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前 言 

本文件按照GB/T 1.1—2020《标准化工作导则  第1部分：标准化文件的结构和起草规则》的规定

起草。 

本文件代替GB/T 36518—2018《镍及镍合金铸件》，与GB/T 36518—2018相比，除结构调整和编辑

性改动外，主要技术变化如下： 

a) 增加了合金标识（见第 4章）； 

b) 增加了交货通用要求（见第 5章）； 

c) 更改了熔炼要求（见 6.1,2018 年版的 3.1）； 

d) 更改了化学成分要求（见表 2，2018 年版的表 2）； 

e) 增加了补充要求（见 7.3）； 

f) 删除了几何形状、尺寸及公差（见 2018 年版的 3.5）； 

g) 删除了表面质量要求（见 2018 年版的 3.6）； 

h) 删除了内部质量要求（见 2018 年版的 3.7）； 

i) 删除了试验方法（见 2018 年版的第 4章）； 

j) 删除了检验规则（见 2018 年版的第 5章）； 

k) 更改了标识要求（见第 8章，2018 年版的第 6章）； 

l) 增加了附加要求（见第 9章）。 

本文件等同采用ISO 12725:2019《镍及镍合金铸件》。 

请注意本文件的某些内容可能涉及专利。本文件的发布机构不承担识别专利的责任。 

本文件由全国铸造标准化技术委员会（SAC/TC 54）提出并归口。 

本文件起草单位：宝钛集团有限公司 

本文件主要起草人： 

 



GB/T 36518—XXXX 

1 

  

镍及镍合金铸件 

1 范围 

本文件规定了镍及镍合金铸件的要求。 

本文件适用于在腐蚀和高温环境下应用的镍及镍合金铸件。 

2 规范性引用文件 

下列文件中的内容通过文中的规范性引用而构成本文件必不可少的条款。其中，注日期的引用文件，

仅该日期对应的版本适用于本文件；不注日期的引用文件，其最新版本（包括所有的修改单）适用于本

文件。 

ISO 6372  镍及镍合金  术语和定义（Nickel and nickel alloys—Terms and definitions） 

注：  GB/T 25951—2023  镍及镍合金  术语和定义（ISO 6372：2017，IDT） 

ISO 6892-1  金属材料  拉伸试验  第1部分：室温试验方法（Metallic materials—Tensile 

testing—Part 1: Method of test at room temperature） 

注： GB/T 228.1—2021  金属材料  拉伸试验  第1部分：室温试验方法（ISO 6892-1：2019，MOD） 

3 术语和定义 

ISO 6372界定的术语和定义适用于本文件。 

ISO和IEC维护的标准化工作中使用的术语数据库网址如下： 

—— ISO 在线浏览平台：https://www.iso.org/obp。 

—— IEC 电工百科：http://www.electropedia.org。 

4 合金标识 

本文件中合金标识要求见附录A。 

5 交货通用要求 

采购方应提供的信息 

询价和订单应包括以下信息： 

m) 通过模具或图纸确定铸件。当提供模具时，应包括完整的模具设备清单。当未提供图纸时，则

基于模具采购铸件。在此情况下，铸造厂不对零件的尺寸负责。 

注： 机械加工余量、尺寸公差和几何公差可从 ISO 8062-3 中选择。所有根据制造商的技术要求对图纸进行的修改，

都应由制造商和采购方共同商定。 

n) 材料标准、交货状态和牌号。 

应提供的其他信息 

https://www.iso.org/obp
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询价和订单应包括其他信息，如下： 

