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前 言
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中华人 民共和国国家标准

埋弧焊用不锈钢焊丝和焊剂 GB/T 17854-1999

Stainless steel electrodes and fluxs for submerged arc welding

1 范围

    本标准规定了埋弧焊用不锈钢焊丝和焊剂的型号分类、技术要求、试验方法及检验规则等内容。

    本标准适用于埋弧焊用不锈钢焊丝和焊剂。此类焊坟和焊剂的熔敷金属中铬含量应大于11,',.镍

含量应小于38

2 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/T 1954-1989 铬镍奥氏体不锈钢焊缝铁素体含量测量方法

    GB/T 2652-1989 焊缝及熔敷金属拉伸试验方法

    GB/T 4334. 5-1990 不锈钢硫酸一硫酸铜腐蚀试验方法

    JB/T 7948. 8-1999 熔炼焊剂化学分析方法 铝蓝光度法测定磷量

    JB/T 7948. 11-1999 熔炼焊剂化学分析方法 燃烧一碘量法测定硫量

    YB/T 5092-1996 焊接用不锈钢丝

3 型号分类

3门 型号分类根据焊丝一焊剂组合的熔敷金属化学成分、力学性能进行划分

I2 型号编制方法

    字母“F'，表示焊剂;"F'，后面的数字表示熔敷金属种类代号，如有特殊要求的化学成分，该化学成分

用元素符号表示，放在数字的后面;“一”后面表示焊丝的牌号。焊丝的牌号按YB/T55092

I3 完整的焊丝一焊剂型号举例如下:

                            F  308  L-HOOCr21Ni1O

表示焊丝牌号

表示熔敷金属中碳含量较低

表示熔敷金属种类代号

表示焊剂

4 技术要求

4. 1 焊丝

4.1.1 焊丝化学成分应符合表1规定。
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CB/T '17854-1999

表 1 焊丝化学成分

牌 号
化 学 成 分

c si M n P s Cr Ni Mo 其 他

HOCr2INi10 0.08

  0.60

一.()0--2.50

0. 030
}19. 50---22. 00
一

                            一

9.00--11.00

!

HOOCr21Ni 10 0. 03 0. 020

HlCr24Nil3 一一
{0.12

}
  ()(130

一

10. 020
一

23.00--25.00

1112. 00-14. 00
                                            一

HICr24Ni13Mo2 2. 00̂ -3.00

HICr2GNi21 自 15 25. 00- 28. 00

一

20. 00- 22. OC

HOCrl9Nil2Mo2 0. 08

18. 00- 20. 00 11. 00--14. 002.00--3.00HOOCrl9Nil2Mo2
0. 03

Cu:1.00-2.50HOOCr19Ni12Mo2Cu2

HOCrl9Nil4Mo3

0.08

      一
        一
              一
                      一

0. 030

18:。_20.5。13. 00- 15. 003.00̂ -4.00

HOCr20NiloNb f 19. 00-21. 509. 00- 11. 00一
{
i

Nb:IOXC写~1.00

}

HICr13 0.12

0. 50ro. 60 !11.50--13.50 0.60

15. 50̂ -17. 00FHCr17 0. 10

注

1 表中单值均为最大值

2 根据供需双方协议，也可生产表中牌号以外的焊丝。

4.1.2 尺寸

    焊丝尺寸应符合表2规定

表 2 焊丝尺寸

公 称 直 径 极 限 偏 差

1.6,2.0,2.5 一十.10

3.2.4.0,5.0,6.0
  0

一 0. 12

注:根据供需双方协议，也可生产其他尺寸的焊丝

4.1.3 焊丝表面质量

    焊丝表面应光滑，不得有锈蚀、氧化皮和其他有害于使用的缺陷。但允许有深度不超过直径偏差之

半的划伤及不超过直径偏差的局部缺陷，软态钢丝允许有氧化色。

4.2 焊剂

4.2. 1 焊剂为颗粒状，其颗粒度应符合表3规定，但根据供需双方协议的要求，允许制造其他尺寸的焊

剂。

                                      表 3 焊剂颗粒度要求

普通颗粒度
一

                            细颗粒度
.

