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 ASTM A29/A29M-05
热加工碳素钢和合金钢棒材的一般要求

     本标准是以固定代号A 29/A 29M发布的。其后的数字表示原文本正式通过的年号；在有修

订的情况下，为最后一次的修订年号；括弧中数字为最后一次重新确认的年号。年号右上角

有希腊字母（ε）的，表示自最后一次修订或确认之后编辑上有所改动。
本标准已经美国防部认可采用
1．范围 *
1.1 本标准
规定了一组通用技术要求。除需方订单或个别标准另有规定外，本标准适用于下述ASTM 标准（或者引用本标准或部分引用本标准的其他ASTM标准）规定的碳素钢和合金钢棒材：

标准名称                                                  ASTM标准号A 

热轧碳素钢棒材                                                

淬火和回火碳素钢棒材                                        A321

用‘T’型钢轨碳素钢轧制棒材和型钢                           A499

商品级M-级碳素钢棒材                                       A575

特殊级热加工碳素钢棒材                                      A576

保证力学性能要求的商品级碳素钢棒材                          A663

保证力学性能特殊级热加工碳素钢棒材                          A675

弹簧用碳素钢和合金钢棒材                                    A689 

冷加工碳素钢棒材

标准级冷加工碳素钢棒材                                      A108

消除应力退火保证力学性能要求的冷拉棒材                      A311/A311M

热轧合金钢棒材

标准级合金钢棒材                                            A322

保证末端淬透性要求的合金钢棒材                              A304

热加工和冷加工淬火和回火合金钢棒材                          A434

高温部件或承压部件或高温承压部件用热加工合金钢棒材          A739

冷加工合金钢棒材

热加工或冷加工淬火和回火合金钢棒材                          A434

压力管线构件热加工或冷加工特殊级碳素钢棒材                  A696

A 这些标准指的是各标准的最新版本，见于ASTM标准年度汇编01.05卷,或从ASTM索取单行本。

1.2 在技术要求有矛盾时，应按照需方订单、各材料标准和本标准一般技术要求的顺序执行。

1.3 以英寸-磅单位制或SI单位制表示出的值都可作为标准值。本标准中，SI单位制以括号示出，不同单位制所表示出的数值并不完全等同；因此，应采用同一单位制数值。混合使用这两个单位制

可能导致不符合本标准要求。
1.4  为了保证本技术条件与1.1条中引用的各种材料技术条件的一致性,各种尺寸值应按E29规定的修约方法进行修约。

注1:冷加工棒材的尺寸偏差先前列于标准A29，目前在标准A108中。
2. 引用文件
2.1  ASTM标准：3
A108  标准级冷加工碳素钢棒材  

A304  保证末端淬透性要求的合金钢棒材

A311  消除应力退火保证力学性能要求的冷拉棒材

A321  淬火和回火碳素钢棒材

A322  标准级合金钢棒材

A331  冷加工合金钢棒材
A370  钢产品力学试验方法和定义

A434  热加工和冷加工淬火和回火合金钢棒材

A499  用‘T’型钢轨碳素钢轧制棒材和型钢                          

A575  商品级M-级碳素钢棒材                                        

A576  特殊级热加工碳素钢棒材

A663  保证力学性能要求的商品级碳素钢棒材 

A675  保证力学性能特殊级热加工碳素钢棒材

A689  弹簧用碳素钢和合金钢棒材                                      

A695  液体动力用特殊级热加工碳素钢棒材4
A696  压力管线构件热加工和冷加工特殊级碳素钢棒材

A700  国内订货钢材包装、标志和装运的方法

A739  高温部件或承压部件或高温承压部件用热加工合金钢棒材

A751  钢材化学分析方法、操作和术语

E29   在试验数据中使用有效数位以保证各技术条件间一致性的方法

E112  测定平均晶粒度的试验方法

2.2  美国联邦标准：

Fed.Std.No.123装运标志（民间机构）5
Fed.Std.No.183钢铁产品连续标志5
2.3  美国军用标准：

MIL-STD-163  轧制钢材——装运和储存的准备5
2.4 其他标准：

AIAG B-1  3-9（原文为3-of-9,译者）棒材代码用的棒材代码标准

代码6AIAG B-5 02.00粗金属标签应用标准6


3 对于被引用的ASTM标准,可登录ASTM网址,WWW.astm.org或联系service@astm.org。在ASTM网站有ASTM年度汇编册的信息及有关标准文件的总页数。

4 废止

5 军用标准的复印，与特定采购任务有关的合同要求的军用标准、联邦标准，应从采购活动或直接从贸易官员获得，或从标准化文件订购部订购，Bldg. 4 Section D, 700 Robbins Ave., Philadelphia, PA 19111-5094, Attn: NPODS. 

