〈熔炼分析〉应符合表 2 的规定.

6. 1.2 根据需方要求，经供需双方协商，并在合同中注明，钢管可进行成品分析，成品铜管的化学成分

允许偏差应符合 GB/T 222 的规定.
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钢的牌号和化学成分

序 GB/T 20878 统一It 化学成分〈厨址分数)/Yo

号 叶1~~ 字代.g.
牌号

C Si Mn P s Ni Cr Mo N Cu 其他

1. 30- 1. 00- 4.50- 18.00- 2.50- 0.05-
68 S21953 022Cr19Ni5Mo3Si2N ~o. 030 ~0.035 ~0.030 一 一2.00 2.00 5.50 19.50 3.00 0.10 

4.50- 21. 00- 2.50- 0.08-
2 70 S22253 022Cr22Ni5Mo3N ~0.030 ~1. 00 ~2.00 ~0.030 ~0.020 - -

6.50 23.00 3.50 0.20 

4.50 ...... 22.00 ...... 3. 00- 0. 14-
3 71 S22053 022Cr23Ni5Mo3N ~0.030 ~1. 00 骂王2. 00 ~0.030 ~0.020 - 一6.50 23.00 3.50 0.20 

3.00- 21. 50- 0.05- 0.05- 0.05-
4 72 S23043 022Cr23Ni4 MoCuN ~0.030 运二1.00 骂王2. 50 运二0.035 运0.030

5.50 24.50 0.60 0.20 0.60 

5.50- 24.00- 1. 20- 0. 10-
5 73 S22553 022Cr25Ni6Mo2N 骂王0.030 ~ 1. 00 运2.00 ~0.030 ~0. 030 一6.50 26.00 2. 50 0.20 

5.50- 24.00- 2.50- 0. 10- 0. 20-
6 74 S22583 022Cr25Ni7Mo3WCuN ~O. 030 ~0.15 ~1. 00 ~0.030 4二0. 030 W :0.10-0. 50 

7.50 26.00 3.50 0.30 0.80 

骂王0.035
4.50- 24.00- 2.90- 0. 10- 1. 50-

7 75 S25554 03Cr25Ni6Mo3Cu2N 运0.04 ~ 1. 00 骂王1 . 50 军三0 . 030
6.50 27. 00 3.90 0. 25 2.50 

6.00- 24.00- 3.00- 0.24-
8 76 S25073 022Cr25Ni7Mo4N ~0.030 ~0. 80 军三1. 20 骂王0.035 ~0.020 运二0.50

8.00 26.00 5.00 0.32 

W10.50-1. 00 
6.00- 24.00- 3.00 ...... 0.20- 0. 50-

9 77 S27603 022Cr25Ni7M04 WCuN ~0.030 骂王1. 00 ~1. 00 ζ0.030 ~O. 010 Cr+3. 3Mo+ 16N 
8.00 26.00 4.00 0.30 1. 00 

二~40

襄 2~ 
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6. 2 制造方法
6.2. 1 钢的冶炼方法

钢应采用电弧炉加炉外精炼或电渣重熔法冶炼.经供需双方协商，并在合同中注明，也可采用其他

冶炼方法.

6.2.2 铜管的制造方法
6.2.2. 1 钢管应采用添加或不添加填充金属的单面或双丽自动电弧焊接方法制造.具体的制造方法
由供需双方协商，并在合同中注明.

6.2.2.2 填充金属材料应与母材规定的化学成分相匹配.根据需方要求，经供需双方协商，并在合同
中注明，可选择较高合金含量的填充金属 .

6.2.2.3 经供需双方协商 ，并在合同中注明，钢管在焊接之后及最终热处理之前可进行玲加工，并可规

定冷加工的最小变形盘.

6.3 交货状态

6.3. 1 铜管应经热处理并酸洗交货.经保护气氛热处理的铜管，可不经酸洗交货.钢管的推荐热处理
制度见表 3.