<().450 mm(40目) <5% 一 <5%

>2. 50 mm(8目) <2% >2. 00 mm(10目) <2%

4.2.2 焊剂中机械夹杂物(碳粒、铁屑、原材料颗粒、铁合金凝珠及其他杂质)的质量百分含量不得大于

300o0

2，3 焊剂的硫、磷含量

万22
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    焊剂的硫含量不大于0. 060%  ,磷含量不大于。.080% 根据供需双方协议，也可制造硫、磷含量更

低的焊剂。

4.2.4 焊剂焊接时焊道应整齐，成形美观，脱渣容易。焊道与焊道之间、焊道与母材之间过渡平滑，不应

产生较严重的咬边现象。

4.3 熔敷金属化学成分

    焊丝和焊剂组合的熔敷金属化学成分应符合表4规定。

                                      表 4 熔敷金属化学成分 %

焊剂型号
化 学 成 分

c s1 }Mn P s     一 M o 其 他

F308-H X X X 0.08

  1. 00

0. 040

0. 030

        }
18.0- 21.0 ‘9. 0 11 (、

一

F3081.-H X X X 0.04

220卜25.0‘

一

  12.0--14.0
F309-HX X X 0.15

2.00̂ 3. 00F309M.-HX X X 0. 12

0.030 25. 0 - 28. 0 20.0-22.0F310-HX X X 0. 20

F316-H X X X 0.08

  17.0- 20. 0

}

2. 00-3.00

F3161一HXXX
一0.04

1.20̂ 2.75 C.;1.00̂-2.50F316C:uL-H X X X

18.0- 21,0

12. 0-14.0 3. 00-- 4. 00F317-HX X X
·0.08

9.0-11.0 N6;8XC%-1.00F347-H X X X

11.0̂ -13.55
0.601.20

F410-H X X X 0.12

15.0- 18.0F430-H X X X 0.10

注

1表中单值均为最大值.

2 焊刘型号中的字母 1表示碳含量较低

4.4 熔敷金属力学性能

    焊丝与焊剂组合的熔敷金属拉伸试验结果应符合表5规定。

                                    表 5 熔敷金属力学性能“，

焊荆型号
拉 伸 试 验

抗拉强度。,MPa 伸长率s, ,

F308-H X X X 520 30

F308L-HXXX 480

25

F309-H X X X 520

F309Mo-HX X X 550

F310-H X X X
520

F316-H X X X

F316L-H X X X
480 30

F316CuL-H X X X
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表 5(完)

焊剂型号
拉 伸 试 验

抗拉强度,,, , MFa 伸长率83,%

F317-HXXX
520 25

F347HXx又

Fll0"Hxxx 440 20

F4302' -H X X X 450 17

1)试样加工前经840-870·加热2h后，以小90 55 C /h的冷却速度炉冷至590 C ,随后空冷

2)试样加工前经760-785 C加热2h后，以小于55 C h的冷却速度炉冷至590'(、随后空冷

3〕表中的数值均为最小值

4.5 熔敷金属耐腐蚀性能

    熔敷金属耐腐蚀试验由供需双方协议确定

46 熔敷金属铁素体含量

    熔敷金属铁素体含量由供需双方协议确定

5 试验方法

5. 1 试验用母材

5.，门 化学分析用母材应为与熔敷金属化学成分相当的不锈钢板。在符合5. 3. 3条规定时，也可采用

与熔敷金属化学成分不相当的不锈钢、碳钢或低合金钢板

5.1.2 熔敷金属拉伸试验用母材应为与熔敷金属化学成分相当的不锈钢板。如母材化学成分与熔敷金

属化学成分不相当，应采用与熔敷金属相同类型的焊接材料在坡口面和垫板面堆焊隔离层，隔离层厚度

加工后不得小于3. 0 mm。在确保熔敷金属不受母材影响的情况下，也可以采用其他方法。但仲裁试验

时，必须采用与熔敷金属化学成分相当的不锈钢板或坡口面和垫板面有隔离层的试板。

5.2 焊丝化学成分及表面质量

5.2门 焊丝化学成分分析从焊丝上取样，化学分析可采用任何适宜的分析方法，仲裁试验按

GR/T 223. 1̂-223.77[见附录A(提示的附录)」进行

5. 2.2 焊丝表面质量按4.1.3要求.对焊丝逐盘(卷)任一部位进行目测检验

5.3 熔敷金属化学分析

5.3，1 熔敷金属的化学分析试样制备，应在厚18 mm以上.长 150 mm以上，宽75 mm以上试板上进

行堆焊

5.3.2 焊接应为平焊位置，道间温度150〔以下

5.3. 3 当母材采用与熔敷金属化学成分相当的不锈钢板时，熔傲金属化学分析试样应取自4层以上;