6 从汽车工业活动团体获得，North Park Plaza, Ste. 830, 17117 W. Nine Mile Rd., Southﬁeld, MI 48075. 
3. 术语

3.1 本标准术语专用定义

3.1.1 热加工棒材——由钢锭、初轧坯、钢坯或其他半成品坯料经热加工生产的直条材（或盘条，按棒材的尺寸、截面和轧机设备而定），其整个长度的截面形状均一，并具有如下截面和尺寸：

3.1.1.1 圆钢，7/32～≤10.0in.[5.5～ 250mm];

3.1.1.2 方钢，7/32～≤6.0in.[6～160mm];
3.1.1.3 圆角方钢， 7/32～≤8.0in.[6～200mm]；

3.1.1.4扁钢，宽度1/4～≤8in.：宽度≤6.0in.最小厚度13/64in.; 宽度>6～8in.最小厚度0.230in.； [ 宽度≤150mm, 厚度>5mm;宽度150～200mm，厚度>6mm]。所有宽度的最大厚度是4 in.[100 mm]。

3.1.1.5 六角钢和八角钢，两平行面之间的距离为1／4 ～≤4 1／16 in. [6～103mm];
3.1.1.6 型钢——最大截面尺寸小于3in. [75mm]的角钢、槽钢、T型钢和Z型钢。

3.1.1.7 特殊截面棒材——半圆钢、椭圆钢、半椭圆钢和其他特殊截面棒材。

3.1.2 冷加工棒材——用冷拉、冷成形、车削研磨或抛光（单一工艺和组合工艺）方法对事先经热轧的棒材进行冷加工而制成的直条或盘卷，其整个长度的截面形状均一，并具有如下截面和尺寸的棒材：

3.1.2.1 圆钢，直径小于和等于9in. [230mm]；

3.1.2.2 方钢，两平行面之间的距离小于和等于6in. [150mm];

3.1.2.3 六角钢，两平行面之间的距离小于和等于4 in. [100mm]；
3.1.2.4 扁钢，厚度大于和等于1／8in.[3mm]，宽度不大于12in.[300mm];

3.1.2.5 特殊截面棒材
3.1.3 批——除合同或订单中另有规定外，一批应由同一炉、同一交货状态、同一表面质量，同一尺寸或外形，在同一时间提交检验的所有棒材组成。对于规定淬火和回火状态交货的棒材，当用非连续炉进行热处理时，一批应由同一炉，同一预处理状态，同一尺寸，同一回火批热处理的所有棒材组成。对于规定淬火和回火状态交货的棒材，当用连续炉连续进行热处理时，一批应由同一炉，同一预处理状态，同一尺寸，同一热处理制度的所有棒材组成。