—— 符合附录 B规定的任何补充要求； 

—— 要使用的无损检测程序、无损检测的范围和验收标准； 

—— 供应时需要提供的检验文件类型； 

—— 试验批次的规模（见 B.2.2）； 

—— 标注（根据第 8章的规定）、加工、防护、包装、装载、发货和目的地的相关流程； 

—— 在生产批次数量之前，先提交铸件样本以供审批； 

—— 要使用的统计控制方法。 

6 制造 

熔炼 

镍和镍合金熔炼应采用有或者没有单独的精炼如氩气-氧气脱碳（AOD）电炉工艺或真空感应熔炼工

艺进行熔炼。 

热处理 

铸件的热处理工艺应按照表1的规定进行。 

表1 镍及镍合金铸件的热处理工艺 

合金标识 
a
 

热处理状态 
代号 牌号 

NC2100 C-Ni99-HC 铸态 

NC4020 C-NiCu30Si 铸态 

NC4135 C-NiCu30 铸态 

NC4030 C-NiCu30Si3 铸态 

NC4130 C-NiCu30Nb2Si2 铸态 

NCOO12 C-NiMo3l 
最低加热到1095℃，加热铸件到该温度后，保温足够的时间，然后水淬或

用其它方法迅速冷却 

NC0007 C-NiMo30Fe5 
最低加热到1095℃，加热铸件到该温度后，保温足够的时间，然后水淬或

用其它方法迅速冷却 

NC6985 C-NiCr22Fe20Mo7Cu2 
最低加热到1095℃，加热铸件到该温度后，保温足够的时间，然后水淬或

用其它方法迅速冷却 

NC6625 C-NiCr22Mo9Nb4 
最低加热到1175℃，加热铸件到该温度后，保温足够的时间，然后水淬或

用其它方法迅速冷却 

NC6455 C-NiCrl6Mol6 
最低加热到1175℃，加热铸件到该温度后，保温足够的时间，然后水淬或

用其它方法迅速冷却 

NC0002 C-NiMo17Cr16Fe6W4 
最低加热到1175℃，加热铸件到该温度后，保温足够的时间，然后水淬或

用其它方法迅速冷却 

NC6022 C-NiCr21Mo14Fe4W3 
最低加热到1205℃，加热铸件到该温度后，保温足够的时间，然后水淬或

用其它方法迅速冷却 
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合金标识 
a
 

热处理状态 
代号 牌号 

NC0107 C-NiCrl8Mol8 
最低加热到1175℃，加热铸件到该温度后，保温足够的时间，然后水淬或

用其它方法迅速冷却 

NC6040 C-NiCrl5Fe 
1级—铸态。2级—最低加热到1040℃，加热铸件到该温度后，保温足够的

时间，然后水淬或用其它方法迅速冷却 

NC8826 C-NiFe30Cr20Mo3CuNb 加热到930℃～980℃，加热铸件到该温度后，保温足够的时间，允许空冷 

NC2000 C-NiSi9Cu3 加热到970℃～1000℃，加热铸件到该温度后，保温足够的时间，允许空冷 

a  
 仅供参考。 

焊补 

6.3.1 一般要求 

焊接修补材料的选择应符合铸件成分，通常是由供方提供。但是，作为补充要求，所选择的焊接修

补材料应经供需双方商定。 

注： ISO 11970 给出了钢铸件焊接的术语和定义。 

6.3.2 限制条件 

由NC2000和NC4030生产的铸件不应进行焊接。 

7 要求 

化学成分 

化学分析方法应由供方确定，但在有争议时应采用相关的国际标准中规定的方法进行。如果没有国

际标准，可采用需方认可的有效参考标准中的分析方法。 

材料的化学成分应符合表2规定的要求。 

表2 镍及镍合金铸件的化学成分 

合金标识 化学成分，% 

代号 牌号 C Co Cr Cu Fe Mn Mo Ni P S Si W 其他 

NC2100 C-Ni99-HC 1.00 — — 1.25 3.0 1.50 — 95.0 0.030 0.030 2.00 — — 

NC4020 C-NiCu30Si 0.35 — — 
26.0～  

33.0 
3.5 1.50 — 余量 0.030 0.030 2.00 — Nb0.5 

NC4135 C-NiCu30 0.35 — — 
26.0～  

33.0 
3.5 1.50 — 余量 0.030 0.030 1.25 — Nb0.5 

NC4030 C-NiCu30Si3 0.30 — — 
27.0～ 

33.0 
3.5 1.50 — 余量 0.030 0.030 

2.7～

3.7 
— — 

NC4130 C-NiCu30Nb2Si2 0.30 — — 
26.0～ 

33.0 
3.5 1.50 — 余量 0.030 0.030 

1.0～

2.0 
— 

Nb1.0～

3.0 

NCOO12 C-NiMo3l 0.03 — 1.0 — 3.0 1.00 
30.0～

33.0 
余量 0.030 0.030 1.00 — — 
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合金标识 化学成分，% 