当母材采用与熔敷金属化学成分不相当的不锈钢、碳钢、低合金钢板时，熔敷金属化学分析试样应取自

5层以上

5. 3.4 熔敷金属化学分析试样也可以从熔敷金属拉伸试样断口处或其他熔敷金属处制取。仲裁试验

时，应从堆焊金属上取样

5.3.5 化学分析可采用供需双方同意的任何适宜的方法。仲裁试验应按GB/T 223. 1--223. 77进行。

5.4 熔敷金属力学性能试验

5.4. 1 力学性能试件制备

5.4- 1.1 力学性能试件制备按图1规定。焊前焊剂按制造I推荐的条件烘千，在平焊位置施焊

5.4. 1.2 焊前试件应 f以反变形或拘束 防比角变形。角变形超过 5。的试件应予以报废，不允许矫正。
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5.4. 1.3 若需方无特殊要求时，试验焊丝采用直径为4. 0 mm或3.2 mm，按表6中规定的规范进行焊

接。采用其他直径焊丝时，焊接规范应由供需双方协议确定。

表 6 参考焊接规范

焊丝直径

      n】刀1

焊接电流

    A

焊接电压

    V
电流种类

焊接速度

  m /h

焊丝干伸长

        m 刀】

3.2 I一    500一
      }

30土2 交流或直流

2325-士1. 5
22- 35

25--384.0

5.4. 1.4 预热及道间温度，对F41 0,F430型为150 250 C，其他为15-150̀C。每一焊道施焊前，道间

温度应控制在规定的范围内，并在试件中部距焊缝中心线25 mm处测量。每道焊后，试件应冷却到规定

的温度范围内。如果焊接中断，重新焊接时，需将试件预热到规定的道间温度范围内。

隔离

0
的
1八

r"\

A\

隔离层

P1

r4r 灵
) 150 ) 150

                                    图I 力学性能试件制备

5.4.1.5 第一层焊1-2道，焊接电流可比表6中规定值稍低，最后一层焊3-4道，其余各层焊2-3

道。焊缝与母材之间应平滑过渡，余高要均匀，其高度不得超过3mm,

5.4. 2 熔数金属拉伸试验

5.4-2.1 熔敷金属拉伸试样取样位置应符合图1及图2规定。熔敷金属拉伸试样尺寸应符合图3规

定

5.4.2.2 熔敷金属拉伸试验按GB/T 2652进行。
                                                                                    拉伸试样
                                                                                                  一 一 一‘

图 2 熔敷金属拉伸试样取样位置
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其余‘z. s
R}-'4

                                  图 3 熔敷金属拉伸试样及尺寸

5.5 熔敷金属耐腐蚀性能试验

    熔敷金属耐腐蚀性能试验按GB/T 4334. 5或供需双方协议确定的其他适宜的方法进行

5.6 熔敷金属铁素体含量测量

    熔敷金属铁素体含量测最应按GB/T 1954进行，也可以按供需双方协议的方法进行

5.7 焊剂质量检验

    从被检验焊剂中(见6.2.2)用四分法分别取出不少于100 g的焊剂作下列项目检验。所用称样天平

感量不大于1 mg

5了.1 焊剂颗粒度检验

5.7.1.1 检验普通颗粒度焊剂时，把。.450 mm(40目)筛下和2.50 mm (8目)筛上的焊剂分别称量。

检验细颗粒度焊剂时，把。.280 mm(6。目)筛下和2. 00 mm(10目)筛上的焊剂分别称量。分别计算出

0.450 mm(40目),0. 280 mm(60目)筛一和2.50 mm(8目),2. 00 mm(10目)筛上的焊剂占总质量的

百分比。

5.7.1.2 按式((1)计算颗粒度超标焊剂的百分含量。

                                颖粒度超标焊剂=，/二。x 100洲 ························⋯⋯(1)

式中:M- 超标焊剂质量，9;

      舰。— 焊剂总质量，9

5.7.2 焊剂机械夹杂物检验

5.7-2.1 用目测法选出机械夹杂物，称其质量。

5.7-2.2 按式((2)计算机械夹杂物的百分含量。

                                  机械夹杂物 =二/。。x 100/ ···················⋯⋯ (2)

式中:m— 机械夹杂物质量，9;