表1  碳素钢棒材的牌号及化学成分

	牌号
	熔炼分析的化学成分范围和界限值，%

	
	碳
	锰
	磷，最大
	硫，最大A

	非回硫碳素钢B、C、D、E、F

	1005
	≤0.06
	≤0.35
	0.040
	0.050

	1006
	≤0.08
	0.25～0.40
	0.040
	0.050

	1008
	≤0.10
	0.30～0.50
	0.040
	0.050

	1010
	0.08～0.13
	0.30～0.60
	0.040
	0.050

	1011
	0.08～0.13
	0.60～0.90
	0.040
	0.050

	1012
	0.10～0.15
	0.30～0.60
	0.040
	0.050

	1013
	0.11～0.16
	0.50～0.80
	0.040
	0.050

	1015
	0.13～0.18
	0.30～0.60
	0.040
	0.050

	1016
	0.13～0.18
	0.60～0.90
	0.040
	0.050

	1017
	0.15～0.20
	0.30～0.60
	0.040
	0.050

	1018
	0.15～0.20
	0.60～0.90
	0.040
	0.050

	1019
	0.15～0.20
	0.70～1.00
	0.040
	0.050

	1020
	0.18～0.23
	0.30～0.60
	0.040
	0.050

	1021
	0.18～0.23
	0.60～0.90
	0.040
	0.050

	1022
	0.18～0.23
	0.70～1.00
	0.040
	0.050

	1023
	0.20～0.25
	0.30～0.60
	0.040
	0.050

	1025
	0.22～0.28
	0.30～0.60
	0.040
	0.050


续表1

	牌号
	熔炼分析的化学成分范围和界限值，%

	
	碳
	锰
	磷，最大
	硫，最大A

	非回硫碳素钢B、C、D、E、F

	1026
	0.22～0.28
	0.60～0.90
	0.040
	0.050

	1029
	0.25～0.31
	0.60～0.90
	0.040
	0.050

	1030
	0.28～0.34
	0.60～0.90
	0.040
	0.050

	1034
	0.32～0.38
	0.50～0.80
	0.040
	0.050

	1035
	0.32～0.38
	0.60～0.90
	0.040
	0.050

	1037
	0.32～0.38
	0.70～1.00
	0.040
	0.050

	1038
	0.35～0.42
	0.60～0.90
	0.040
	0.050

	1039
	0.37～0.44
	0.70～1.00
	0.040
	0.050

	1040
	0.37～0.44
	0.60～0.90
	0.040
	0.050

	1042
	0.40～0.47
	0.60～0.90
	0.040
	0.050

	1043
	0.40～0.47
	0.70～1.00
	0.040
	0.050

	1044
	0.43～0.50
	0.30～0.60
	0.040
	0.050

	1045
	0.43～0.50
	0.60～0.90
	0.040
	0.050

	1046
	0.43～0.50
	0.70～1.00
	0.040
	0.050

	1049
	0.46～0.53
	0.60～0.90
	0.040
	0.050

	1050
	0.48～0.55
	0.60～0.90
	0.040
	0.050

	1053
	0.48～0.55
	0.70～1.00
	0.040
	0.050

	1055
	0.50～0.60
	0.60～0.90
	0.040
	0.050

	1059
	0.55～0.65
	0.50～0.80
	0.040
	0.050

	1060
	0.55～0.65
	0.60～0.90
	0.040
	0.050

	1064
	0.60～0.70
	0.50～0.80
	0.040
	0.050

	1065
	0.60～0.70
	0.60～0.90
	0.040
	0.050

	1069
	0.65～0.75
	0.40～0.70
	0.040
	0.050

	1070
	0.65～0.75
	0.60～0.90
	0.040
	0.050

	1071
	0.65～0.70
	0.75～1.05
	0.040
	0.050

	1074
	0.70～0.80
	0.50～0.80
	0.040
	0.050

	1075
	0.70～0.80
	0.40～0.70
	0.040
	0.050

	1078
	0.72～0.85
	0.30～0.60
	0.040
	0.050

	1080
	0.75～0.88
	0.60～0.90
	0.040
	0.050

	1084
	0.80～0.93
	0.60～0.90
	0.040
	0.050

	1086
	0.80～0.93
	0.30～0.50
	0.040
	0.050

	1090
	0.85～0.98
	0.60～0.90
	0.040
	0.050

	1095
	0.90～1.03
	0.30～0.50
	0.040
	0.050

	回硫碳素钢B、D、F

	1108
	0.08～0.13
	0.60～0.80
	0.040
	0.08～0.13

	1109
	0.08～0.13
	0.60～0.90
	0.040
	0.08～0.13

	1110
	0.08～0.13
	0.30～0.60
	0.040
	0.08～0.13

	1116
	0.14～0.20
	1.10～1.40
	0.040
	0.16～0.23

	1117
	0.14～0.20
	1.00～1.30
	0.040
	0.08～0.13

	1118
	0.14～0.20
	1.30～1.60
	0.040
	0.08～0.13

	1119
	0.14～0.20