6. 3. 2 经供需双方协商，并在合同中注明，钢管还可按以下状态交货 2

1字

号

1 

2 

3 

4 

5 

6 

a) 制造铜管的钢板已经按照表 3 规定经过热处理的，铜管可以不经热处理而以焊态交货，但应在

钢管上作出标志"H" • 
b) 钢管表面进行抛光处理.

表 3 推荐热处理制度及铜管力学性能

拉f申性能 硬度·

抗拉强度
规定非比例 断后

GB/T 20878 统一数
牌 革J且 推荐热处理制度 R_/ 

延伸强度 仰长率
HBW HRC 

中"号 字代号
(N/mmZ) R"".z/ A/ 

(N/mrnZ) yo 

不4、子 不大子

68 S21953 022Cr19Ni5Mo35i2N 
980'C-

1040'C 
急冷 630 440 30 290 30 

70 S22253 022Cr22Ni5Mo3N 
1020'C-

急冷
1 100'C 

620 450 25 290 30 

1020'C-
71 522053 022Cr23Ni5Mo3N 急玲 655 485 25 290 30 

1 100'C 

急冷
690 450 25 一 一

925'C- ~25mm 

72 523043 022Cr23Ni4 MoCuN 
1 050 'C 忽冷

600 400 25 290 30 
D>25 mm 

1050'C-
73 S22553 022Cr25Ni6Mo2N 急冷 690 450 25 280 一

1 100 'C 

74 522583 022Cr25Ni7Mo3WCuN 
1020 'C -

1 100'C 
急冷 690 450 25 290 30 
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表 3(续〉

拉仰性能 硬度·

抗拉强度
规定非比例 断后

F￥ GB/T 20878 统一数
牌 号 推荐热处理制度 R../ 

延伸强度 伸长率
HBW HRC 

号 中序号 字代号
(N/mm勺

R",.zI A/ 

(N/mm勺 % 

不小子 不大于

7 75 S25554 03Cr25Ni6Mo3Cu2N 二~1 040 "C 急F令 760 550 15 297 31 

1 025"C-
8 76 S25073 022Cr25Ni7Mo4N 急冷 800 550 15 300 32 

1 125"C 

1100"C-
9 77 S27603 022Cr25Ni7Mo4 WCuN 急冷 750 550 25 300 

1 140"C 

8 朱要求硬度的~号，只提供实测数据，不作为交货条件.

6.4 力学性能

6.4. 1 钢管的纵向或横向力学性能应符合表 3 的规定.

6.4.2 当铜管的外径不小于 219. 1 mm 时 ，试样可沿钢管的横向或从焊接试板上截取.焊接试板应与

钢管同牌号、同炉号、同一焊接工艺、同热处理制度. 沿铜管的横向截取拉伸试样时，焊缝应位于试样中

心，并与试样轴线垂直.

6.4.3 硬度试验

根据需方要求，经供需双方协商，并在合同中注明，对于壁厚不小于1. 7 mm 的钢管可做母材洛氏

或布氏硬度试验，其结果的平均值应符合表 3 的规定.

6.5 工艺性能

6. 5. 1 压扁试验

外径不大于 219.1 mm 的铜管应进行压扁试验.压扁试验时，焊缝应位于与施力方向成 900的位

置，试样应压至两平板间距为 H ，H 按公式(2)计算.压扁试验后，试样上不允许出现裂缝或裂口 .
AW
-nu +

一
岛

。
一+

SE 
一


H 
. . ( 2 ) 

式中 z

H一一压扁后平行压板间距离，单位为毫米(mm) ;

a一一单位长度变形系数，本标准所有钢管取 0.07;

S一一铜管的公称壁厚 ，单位为毫米(mm);

D一一铜管的公称外径，单位为毫米(mm) 0 

6.5. 2 焊缝弯曲试验

外径大于 219 mm 的钢管应进行焊缝横向弯曲试验.弯曲试样从铜管或焊接试板上截取，焊接试

板应与钢管同牌号、同炉号、同一焊接工艺、同热处理制度.

一组弯曲试验应包括一个面弯试验和一个背弯试验〈即钢管外焊缝和内焊缝分别处于最大弯曲表

面) . 壁厚大于 10 mm 的铜管，可采用两个侧向弯曲试验代替面弯试验和背弯试验.