      。。— 焊剂总质量，9。

5.7. 3 焊剂的磷、硫含量检验

    焊剂的磷、硫含量按JB/T 7948.8和JB/T 7948.11进行测定。

5.7.4 焊剂焊接工艺性能检验

    焊接力学性能试板时，同时检验焊剂的焊接工艺性能，逐道观察脱渣性能、焊道熔合、焊道成型及咬

边等情况。

6 检脸规则

焊丝、焊剂由制造厂质量检验部门按批检验

61 批量划分

526
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    每批焊丝应由同一牌号、同一炉号、同一尺寸、同一交货状态的钢丝组成。

    每批焊剂应由同一批原材料、同一配方、同一制造工艺制成。每批焊剂最高量不应超过10c

6.2 取样方法

6.2.1 焊丝取样，从每批焊丝中抽取30o，但不少于2盘(卷、捆)，进行化学成分、尺寸和表面质量检

验。

6.2.2 焊剂取样，若焊剂散放时，每批焊剂抽样不少于6处。若从包装的焊剂中取样，每批焊剂至少抽

取6袋，每袋中抽取一定量的焊剂，总量不少于l0 kg。把抽取的焊剂混合均匀，用四分法取出5 kg，供

焊接试件用，其余的5 kg用于其他项目检验

6.3 验收

    每批焊丝质量按 6. 3. 1-6. 3. 3规定验收。

    每批焊剂质量及焊丝一焊剂组合的熔敷金属力学性能检验，以直径4. 0 mm或3. 2 mm的焊丝检验

结果判定。

6.3.， 每批焊丝化学成分检验结果应符合表 1规定

6.3.2 每批焊丝尺寸检验结果应符合表2规定。

6.3.3 每批焊丝表面质量检验结果应符合4.1.3规定

6.3.4 每批焊剂质量检验结果应符合4. 2规定。

6.3.5 每批焊丝一焊剂组合的熔敷金属化学成分应符合表4规定。

63.6 每批焊丝一焊剂组合的熔敷金属力学性能应符合表5规定。

6.3.7 每批焊丝一焊剂组合的熔敷金属耐腐蚀性能试验及铁素体含量测量结果根据供需双方协议评

定。

6.4 复验

    任何一项检验不合格时，该项应加倍复验。复验拉伸试验时，抗拉强度及伸长率同时作为复验项目，

加倍复验结果应符合对该项检验的规定。

了 包装、标记和质t证明书

71 包装

7.1门 焊丝

7.1.1.1 包装形式为带焊丝盘、不带焊丝盘和桶装包装，每种形式的包装尺寸和质量见表7经供需双

方协议也可以采用其他形式的包装。

                                        表 7 包装尺寸和质量

焊丝尺寸

    m 们1

焊丝净质量

    kg 嘿
盘最大宽度

        m m

盘最大外径

      m m

1.6̂ 6.0 10,25.30 带焊丝盘305土3一! 65,120 445,430

2. 5--6. 0 45,70,90 供需双方协议确定 125 800

1.6̂ 6.0 不带焊丝盘装按供需双方协议

1.6̂ 6.0 桶装按供需双方协议

7.1.1.2

7.1.1.3

予固定。

7.1.1.4

7.1.2

7.1.2.1

焊丝包装应能防止焊丝在正常装卸和使用时不受损坏，并应保持清洁、干燥。

焊丝缠绕应避免波浪、硬弯或扭结。脱盘自由状态焊丝应无拘束，焊丝始端应能容易辨认，并

  焊丝的松弛直径和翘距，应保证焊丝能在自动和半自动焊设备上连续送丝。

焊剂

焊剂包装应保证正常运输和贮存过程中不受损坏。并保证焊剂贮存一年不变质。
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7.1.2.2 焊剂包装质量为25 kg, 50 kg.
7.1.2.3 若需方对焊剂的包装有特殊要求时，由供需双方协议确定焊剂的包装。

72 标记

7.2.1 在每个焊丝、焊剂包装外部应标记出下列内容

    a)标准号、焊丝、焊剂的型号或牌号;

    b)制造厂名及商标;

    c)规格及净质量;

    d)批号及生产日期

了.2.2 不带焊丝盘的焊丝应在包装内部放人有标记内容的标签或说明书。

7.2.3 带焊理盘的焊丝应将标签牢固地固定在焊丝盘上。

7.2.4 桶装焊丝应将标签牢固地固定在桶壁明显的位置

了.3 质量证明书

    制造厂对每批焊丝、焊剂根据实际检验结果出具质量证明书，以供需方查询 当用户提出要求时，制

造厂应提供检验结果的副本
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    附 录 A

  (提示的附录)

