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前言 
 
   ISO 国际标准化组织 是一个世界范围的国家标准化组织 即 ISO 成员组织 的联

合 国家标准的制定工作通常是由 ISO 的技术委员会完成 如果某个成员实体对某一主题

感兴趣 那么就成立一个技术委员会 该成员实体有权代表该委员会 其它与 ISO 协作的

国际间政府或非政府组织也可参加该项工作 ISO 组织与国际电工委员会 IEC 在电工技

术标准化工作方面有着紧密合作  
国际标准依照 ISO/IEC 导则 第三部分来起草  
技术委员会的主要任务是制定国际标准 技术委员会采纳的国际标准草案被分发给各成

员实体并进行投票表决 作为国际标准的出版物 要求成员实体发表意见 并得到至少 75%
的成员投票赞成  

在例外情况下 当一个技术委员会收集到了一些不同类型的资料 通常要被作为国际标

准出版 例如 技术发展水平 它可以在一个有参与成员组织参加的简单多数投票中获

得通过后发布一个 技术报告 技术报告在本质上完全是提供信息服务的 并且 除非它

所提供的资料被认为不再有效或有用 否则不需对其重新检查  
需要指出的是 本技术报告的部分内容可能涉及到某些专利权 对此 ISO 不承担任何

识别这些专利权的义务  
ISO/TR 15608 由欧洲标准化委员会 CEN 与 ISO 技术委员会 TC44 焊接及类似工序

的次委员会 金属焊接领域需求的标准化 SC 10 依据 ISO 与 CEN 间的技术合作协议 维

也纳协议 共同制定的  
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前言 

 
CR ISO 15608:2000 由秘书处属 DS 管理的 CEN/TC 121 焊接 技术委员会与 ISO/TC 44 

焊接和联合加工 技术委员会共同制定  
 

本 CEN 报告取代 CR 12187:1995  
 

依照 CEN/CENELEC 的内部规章 下列国家的国家标准机构必须贯彻本欧洲标准 奥地

利 比利时 捷克共和国 丹麦 芬兰 法国 德国 希腊 冰岛 爱尔兰 意大利 卢森

堡 荷兰 挪威 葡萄牙 西班牙 瑞典 瑞士和英国  
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1 范围 
 

本技术报告对用于焊接的金属进行了统一的分类 它同时也可用于热处理 成形 无

损检测等方面  
本技术报告对下列标准金属材料进行了分类  

――钢 
――铝和铝合金 
――铜和铜合金 
――镍和镍合金 
――钛和钛合金 
――锆和锆合金 
――铸铁 
 
本技术报告是一系列标准的一部分 附件 A 信息列出了这一系列标准                     
 

2 钢的分类 
钢的分类如表 1 所示 只需考虑那些在材料标准或规范中被规定的成分 分组 1 和分

组 11 中给出的数字是根据对材料包样分析给出 分组 4 至分组 10 中给出的数据是根据合

金的各元素标称含量  
表 1 钢的分类 

类 子类 钢的类型 

 

最小屈服强度 ReH  460 N/mm2 a且化学成分满足如下要求 % 的钢 
碳 C  0.25 
硅 Si 0.60 
锰 Mn 1.70b 
硫 S 0.045 
磷 P 0.045 
铜 Cu 0.40b 
镍 Ni 0.5b 

铬 Cr 0.3 若为铸件 则为 0.4 b 

铌 Nb 0.05 
钒 V 0.12b 

钛 Ti 0.05 
1.1 最小屈服强度 ReH  275 N/mm2  
1.2 最小屈服强度 275 N/mm2 ReH  360 N/mm2  
1.3 最小屈服强度 ReH  360 N/mm2 的规则细晶粒结构的钢 

1 

1.4 在大气中拥有更好抗腐蚀性但其某些化学成分可能超出 1 类中的规定 

2  
最小屈服强度 ReH  360 N/mm2 的 经过热处理的细晶粒结构的钢和

铸钢 

 2.1 
最小屈服强度 360 N/mm2 ReH  460 N/mm2 的 经过热处理的细晶粒

结构的钢和铸钢 

 2.2 
最小屈服强度 ReH  460 N/mm2 的 经过热处理的细晶粒结构的钢和

铸钢 
3  最小屈服强度 ReH  360 N/mm2 的 除不锈钢外的调质钢和沉淀硬化
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钢 
 3.1 最小屈服强度 360 N/mm2 ReH  690 N/mm2 的调质钢 
 3.2 最小屈服强度 ReH 690 N/mm2 的调质钢 
 3.2 除不锈钢外的快速硬化钢 