	1.00～1.30
	0.040
	0.24～0.33

	1132
	0.27～0.34
	1.35～1.65
	0.040
	0.08～0.13

	1137
	0.32～0.39
	1.35～1.65
	0.040
	0.08～0.13

	1139
	0.35～0.43
	1.35～1.65
	0.040
	0.13～0.20

	1140
	0.37～0.44
	0.70～1.00
	0.040
	0.08～0.13

	1141
	0.37～0.45
	1.35～1.65
	0.040
	0.08～0.13

	1144
	0.40～0.48
	1.35～1.65
	0.040
	0.24～0.33

	1145
	0.42～0.49
	0.70～1.00
	0.040
	0.04～0.07

	1146
	0.42～0.49
	0.70～1.00
	0.040
	0.08～0.13

	1151
	0.48～0.55
	0.70～1.00
	0.040
	0.08～0.13


回磷和回硫碳素钢D、G、F
	牌号
	碳 
	锰
	磷，最大
	硫，最大
	铅

	1211
	≤0.13
	0.60～0.90
	0.07～0.12
	010～0.15
	…

	1212
	≤0.13
	0.70～1.00
	0.07～0.12
	0.16～0.23
	…

	1213
	≤0.13
	0.70～1.00
	0.07～0.12
	0.24～0.33
	…

	1215
	≤0.09
	0.75～1.05
	0.04～0.09
	0.26～0.35
	…

	12L13
	≤0.13
	0.70～1.00
	0.07～0.12
	0.24～0.33
	0.15～0.35

	12L14
	≤0.15
	0.85～1.15
	0.04～0.09
	0.26～0.35
	0.15～0.35

	12L15
	≤0.09
	0.75～1.05
	0.04～0.09
	0.26～0.35
	0.15～0.35


续表1

	牌号
	熔炼分析的化学成分范围和界限值，%

	
	高锰碳素钢B、C、D、E、F

	
	旧钢号
	碳
	锰
	磷，最大
	硫，最大

	1513
	…
	0.10～0.16
	1.10～1.40
	0.040
	0.050

	1518
	…
	0.15～0.21
	1.10～1.40
	0.040
	0.050

	1522
	…
	0.18～0.24
	1.10～1.40
	0.040
	0.050

	1524
	1024
	0.19～0.25
	1.35～1.65
	0.040
	0.050

	1525
	…
	0.23～0.29
	0.80～1.10
	0.040
	0.050

	1526
	…
	0.22～0.29
	1.10～1.40
	0.040
	0.050

	1527
	1027
	0.22～0.29
	1.20～1.50
	0.040
	0.050

	1536
	1036
	0.30～0.37
	1.20～1.50
	0.040
	0.050

	1541
	1041
	0.36～0.44
	1.35～1.65
	0.040
	0.050

	1547
	…
	0.43～0.51
	1.35～1.65
	0.040
	0.050

	1548
	1048
	0.44～0.52
	1.10～1.40
	0.040
	0.050

	1551
	1051
	0.45～0.56
	0.85～1.15
	0.040
	0.050

	1552
	1052
	0.47～0.55
	1.20～1.50
	0.040
	0.050

	1561
	1061
	0.55～0.65
	0.75～1.05
	0.040
	0.050

	1566
	1066
	0.60～0.71
	0.85～1.15
	0.040
	0.050

	1572
	1072
	0.65～0.76
	1.00～1.30
	0.040
	0.050

	牌号
	熔炼分析的化学成分范围和界限值，%

	
	商品质量级M系列碳素钢棒材

	
	碳
	锰G
	磷，最大
	硫，最大

	M1008
	≤0.10
	0.25～0.60
	0.04
	0.05

	M1010
	0.07～0.14
	0.25～0.60
	0.04
	0.05

	M1012
	0.90～0.16
	0.25～0.60
	0.04
	0.05

	M1015
	0.12～0.19
	0.25～0.60
	0.04
	0.05

	M1017
	0.14～0.21
	0.25～0.60
	0.04
	0.05

	M1020
	0.17～0.24
	0.25～0.60
	0.04
	0.05

	M1023
	0.19～0.27
	0.25～0.60
	0.04
	0.05

	M1025
	0.20～0.30
	0.25～0.60
	0.04
	0.05

	M1031
	0.26～0.36
	0.25～0.60
	0.04
	0.05

	M1044
	0.40～0.50
	0.25～0.60
	0.04
	0.05


 A 除另有规定者，均为最大值。

B 对硅有要求时，一般规定下述范围和极限值；最大0.10%；0.10～0.20%；0.15～0.35%；0.20～0.40%或0.30～0.60%。

C 有要求时，铜可以规定最小值为0.20%。

D 当要求铅作为标准钢的添加元素加入时，规定范围为0.15～≤0.35。这种钢的表达方法是在钢号的第2位数字和第3位数字之间加入字母“L”，例如10 L45。在钢包流中加入铅时，铅的熔炼分析不可能测定。

E 规定对镇静钢作硼处理时，钢的硼含量可要求为0.0005～0.003%。如果通常不允许添加钛元素，则钢的硼含量可达0.005%。

F 经供需双方同意，可以添加铋、钙、硒、或碲元素。

G 除非需方限制，锰含量的熔炼分析值可超过0.60%最大到0.75%,但超过0.60%以上时,锰含量每超过0.05%，其碳含量的熔炼分析范围的最小和最大值应减少0.01%.