引用相关标准目录

GB/T 223.1-1981

GB/T 223.2-1981

GB/T 223.3-1988

GB/T 223.4-1988

GB/T 223. 5----1997

GB/T 223.6-1994

GB/T 223.7-1981

GB/T 223.8--1991

GB/T 223.9-1989

GB/T 223. 10-1991

GB/T 223.11-1991

GB/T 223.12-1991

GB/T 223. 13-1989

GB/T 223.14--1989

GB/T 223.15-1982

GB/T 223.16-1991

GB/T 223. 17-1989

GB/T 223. 18-1994

GB/T 223.19-1989

GB/T 223.20-1994

GB/I' 223.21-1994

GB/T 223. 22-1994

GB/T 223. 23-1994

GB/T 223. 24-1994

GB/T 223.25-1994

GB/T 223. 26-1989

GB/T 223. 27-1994

GB/T 223. 28-1989

GB/T 223. 29-1984

  GB/T 223.30-1994

钢铁及合金中碳量的测定

钢铁及合金中硫量的测定

钢铁及合金化学分析方法

钢铁及合金化学分析方法

钢铁及合金化学分析方法

钢铁及合金化学分析方法

合金及铁粉中铁量的测定

钢铁及合金化学分析方法

钢铁及合金化学分析方法

  钢铁及合金化学分析方法

  钢铁及合金化学分析方法

  钢铁及合金化学分析方法

  钢铁及合金化学分析方法

  钢铁及合金化学分析方法

  钢铁及合金化学分析方法

  钢铁及合金化学分析方法

  钢铁及合金化学分析方法

  钢铁及合金化学分析方法

  钢铁及合金化学分析方法

  钢铁及合金化学分析方法

  钢铁及合金化学分析方法

  钢铁及合金化学分析方法

  钢铁及合金化学分析方法

  钢铁及合金化学分析方法

  钢铁及合金化学分析方法

  钢铁及合金化学分析方法

  钢铁及合金化学分析方法

  钢铁及合金化学分析方法

  钢铁及合金化学分析方法

  钢铁及合金化学分析方法

  测定错量

  钢铁及合金化学分析方法

  钢铁及合金化学分析方法

  钢铁及合金化学分析方法

  钢铁及合金化学分析方法

  钢铁及合金化学分析方法

  钢铁及合金化学分析方法

  钢铁及合金化学分析方法

二安替比林甲烷磷钥酸重量法测定磷量

硝酸钱氧化容量法测定锰量

还原型硅钥酸盐光度法测定酸溶硅含量

中和滴定法测定硼量

氟化钠分离一EDTA容量法测定铝量

铬天青S光度法测定铝量

铜铁试剂分离一铬天青5光度法测定铝量

  过硫酸铁氧化容量法测定铬量

  碳酸钠分离一二苯碳酞二阱光度法测定铬量

  硫酸亚铁钱容量法测定钒量

  担试剂萃取光度法测定钒量

  重量法测定钦

  变色酸光度法测定铁量

  二安替比林甲烷光度法侧定钦量

  硫代硫酸钠分离一碘量法测定铜量

  新亚铜灵一三抓甲烷萃取光度法测定铜量

  电位滴定法测定钻量

  5-CI-PADAB分光光度法测定钻量

  亚硝基R盐分光光度法测定钻量

  丁二酮厉分光光度法测定镍量

  萃取分离一丁二酮厉分光光度法测定镍量

  丁二酮厉重量法测定镍量

  硫氛酸盐直接光度法测定翎量

  硫橄酸盐一乙酸丁醋萃取分光光度法测定铂量

  a一安息香肪重量法测定铝量

  载体沉淀一二甲酚橙光度法测定铅量

  对一滇苦杏仁酸沉淀分离一偶氮肿1分光光度法

GB/T 223.31-1994

GB/T 223. 32-1994

GB/T 223.33-1994

GB/T 223. 34-1984

GB/T 223.35-1985

GB/T 223.36-1994

GB/T 223.37-1989

燕馏分离一铝蓝分光光度法测定砷量

次磷酸钠还原一碘量法测定砷量

萃取分离一偶氮抓腆mA光度法测定钵量

铁粉中盐酸不溶物的测定

脉冲加热惰气熔融库仑滴定法测定氧量

蒸馏分离一中和滴定法测定氮量

蒸馏分离一靛酚蓝光度法测定氮量
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GB/T 223.38-1985