代号 牌号 C Co Cr Cu Fe Mn Mo Ni P S Si W 其他 

NC0007 C-NiMo30Fe5 0.05 — 1.0 — 
4.0～ 

6.0 
1.00 

26.0～ 

33.0 
余量 0.030 0.030 1.00 — 

V0.20～

0.60 

NC6985 C-NiCr22Fe20Mo7Cu2 0.02 5.0 
21.5～ 

23.5 

1.5 

2.5 

18.0～ 

21.0 
1.00 

6.0～ 

8.0 
余量 0.025 0.030 1.00 1.50 

Nb+Ta 

0.5 

NC6625 C-NiCr22Mo9Nb4 0.06 — 
20.0～ 

23.0 
— 5.0 1.00 

8.0～ 

10.0 
余量 0.030 0.030 1.00 — 

Nb3.2～

4.5 

NC6455 C-NiCrl6Mol6 0.02 — 
15.0～ 

17.5 
— 2.0 1.00 

15.0～ 

17.5 
余量 0.030 0.030 0.80 1.00 — 

NC0002 C-NiMo17Cr16Fe6W4 0.06 — 
15.5～ 

17.5 
— 

4.5～ 

7.5 
1.00 

16.0 

18.0 
余量 0.030 0.030 1.00 

3.8～ 

5.3 

V0.20～

0.40 

NC6022 C-NiCr21Mo14Fe4W3 0.02 — 
20.0～ 

22.5 
— 

2.0～ 

6.0 
1.00 

12.5～ 

14.5 
余量 0.025 0.025 0.80 

2.5～ 

3.5 

V 

0.35 

NC0107 C-NiCrl8Mol8 0.03 — 
17.0～ 

20.0 
— 3.0 1.00 

17.0～ 

20.0 
余量 0.030 0.030 1.00 — — 

NC6040 C-NiCrl5Fe 0.40 — 
14.0～ 

17.0 
— 11.0 1.50 — 余量 0.030 0.030 3.00 — — 

NC8826 C-NiFe30Cr20Mo3CuNb 0.05 — 
19.5～ 

23.5 

1.5～ 

3.0 

28.0～  

32.0 
1.00 

2.5～ 

3.5 
余量 0.030 0.030 

0.75～  

1.20 
— 

Nb 

0.70～

1.00 

NC2000 C-NiSi9Cu3 0.12 — 1.0 
2.0～ 

4.0 

— 1.50 — 余量 0.030 0.030 
8.5～ 

10.0 
— — 

注1：对于合金标识，可采用代号或牌号。 

注2：除了镍的单个值为最小值外，其他的单个值为最大值。 

注3：表中“—”为不作要求。 

力学性能 

试样应按ISO 6892的规定进行测试且应符合表3规定的力学性能要求。 

力学性能应从铸件上取下的试样块进行测量。试样块可以单独浇铸、或附在铸件上与铸件一起浇铸，

当使用多个铸造电极，试样块应整体浇铸。试样块应由同一批次的镍合金铸锭浇铸，并在生产中按照其

代表的铸件进行相应的热处理。 

除非另有规定，试样块的最小尺寸为28 mm，试样应从距离铸件表面至少7 mm处的试样块上取下。 
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表3 镍及镍合金铸件的力学性能 

合金标识 拉伸强度 

Rm 

MPa 

屈服强度 

Rp0.2 min 

MPa 

伸长率 

A5,min/A50,min 

% 
代号 牌号 

NC2100 C-Ni99-HC 345～545 125 10 

NC4020 C-NiCu30Si 450～650 205 25 

NC4135 C-NiCu30 450 170 25 

NC4030 C-NiCu30Si3 690～890 415 10 

NC4130 C-NiCu30Nb2Si2 450 225 25 

NC0012 C-NiMo3l 525～725 275 6 

NC0007 C-NiMo30Fe5  525～725 275 20 

NC6985 C-NiCr22Fe20Mo7Cu2 550～750 220 30 

NC6625 C-NiCr22Mo9Nb4  485～685 275 25 

NC6455 C-NiCrl6Mol6  495～695 275 20 

NC0002 C-NiMo17Cr16Fe6W4 495～695 275 4 

NC6022 C-NiCr21Mo14Fe4W3 550 280 30 

NC0107 C-NiCrl8Mol8 495～695 275 25 

NC6040 C-NiCrl5Fe 485～685 195 30 

NC8826 C-NiFe3OCr20Mo3CuNb 450～650 170 25 

NC2000 C-NiSi9Cu3 — — — 

注1：对于合金标识，可采用编号或牌号。 

注2：NC2000的最小布氏硬度为300HBW。 

补充要求 

7.3.1 补充要求只适用于特定的询价或采购订单，且应经供方同意认可。 

7.3.2 需方选择使用的附加要求清单见附件 B。 

7.3.3 其他补充要求可在询单和采购订单中规定，如焊补要求等。 

8 标识 

根据供需双方的协议，每件铸件都应该标识。除非需方另有规定，否则标记的位置应由供方自行决

定，标记可包含以下内容： 

a) 制造商的标志； 

b) 试验批次标识； 

c) 等级标识； 

d) 买方要求的其他标识。 
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标识应设置在制造商和购买者双方商定的位置。根据制造商与买方的协议，可以将小铸件分批处理，

并将标识印在每个批次所附带的标签上。 

9 附加要求 

其他要求可由供需双方协商确定。 

补充要求仅在供需双方协商一致，并且符合询单和采购单所规定的条件时才适用。 
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A  
A  