表2  合金钢棒材牌号和化学成分

注1：合金钢中含有少量的，没有规定或不要求的某些元素。这些元素是附带的，其最大含量可以为：铜0.35%、镍0.25%、铬0.20%、钼0.06%。
注2：标出最小和最大硫含量时为回硫钢。

注3：表2所示化学成分范围和极限值系按表6的成品分析允许偏差列出的。

注4：可以生产含有0.15～0.35%铅的标准合金钢。这种钢的表示方法是在AISI牌号的第2位数字和第3位数字之间加入字母

“L”。例如41L40。将铅加入钢包流中时，铅的熔炼分析是不可能测定的。

	牌号
	熔炼分析的化学成分范围和界限值，%

	
	碳
	锰
	磷，最大
	硫，最大
	硅A
	镍
	铬
	钼

	1330
	0.28～0.33
	1.60～1.90
	0.035
	0.040
	0.15～0.35
	…
	…
	…

	1335
	0.33～0.38
	1.60～1.90
	0.035
	0.040
	0.15～0.35
	…
	…
	…
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	牌号
	熔炼分析的化学成分范围和界限值，%

	
	碳
	锰
	磷，最大
	硫，最大
	硅A
	镍
	铬
	钼

	1340
	0.38～0.43
	1.60～1.90
	0.035
	0.040
	0.15～0.35
	…
	…
	…

	1345
	0.43～0.48
	1.60～1.90
	0.035
	0.040
	0.15～0.35
	…
	…
	…

	4012
	0.09～0.14
	0.75～1.00
	0.035
	0.040
	0.15～0.35
	…
	…
	0.15～0.25

	4023
	0.20～0.25
	0.70～0.90
	0.035
	0.040
	0.15～0.35
	…
	…
	0.20～0.30

	4024
	0.20～.25
	0.70～0.90
	0.035
	0.035～0.050
	0.15～0.35
	…
	…
	0.20～0.30

	4027
	0.25～0.30
	0.70～0.90
	0.035
	0.040
	0.15～0.35
	…
	…
	0.20～0.30

	4028
	0.25～0.30
	0.70～0.90
	0.035
	0.035～0.050
	0.15～0.35
	…
	…
	0.20～0.30

	4032
	0.30～0.35
	0.70～0.90
	0.035
	0.040
	0.15～0.35
	…
	…
	0.20～0.30

	4037
	0.35～0.40
	0.70～0.90
	0.035
	0.040
	0.15～0.35
	…
	…
	0.20～0.30

	4042
	0.40～0.45
	0.70～0.90
	0.035
	0.040
	0.15～0.35
	…
	…
	0.20～0.30

	4047
	0.45～0.50
	0.70～0.90
	0.035
	0.040
	0.15～0.35
	…
	…
	0.20～0.30

	4118
	0.18～0.23
	0.70～0.90
	0.035
	0.040
	0.15～0.35
	…
	0.40～0.60
	0.08～0.15

	4120
	0.18～0.23
	0.90～1.20
	0.035
	0.040
	0.15～0.35
	…
	0.40～0.60
	0.13～0.20

	4121
	0.18～0.23
	0.75～1.00
	0.035
	0.040
	0.15～0.35
	…
	0.45～0.65
	0.20～0.30

	4130
	0.28～0.33
	0.40～0.60
	0.035
	0.040
	0.15～0.35
	…
	0.80～1.10
	0.15～0.25

	4135
	0.33～0.38
	0.70～0.90
	0.035
	0.040
	0.15～0.35
	…
	0.80～1.10
	0.15～0.25

	4137
	0.35～0.40
	0.70～0.90
	0.035
	0.040
	0.15～0.35
	…
	0.80～1.10