GB/T 223. 40一1985

GB/T 223. 41-1985

GB/T 223. 42-1985

GB/T 223. 43-1994

GB/T 223. 45-1994

GB/T 223. 46-1989

GB/T 223. 47-1994

GB/T 223.48-1985

GB/T 223..49-1994

离子交换分离一重量法侧定钥量

离子交换分离一氯磺酚S光度法测定锭量

离子交换分离一连苯三酚光度法测定钮量

离子交换分离一嗅邻苯三酚红光度法测定担量

钨量的测定

铜试剂分离一二甲苯胺蓝II光度法测定镁量

火焰原子吸收光谱法测定镁量

载体沉淀一铝蓝光度法测定锑量

半二甲酚橙光度法测定秘量

萃取分离一偶氮抓麟mA分光光度法测定稀土

GB/T 223. 50-1994

钢铁及合金化学分析方法

钢铁及合金化学分析方法

钢铁及合金化学分析方法

钢铁及合金化学分析方法

钢铁及合金化学分析方法

钢铁及合金化学分析方法

钢铁及合金化学分析方法

钢铁及合金化学分析方法

钢铁及合金化学分析方法

钢铁及合金化学分析方法

总量

钢铁及合金化学分析方法

法测定锡量

钢铁及合金化学分析方法

钢铁及合金化学分析方法

钢铁及合金化学分析方法

钢铁及合金化学分析方法

钢铁及合金化学分析方法

钢铁及合金化学分析方法

钢铁及合金化学分析方法

钢铁及合金化学分析方法

钢铁及合金化学分析方法

钢铁及合金化学分析方法

钢铁及合金化学分析方法

钢铁及合金化学分析方法

钢铁及合金化学分析方法

钢铁及合金化学分析方法

钢铁及合金化学分析方法

钢铁及合金化学分析方法

定钨量

钢铁及合金化学分析方法

钢铁及合金化学分析方法

钢铁及合金化学分析方法

钢铁及合金化学分析方法

钢铁及合金化学分析方法

钢铁及合金化学分析方法

钢铁及合金化学分析方法

钢铁及合金化学分析方法

钢铁及合金化学分析方法

钢铁及合金化学分析方法

钢铁及合金化学分析方法

苯基荧光酮一嗅化十六烷基三甲基胺直接光度

GB/T 223.51-1987

GB/T 223.52-1987

GB/T 223. 53-1987

GB/T 223. 54-1987

GB/T 223. 55-1987

GB/T 223. 56-1987

GB/T 223. 57-1987

GB/T 223. 58-1987

GB/T 223.59-1987

GB/T 223. 60-1997

GB/T 223.61-1988

GB/T 223.62-1988

GB/T 223. 63-1988

GB/T 223. 64-1988

GB/T 223. 65-1988

GB/T 223. 66-1989

5-Br-PADAP光度法测定锌量

盐酸经胺一碘量法测定硒量

火焰原子吸收分光光度法测定铜量

火焰原子吸收分光光度法测定镍量

示波极谱(直接)法测定啼量

琉基棉分离一示波极谱法测定蹄量

萃取分离一吸附催化极谱法测定锅量

亚砷酸钠一亚硝酸钠滴定法测定锰量

锑磷铝蓝光度法

高抓酸脱水重量法测定硅含量

磷钥酸按容量法测定磷量

乙酸丁醋萃取光度法测定磷量

高碘酸钠(钾)光度法测定锰量

火焰原子吸收光谱法测定锰量

火焰原子吸收光谱法测定钻量

硫氛酸盐一盐酸抓丙嚼一三抓甲烷萃取光度法测

GB/T 223. 67-1989

GB/T 223. 68-1997

GB/T 223.69-1997

GB/T 223.70-1989

GB/T 223. 71-1997

GB/T 223. 72-1991

GB/T 223. 73-1991

GB/T 223. 74-1997

GB/T 223.75-1991

GB/T 223. 76-1994

GB/T 223. 77-1994

还原燕馏一次甲基蓝光度法测定硫量

管式炉内燃烧后碘酸钾滴定法测定硫含量

管式炉内燃烧后气体容量法测定碳含量

邻菲罗琳分光光度法测定铁量

管式炉内燃烧后重量法测定碳含量

氧化铝色层分离一硫酸钡重量法测定硫量

三氛化钦一重铬酸钾容量法测定铁量

非化合碳含量的测定

甲醉蒸馏一姜黄素光度法测定硼量

‘火焰原子吸收光谱法侧定钒量
火焰原子吸收光谱法测定钙量
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