附 录 A  

（资料性） 

基于镍及镍合金化学成分的标识规则 

A.1 标识依据 

镍及镍合金的标识基于化学成分的范围确定。 

所有标识均应以“ISO”为前缀。此前提可在国际标准中省略，也可在明显使用 ISO 标识的情况下

省略。 

使用化学符号标识基本元素和主要合金元素，随后用数字表示金属等级或标明名义合金含量。 

A.2 纯镍的标识 

纯镍的标识方式为：先标注镍的化学符号（Ni），然后标明其纯度（以百分比形式呈现），并根据

需要保留一位、两位或多位小数。 

A.3 合金的标识 

镍合金的标识由基元素（Ni）的化学符号和合金元素的化学符号组成，后跟表示其含量的整数（如

果这些元素的含量约为1% 或更多）。 

合金元素按名义合金含量指定的顺序列出。合金元素按质量百分比降序排列（例如 NiCr15Fe8），

如果质量百分比相等，则按化学符号的字母顺序排列（例如 NiCo20Cr20Mo5Ti2Al）。 

由于成分相似，锻造合金和铸造合金可能会具有相同的标识。因此铸造合金会以“C”作为前缀进

行标识。 

如果指定了合金的种类，则这些种类会通过在基本标识后添加一个后缀来加以标明。以下列举了所

定义的后缀： 

—— “LC”表示碳含量较低； 

—— “MC”表示碳含量中等； 

—— “HC”表示碳含量较高； 

—— “HT”表示在高温环境下使用的情况。 

示例：：Ni99.0 和 Ni99.0-LC。 

当存在两种以上合金元素时，除非这些次要成分对于准确标识合金必不可少，否则在鉴定中无需列

出这些次要成分。 

当存在两种或多种合金具有相同成分，仅在杂质含量有所不同的情况下，允许使用的杂质元素的符

应为括号内标识的最高添加量。 

当为一种合金元素指定了一个范围时，其标识中会使用该范围的四舍五入后的平均值。若该范围的

平均值位于两个数字之间，则应将其四舍五入到最接近的整数。 
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B  
B  

附 录 B  

（资料性） 

补充要求 

B.1 一般要求 

当在订单中明确提及，可适用以下一个或多个补充要求。这些补充要求的具体内容应由供需双方在

询价和订单时商定。相关测试应在铸件交付前进行。 

B.2 制造考虑 

B.2.1 生产工艺 

应向采购方汇报制造过程。 

B.2.2 检验批次 

检验批次可从以下选择： 

a) 不超过 500 kg； 

b) 不超过 1000 kg； 

c) 不超过 5000 kg。 

也可使用其他方法通过统计方法组批。此类替代方法应在询价和订单中指定。 

B.2.3 重量公差 

如可以，在询价和订货时应就重量及重量公差达成一致。 

B.3 残留元素含量的测定 

未在本文件中列出的残留元素的含量测定需求，应由供需双方商定。 

B.4 热处理工序 

B.4.1 热处理类型 

对铸件所采用的的热处理类型应向需方说明。 

B.4.2 热处理详情 

在询价和订单中，若供需双方达成一致，应向购买方提供热处理的时间/温度周期。 

B.5 焊补工序 

B.5.1 重大补焊的提前约定 

除非另有约定，否则当用于焊补的预留槽深度超过壁厚的40%（或25mm，以较小者为准）时，该焊

补过程被视为重大焊补。 

重大焊补前应事先获得需方的批准，此要求可在询价单或订单中明确约定。 

B.5.2 焊接图（草图） 
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主要的焊补部位应在图片或照片上予以标注，标明焊补的位置和范围。相关文档应在订单完成时提

交给需方。 

B.6 无损检测 

B.6.1 渗透检测 

铸件需通过液体渗透检查，以检测其表面是否存在任何缺陷。 

该检验应按照通常认可的程序进行，若存在争议，则应依据相应的国家标准来进行。 

需要检查的区域和可接受的程度由供需双方商定。 

B.6.2 射线检测 

铸件应通过射线检测来检查其内部是否存在缺陷。 

该检验应按照通常认可的程序进行，若存在争议，应依据相应的国家标准来进行。 

需要检查的区域和可接受的程度应由供需双方商定。 

B.7 晶间腐蚀检测 

接受的标准应在询价和订单时由供需双方商定。 

该检验应按照通常认可的程序进行，若存在争议，则应依据相应的国家标准来进行。 

B.8 压力密封性 

铸件需要按照规定压力、使用指定液体并持续一定时间的方式测试。 

铸件在测试前不应氧化，也不应进行任何涂层、浸渗处理。 

对于压力容器铸件，应参照相关测试标准中针对此类容器所规定的测试条件进行操作。 

供方需确保铸件在压力密封测试中表现良好。需方可在铸件进一步加工或处理后进行压力测试。 
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