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Ni Co Cr Si B Fe C P w Cu Mn | Mo Nb | [AHZ | MiAHS | EFIRIREE

BNi73CrFeSiB(C) | 4 | <0. | 13.0~150 | 4.0~50 |2.75~3.50| 4.0~5.0 |0.60~0.90| <0.02 — — — — — 980 1060 | 1066~1204
BNi82CrSiBFe 4E | <01 | 6.0-~80 40~50 |275~350| 2.5~35 | <0.06 | <0.02 — — — — — 970 1000 | 1010~1177
BNi71CrSi 4 | <01 | 185~195 | 9.75~10.50 | <0.03 — <0.06 | <0.02 — — — — — 1080 | 1135 | 1149~1204
BNi76CrP 48 | <01 | 13.0~15.0 <0.10 <0.02 <02 | <0.06 |9.7~105 — — — — — 890 890 | 927~1093
BNig81CrB 48 | <01 | 135~165 — 325~40 | <15 | <0.06 | <0.02 — — — — — 1055 | 1055 | 1066~1204
BNi63WCrFeSiB | 4f | <0.1 | 10.0~130 | 3.0~40 | 2.0~30 | 2.5~45 |0.40~0.55| <0.02 |15.0~17.0] — — — — 970 1105 | 1149~1204
BNi65CrP 2 | <01 | 24.0~26.0 <0.10 <0.02 <02 | <0.06 | 9.0~11.0 — — — — — 880 950 | 980~1095
BNi78CrSiBCuMoNb| 4 | <0.1 | 7.0~9.0 3.8~48 |275~350| <04 | <006 | <0.02 —  |20~30| — |15~25|15~25| 970 1080 | 1095~1175

e AT R & B

X HEATIE -

(=5 ¥%): Al 0.05.

Cd 0.010. Pb 0.025. S 0.02. Se 0.005. Ti 0.05. Zr 0.05. i K44/ & 0.50. W KRIERRRE P Z /M HADTTRALER, B




T/CAMMT X X—X X X X

*2 NAEFREREETR

LR EVER (°C)
2L/ =AY, sy
WSy (RESE, %) (B EARAF IR E (°C)
Rl = .
B ) ; ) CERNEDY)
Cu p Ag HAeb o R [ AH 2% AL
BCu80SnPAg RE 4.8~5.8 45~55 Sn9.5~10.5 560 650 650
Sn 6.0~7.0
BCu87PSn (Si) ReE 6.0~7.0 — ] 635 675 645
Si 0.01~0.04
BCu86SnP RE 6.4~7.2 — Sn 6.5~7.5 650 700 700
Sn 7.0~8.0
BCu86SnPNi RE 4.8~58 — ) 620 670 670
Ni 0.4~1.2
BCu92PSh RE 5.6~6.4 — Sh 1.8~2.2 690 825 740
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