4  钼含量 0.7% 钒含量 0.1%的低钒合金钢 Cr-Mo-(Ni)  
 4.1 铬含量 0.3% 镍含量 0.7% 
 4.2 铬含量 0.7% 镍含量 1.5 % 

5  碳含量 0.35% 不含钒的铬-钼钢
c   

 5.1 0.75% 铬含量 1.5% 钼含量 0.7% 

 5.2 1.5% 铬含量 3.5% 0.7% 钼含量 1.2% 
 5.3 3.5% 铬含量 7.0% 0.4% 钼含量 0.7% 
 5.4 7.0% 铬含量 10.0% 0.7% 钼含量 1.2% 

6  高钒的铬-钼- 镍 合金钢 
 6.1 0.3% 铬含量 0.75% 钼含量 0.7% 钒含量 0.35% 
 6.2 0.75% 铬含量 3.5% 0.7% 钼含量 1.2% 钒含量 0.35% 
 6.3 3.5% 铬含量 7.0% 钼含量 0.7% 0.45% 钒含量 0.55% 
 6.4 7.0% 铬含量 12.5% 0.7% 钼含量 1.2% 钒含量 0.35% 

7  
碳含量 0.35% 10.5% 铬含量 30%的铁素体 马氏体或沉淀硬化不

锈钢 
 7.1 铁素体不锈钢 
 7.2 马氏体不锈钢 
 7.3 沉淀硬化不锈钢 

8  奥氏体不锈钢 
 8.1 铬含量 19%的奥氏体不锈钢 
 8.2 铬含量 19%的奥氏体不锈钢 
 8.3 4.0% 锰含量 12.0%的锰奥氏体不锈钢 

9  镍含量 10.0%的镍合金钢 
 9.1 镍含量 3.0%的镍合金钢 
 9.2 3.0% 镍含量 8.0%的镍合金钢 
 9.3 8.0% 镍含量 10.0%的镍合金钢 

10  奥氏体-铁素不锈钢 复式  
 10.1 铬含量 24.0%的奥氏体-铁素不锈钢 
 10.2 铬含量 24.0%的奥氏体-铁素不锈钢 

11  除 0.25% 碳含量 0.5%外其余成分含量满足第 1 类
d
要求的钢 

 11.1 第 11 类中 0.25% 碳含量 0.35%的钢 
 11.2 第 11 类中 0.35% 碳含量 0.5%的钢 

注 a  依照钢产品标准的规范 ReH 可被 Rp0.2 或 Rt0.5 替代  
注 b  若铬 钼 镍 铜和钒的总含量不大于 0.75% 更高的数值是可以接受的  
注 c  不含钒 指在加工中不特意添加钒  
注 d  若铬 钼 镍 铜和钒的总含量不大于 1% 更高的数值是可以接受的  

 
 

3 铝和铝合金的分类 
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铝和铝合金的分类见表 2 表中所给出的数据均是基于合金的标称成分  
表 2 铝和铝合金的分类 