弯曲试验时，弯芯直径为 4 倍试样厚度. 弯曲角度为 180
0

• 弯曲后焊缝区域不允许出现裂缝或

裂口 .

6. 6 液压试验

钢管应逐根进行液压试验，试验压力按公式(3)计算，最大试验压力为 20 MPa. 在试验压力下，稳
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压时间应不少于 10 5 ，钢管不允许出现渗漏现象.

P = 2SR/ D …( 3 ) 

式中 z

P一一试验压力，单位为兆帕(MPa) ; 

S一一钢管的公称壁厚，单位为毫米(mm);

R一一允许应力 ，为表 3 规定 R圳的 50%，单位为牛顿每平方毫米(N/mm2) (1 N/mmz = l MPa); 

D一一钢管的公称外径，单位为毫米(mm).

供方可用涡流探伤代替液压试验.用涡流探伤时对比样管人工缺陷应符合 GB/T 7735 中验收等

级 A 的规定.

6. 7 金相检验

热处理状态下成品铜管的金相组织应为奥氏体和铁京体，母材区域的奥氏体含量应为 40%-

60%，焊缝区域的奥氏体含量由供需双方协商确定.

6.8 焊缝无损检测

6.8. 1 钢管应根据不同使用要求和制造类别，按 GB/T 3323 进行焊缝射线探伤，探伤比例应由供需双

方协商并在合同中注明.

6.8.2 焊缝全长 100%X射线探伤的，按 GB/T 3323 检测和判定 ， n 级为合格.

6.8.3 焊缝局部射线探伤的，按 GB/T 3323 检测和判定， m级为合格.

6.9 表面质量

6.9. 1 钢管的内外表面不允许存在裂纹、折叠、分层、过酸洗及氧化皮. 上述缺陷应完全消除，消除深

度应不超过公称壁厚的负偏差，清理处的实际壁厚应不小于壁厚所允许的最小值.不超过壁厚允许负

偏差的其他局部缺陆允许存在.

6. 9.2 补焊

除热交换器用途的铜管外，焊缝缺陷允许修补，但修补后的焊缝应重新进行检测，以热处理状态交

货的钢管还应重新进行热处理.

6.9.3 焊缝余高

6.9.3.1 制造类别为 I 、田、 V类的钢管，其钢管内外表面的焊缝余高应与母材齐平或不超过 2 mm 的

均句余高 E

6.9.3. 2 制造类别为 E 、W类的钢管，其钢管外焊缝的余高应与母材齐平或不超过 2mm 的均匀余高，

其内焊缝余高应符合以下规定2

a) D<133 mm 的钢管，不大于壁厚的 10%.

b) D二~133 mm-325 mm 的铜管，不大于壁厚的 15%.

c) D>325 mm 的钢管，不大于壁厚的 20%，且最大不超过 3 mm. 

6.9.3.3 制造类别为咽类的钢管，其外焊缝余高应与母材齐平，内侧焊缝余高应不大于壁厚的 10.%.

6. 10 特殊要求

需方有下述特殊要求时，须经供需双方协商，并在合同中注明 z

a) 缩小表 2 规定的化学成分范围 z

b) 进行腐蚀试验F

c) 增加钢管卷边试验s

d) 增加焊接接头的冲击性能试验F

e) 增加有害沉淀相检验s

O 增加水下气密试验;

g) 其他要求.
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7 试验方法

7. 1 铜管的尺寸和外形、焊缝余高应采用符合精度要求的最具逐根测量.

7.2 铜管的内外表面质量应在充分照明条件下逐根臼视检查.

7.3 铜管其他检验项目、试验方法应符合表 4 的规定.