	0.15～0.25

	4140
	0.38～0.43
	0.75～1.00
	0.035
	0.040
	0.15～0.35
	…
	0.80～1.10
	0.15～0.25

	4142
	0.40～0.45
	0.75～1.00
	0.035
	0.040
	0.15～0.35
	…
	0.80～1.10
	0.15～0.25

	4145
	0.43～0.48
	0.75～1.00
	0.035
	0.040
	0.15～0.35
	…
	0.80～1.10
	0.15～0.25

	4147
	0.45～0.50
	0.75～1.00
	0.035
	0.040
	0.15～0.35
	…
	0.80～1.10
	0.15～0.25

	4150
	0.48～0.53
	0.75～1.00
	0.035
	0.040
	0.15～0.35
	…
	0.80～1.10
	0.15～0.25

	4161
	0.56～0.64
	0.75～1.00
	0.035
	0.040
	0.15～0.35
	…
	0.70～0.90
	0.25～0.35

	4320
	0.17～0.22
	0.45～0.65
	0.035
	0.040
	0.15～0.35
	1.65～2.00
	0.40～0.60
	0.20～0.30

	4340
	0.38～0.43
	0.60～0.80
	0.035
	0.040
	0.15～0.35
	1.65～2.00
	0.70～0.90
	0.20～0.30

	E 4340
	0.38～0.43
	0.65～0.85
	0.025
	0.025
	0.15～0.35
	1.65～2.00
	0.70～0.90
	0.20～0.30

	4419
	0.18～0.23
	0.45～0.65
	0.035
	0.040
	0.15～0.35
	…
	…
	0.45～0.60

	4422
	0.20～0.25
	0.70～0.90
	0.035
	0.040
	0.15～0.35
	…
	…
	0.35～0.45

	4427
	0.24～0.29
	0.70～0.90
	0.035
	0.040
	0.15～0.35
	…
	…
	0.35～0.45

	4615
	0.13～0.18
	0.45～0.65
	0.035
	0.040
	0.15～0.35
	1.65～2.00
	…
	0.20～0.30

	4620
	0.17～0.22
	0.45～0.65
	0.035
	0.040
	0.15～0.35
	1.65～2.00
	…
	0.20～0.30

	4621
	0.18～0.23
	0.70～0.90
	0.035
	0.040
	0.15～0.35
	1.65～2.00
	…
	0.20～0.30

	4626
	0.24～0.29
	0.45～0.65
	0.035
	0.040
	0.15～0.35
	0.70～1.00
	…
	0.15～0.25

	4715
	0.13～0.18
	0.70～0.90
	0.035
	0.040
	0.15～0.35
	0.70～1.00
	0.45～0.65
	0.45～0.60

	4718
	0.16～0.21
	0.70～0.90
	0.035
	0.040
	0.15～0.35
	0.90～1.20
	0.35～0.55
	0.30～0.40

	4720
	0.17～0.22
	0.50～0.70
	0.035
	0.040
	0.15～0.35
	0.90～1.20
	0.35～0.55
	0.15～0.25

	4815
	0.13～0.18
	0.40～0.60
	0.035
	0.040
	0.15～0.35
	3.25～3.75
	…
	0.20～0.30

	4817
	0.15～0.20
	0.40～0.60
	0.035
	0.040
	0.15～0.35
	3.25～3.75
	…
	0.20～0.30
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	牌号
	熔炼分析的化学成分范围和界限值，%