类 子类 铝和铝合金的类型 
21  杂质或合金成分不大于 1%的纯铝 
22  不可热处理的铝合金 

 22.1 铝锰合金 
 22.2 镁含量 1.5%的铝镁合金 
 22.3 1.5% 镁含量 3.5%的铝镁合金 
 22.4 镁含量 3.5%的铝镁合金 

23  可热处理的合金 
 23.1 铝-镁-硅合金 
 23.2 铝-锌-镁合金 

24  铜含量 1%的铝-硅合金 
 24.1 铜含量 1%  5% 硅含量 15%的铝-硅合金 

 24.2 
铜含量 1% 5% 硅含量 15% 0.1% 镁含量 0.80%的铝-硅-镁合

金 

25  
5% 硅含量 14% 1.0% 铜含量 5.0% 镁含量 0.8%的铝-硅-铜合

金 
26  2% 铜含量 6%的铝-铜合金 

21 至 23 类通常用于锻件 24 至 26 类通常用于铸件  
 
 
4 铜和铜合金的分类 
铜和铜合金的分类见表 3  

表 3 铜和铜合金的分类 
类 子类 铜和铜合金的类型 
31  纯铜 
32  铜-锌合金 

 32.1 二元铜-锌合金 
 32.2 多元铜-锌合金 

33  铜-锡合金 
34  铜-镍合金 
35  铜-铝合金 
36  铜-镍-锌合金 
37  不被包括在 31-36 类的 低合金铜 其它成分含量低于 5%  
38  其它不被包括在 31-36 类的铜合金 其它成分含量等于或高于 5%  

 
 
 
 
 
 
5 镍和镍合金的分类 
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镍和镍合金的分类见表 4 表中所给出的数据均是基于合金的标称成分  
表 4 镍和镍合金的分类 

类 镍和镍合金的类型 
41 纯镍 
42 镍-铜合金 Ni-Cu 镍含量 45% 铜含量 10% 
43 镍-铬合金 Ni-Cr-Fe-Mo 镍含量 40% 
44 镍-钼合金 Ni-Mo 镍含量 45% 钼含量 32% 
45 镍-铁-铬合金 Ni-Fe-Cr 镍含量 30% 
46 镍-铬-钴合金 Ni-Cr-Co 镍含量 45% 钴含量 10% 
47 镍-铁-铬-铜合金 Ni-Fe-Cr-Cu 镍含量 45% 
48 镍-铁-钴合金 Ni-Fe-Co-Cr-Mo-Cu 25% 镍含量 45% 铁含量 20% 

 
6 钛和钛合金的分类 
钛和钛合金的分类见表 5  

表 5 钛和钛合金的分类 
类 子类 钛和钛合金的类型 
51  纯钛 

 51.1 O2 含量 0.20%的钛金属 
 51.2 0.20% O2 含量 0.25%的钛金属 
 51.3 0.25% O2 含量 0.35%的钛金属 
 51.4 0.35% O2 含量 0.40%的钛金属 

52  阿尔发合金
注a 

53  阿尔发-贝它合金
注b 

54  近贝它与贝它合金
注c 

注 a 包含在 52 类中的合金是 Ti-0.2Pd Ti-2.5Cu Ti-5Al-2.5Sn Ti-8Al-1Mo-1V
Ti-6Al-2Nb-1Ta-0.8Mo Ti-6Al-2Nb-1Ta-0.8Mo  
注 b 包含在 53 类中的合金是 Ti-3Al-2.5V Ti-6Al-4V Ti-6Al-6V-2Sn Ti-7Al-4Mo  
注 c 包含在 54 类中的合金是 Ti-10V-2Fe-3Al Ti-13V-11Cr-3Al Ti-11.5Mo-6Zr-4.5Sn
Ti-3Al-8V-6Cr-4Zr-4Mo  
 
7 锆和锆合金的分类 
锆和锆合金的分类见表 6  

表 6 锆和锆合金的分类 
类 锆和锆合金的类型 
61 纯锆 
62 铌含量为 2.5%的锆金属 
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8 铸铁的分类 
铸铁的分类见表 7  

表 7 铸铁的分类 
类 子类 铸铁的类型 
71  有规定抗拉强度或布氏硬度的灰铸铁 
72  有规定机械性能的球墨铸铁 

 72.1 
有规定抗拉强度的球墨铸铁 弹性极限应力和伸长率为 0.2%或具有规定

的布氏硬度 
 72.2 类似于 72.1 类中的 具有规定冲击阻力的球墨铸铁 

73  可锻铸铁 
 73.1 可以焊接的脱碳可锻铸铁 
 73.2 脱碳可锻铸铁 
 73.3 非脱碳可锻铸铁 

74  奥氏体回火的可塑铸铁 
75  奥氏体铸铁 

 75.1 含有规定成分的奥氏体球墨铸铁 
 75.2 奥氏体球墨铸铁 
 75.3 奥氏体灰铸铁 

76  71 至 75 类之外的铸铁 
 76.1 抗磨铸铁 
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