囊 4 铜管检验项目、取样数量和试验方法

序号 栓'金项目 取样数量 取样方法

1 化学成分 每炉取 1 个试样 GB/T 20066 

2 拉伸试验 4事批在两极钢管上各取 1 个试样 GB/T 2975 

3 硬度试验 每批在两根钢管上各取 1 个试样 GB/T 2975 

4 压扁试骏 4尊搅在两极钢管上各取 1 个试样 GB/T 246 

s 焊缝弯曲试些 每搅在商银铜管上各取 1 个试样 GB/T 232 

6 卷边试墨盘 每搅在南极钢管上各取 1 个试样 Gß/T 245 

7 液压试验 逐很

8 涡流探伤 逐根 一

9 X 射线探伤 逐很 一

10 金相检验 每批在两根铜管上各取 1 个试撑 GB/T 6401 

11 腐蚀试驳 协议 t/}议

12 焊後接头冲击试捡 每搅在两根钢管上各取一组 3 个试样 GB/T 2650 

13 有害沉淀相撞撞 协议 协议

14 水下气密试验 逐根 一

8 检验规则

8. 1 检查和验收

钢管的检查和验收由供方技术质量监督部门进行.

8. 2 组批规则

试险方法

GB/T 223 、GB/T 11170 、

GB/T 20123 、GB/T 20124 

GB/T 228 

GB/T 230.1 、GB/T 231. 1 

GB/T 246 

GB/T 232 

GB/T 245 

GB/T 241 

GB/T 7735 

GB/T 3323 

GB/T 6401 

协议

GB/ T 2650 

协议

协议

铜管按批检查和验收，每批应由同一牌号、同一炉号、同一规格、同一焊接工艺和同一热处理制度

〈炉次〉的钢管组成，每批钢管的数量应不超过如下规定=

a) D~57 mm ，400 根 z

b) D>57 mm.......219. 1 mm，200 根 5

c) D>219.1 mm， 100 根 .

8.3 取样鼓量

每批铜管各项试验的取样数量应符合表 4 的规定.

8.4 复验与判定规则

铜管的复验与判定规则应符合 GB/T 2102 的规定 .

9 包装、标志和质量证明书

9. 1 每根钢管应按照本标准第 3 章规定的制造类别代号 I 、 E 、 E 、町、 V或咀进行标志，其余标志内容

应符合 GB/T 2102 的规定.

9.2 铜管的包装和质量证明书应符合 GB/T 2102 的规定.
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附录

〈资料性附录)

各标准中双徊不锈钢牌号对照襄

A 

各标准中双相不锈钢牌号对照见表 A. 1.

襄 A. l

C
M
W
\
叫

N
-∞
ω
N
|
N
OO
∞

本标准与 ASTM，JIS、EN 铜管标准的牌号对照

GB/T 20878 中国 决国 日本 欧洲
J!!号

巾的J!!号
原习惯用牌号

统一数字代号 本标准的牌号 ASTM A790-05a JIS G3463 ,2006 EN 10217-7 ,2005 

1 68 S21953 022Cr19Ni5Mo3Si2N S31500 00Cr18Ni5Mo3Si2N 

X2CrNiMoN22-5-3 
2 70 S22253 022Cr22Ni5Mo3N S31803 SUS329J3L TB 00Cr22Ni5Mo3N 

1. 4462 

3 71 S22053 022Cr23Ni5Mo3N S32205 一 00Cr22Ni5Mo3N , 2205 

X2CrNiN23-4 
4 72 S23043 022Cr23Ni4MoCuN S32304 一 00Cr23Ni4N 

1. 4362 

5 73 S22553 022Cr25Ni6Mo2N S31200 OOCr25Ni6Mo2N 

6 74 S22583 022Cr25Ni7Mo3WCuN 臼1260 SUS329J4L TB 00Cr25Ni7 Mo3WCuN 

7 75 S25554 03Cr25Ni6Mo3Cu2N S32550 一 OCr25Ni6Mo3Cu2N 

X2CrNiMoN25-7-4 
8 76 S25073 022Cr25Ni7Mo4N S32750 一 00Cr25Ni7M04N, 2507 

1. 4410 

X2CrNiMoCuWN25-7-4 
9 77 S27603 022Cr25Ni7Mo4 WCuN S32760 OCr25Ni7Mo4 WCuN 

1. 4501 

‘。
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