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前　　言

　　本标准代替ＧＢ／Ｔ１０８５９—１９８９《镍基钎料》，与ＧＢ／Ｔ１０８５９—１９８９相比主要变化如下：

———在适用范围中将原标准的“炉中钎焊、感应钎焊和电阻钎焊等方法”一并改为“硬钎焊”；

———将“引用标准”改为“规范性引用文件”；

———在第３章钎料分类和型号中，增加了８种国外广泛使用的钎料；

———增加了钎料型号表示方法和钎料标记的要求（本标准中第３章）；

———将“规格和极限偏差、技术要求”合并为第５章“技术条件”一章；

———增加了７．３“产品质量证明书”；

———增加了附录Ａ（资料性附录）“钎料型号对照表”。

本标准中附录Ａ为资料性附录。

本标准由全国焊接标准化技术委员会（ＳＡＣ／ＴＣ５５）提出并归口。

本标准起草单位：北京航空材料研究院、上海斯米克焊材有限公司、哈尔滨工业大学、哈尔滨焊接研

究所。

本标准主要起草人：程耀永、吴斌、何鹏、杜兵。

本标准所代替标准的历次版本发布情况为：

———ＧＢ／Ｔ１０８５９—１９８９。
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镍 基 钎 料

１　范围

本标准规定了镍基钎料的分类和型号、化学成分、技术条件、检验、包装、标志、质量证明书等要求。

本标准适用于硬钎焊使用的镍基钎料。

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／Ｔ１４８０　金属粉末粒度组成的测定　干筛分法

ＧＢ／Ｔ５３１４　粉末冶金用粉末的取样方法（ＧＢ／Ｔ５３１４—１９８５，ｅｑｖＩＳＯ３９５４：１９７７）

ＧＢ／Ｔ８１７０　数值修约规则

ＧＢ／Ｔ１３３９３　抽样检查导则

ＹＳ／Ｔ５３９（所有部分）　镍基合金粉化学分析方法

３　分类和型号

３．１　钎料的分类和型号见表１及附录Ａ。

表１　钎料的分类和型号

分　　类 型　　号 分　　类 型　　号

镍铬硅硼

镍铬钨硼

镍铬硅

ＢＮｉ７３ＣｒＦｅＳｉＢ（Ｃ）

ＢＮｉ７４ＣｒＦｅＳｉＢ

ＢＮｉ８１ＣｒＢ

ＢＮｉ８２ＣｒＳｉＢＦｅ

ＢＮｉ７８ＣｒＳｉＢＣｕＭｏＮｂ

ＢＮｉ６３ＷＣｒＦｅＳｉＢ

ＢＮｉ６７ＷＣｒＳｉＦｅＢ

ＢＮｉ７１ＣｒＳｉ

镍铬硅

镍硅硼

镍磷

镍铬磷

镍锰硅铜

ＢＮｉ７３ＣｒＳｉＢ

ＢＮｉ７７ＣｒＳｉＢＦｅ

ＢＮｉ９２ＳｉＢ

ＢＮｉ９５ＳｉＢ

ＢＮｉ８９Ｐ

ＢＮｉ７６ＣｒＰ

ＢＮｉ６５ＣｒＰ

ＢＮｉ６６ＭｎＳｉＣｕ

３．２　钎料型号由两部分组成，第一部分用“Ｂ”表示硬钎焊，第二部分由主要合金组分的化学元素符号

组成。在第二部分中，第一个化学元素符号表示钎料的基本组分，第一个化学元素后标出其公称质量百

分数（公称质量百分数取整数误差±１％，若其元素公称质量百分数仅规定最低值时应将其取整），其他

元素符号按其质量百分数由大到小顺序列出，当几种元素具有相同的质量百分数时，按其原子序数顺序

排列。公称质量百分数小于１％的元素在型号中不必列出，如某元素是钎料的关键组分一定要列出时，

可在括号中列出其化学元素符号。

３．３　钎料标记中应有标准号“ＧＢ／Ｔ１０８５９”和“钎料型号”的描述。一种镍基钎料含铬１３．０％～

１５．０％、硅４．０％～５．０％、硼２．７５％～３．５０％、铁４．０％～５．０％、碳０．６０％～０．９０％、镍为余量，钎料标

记如图１所示。
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