	
	碳
	锰
	磷，最大
	硫，最大
	硅A
	镍
	铬
	钼

	4820
	0.18～0.23
	0.50～0.70
	0.035
	0.040
	0.15～0.35
	3.25～3.75
	…
	0.20～0.30

	5015
	0.12～0.17
	0.30～0.50
	0.035
	0.040
	0.15～0.35
	…
	0.30～0.50
	…

	5046
	0.43～0.48
	0.75～1.00
	0.035
	0.040
	0.15～0.35
	…
	0.20～0.35
	…

	5115
	0.13～0.18
	0.70～0.90
	0.035
	0.040
	0.15～0.35
	…
	0.70～0.90
	…

	5120
	0.17～0.22
	0.70～0.90
	0.035
	0.040
	0.15～0.35
	…
	0.70～0.90
	…

	5130
	0.28～0.33
	0.70～0.90
	0.035
	0.040
	0.15～0.35
	…
	0.80～1.10
	…

	5132
	0.30～0.35
	0.60～0.80
	0.035
	0.040
	0.15～0.35
	…
	0.75～1.00
	…

	5135
	0.33～0.38
	0.60～0.80
	0.035
	0.040
	0.15～0.35
	…
	0.80～1.05
	…


	5140
	0.38～0.43
	0.70～0.90
	0.035
	0.040
	0.15～0.35
	…
	0.70～0.90
	…

	5145
	0.43～0.48
	0.70～0.90
	0.035
	0.040
	0.15～0.35
	…
	0.70～0.90
	…

	5147
	0.46～0.51
	0.70～0.95
	0.035
	0.040
	0.15～0.35
	…
	0.85～1.15
	…

	5150
	0.48～0.53
	0.70～0.90
	0.035
	0.040
	0.15～0.35
	…
	0.70～0.90
	…

	5155
	0.51～0.59
	0.70～0.90
	0.035
	0.040
	0.15～0.35
	…
	0.70～0.90
	…

	5160
	0.56～0.61
	0.75～1.00
	0.035
	0.040
	0.15～0.35
	…
	0.70～0.90
	…

	E50100
	0.98～1.10
	0.25～0.45
	0.025
	0.025
	0.15～0.35
	…
	0.40～0.60
	…

	E51100
	0.98～1.10
	0.25～0.45
	0.025
	0.025
	0.15～0.35
	…
	0.90～1.15
	…

	E52100
	0.98～1.10
	0.25～0.45
	0.025
	0.025
	0.15～0.35
	…
	1.30～1.60
	…

	52100B
	0.93～1.05
	0.25～0.45
	0.025
	0.015
	0.15～0.35
	…
	1.35～1.60
	…

	6118
	0.16～0.21
	0.50～0.70
	0.035
	0.040
	0.15～0.35
	…
	0.50～0.70
	(0.10～0.15v)

	6150
	0.48～0.53
	0.70～0.90
	0.035
	0.040
	0.15～0.35
	…
	0.80～1.10
	(≥0.15v)

	8115
	0.13～0.18
	0.70～0.90
	0.035
	0.040
	0.15～0.35
	0.20～0.40
	0.30～0.50
	0.08～0.15

	8615
	0.13～0.18
	0.70～0.90
	0.035
	0.040
	0.15～0.35
	0.40～0.70
	0.40～0.60
	0.15～0.25

	8617
	0.15～0.20
	0.70～0.90
	0.035
	0.040
	0.15～0.35
	0.40～0.70
	0.40～0.60
	0.15～0.25

	8620
	0.18～0.23
	0.70～0.90
	0.035
	0.040
	0.15～0.35
	0.40～0.70
	0.40～0.60
	0.15～0.25

	8622
	0.20～0.25
	0.70～0.90
	0.035
	0.040
	0.15～0.35
	0.40～0.70
	0.40～0.60
	0.15～0.25

	8625
	0.23～0.28
	0.70～0.90
	0.035
	0.040
	0.15～0.35
	0.40～0.70
	0.40～0.60
	0.15～0.25

	8627
	0.25～0.30
	0.70～0.90
	0.035
	0.040
	0.15～0.35
	0.40～0.70
	0.40～0.60
	0.15～0.25

	8630
	0.28～0.33
	0.70～0.90
	0.035
	0.040
	0.15～0.35
	0.40～0.70
	0.40～0.60
	0.15～0.25

	8637
	0.35～0.40
	0.75～1.00
	0.035
	0.040
	0.15～0.35
	0.40～0.70
	0.40～0.60
	0.15～0.25

	8640
	0.38～0.43
	0.75～1.00
	0.035
	0.040
	0.15～0.35
	0.40～0.70
	0.40～0.60
	0.15～0.25

	8642
	0.40～0.45
	0.75～1.00
	0.035
	0.040
	0.15～0.35
	0.40～0.70
	0.40～0.60
	0.15～0.25

	8645
	0.43～0.48
	0.75～1.00
	0.035
	0.040
	0.15～0.35
	0.40～0.70
	0.40～0.60
	0.15～0.25

	8650
	0.48～0.53
	0.75～1.00
	0.035
	0.040
	0.15～0.35
	0.40～0.70
	0.40～0.60
	0.15～0.25

	8655
	0.51～0.59
	0.75～1.00
	0.035
	0.040
	0.15～0.35
	0.40～0.70
	0.40～0.60
	0.15～0.25

	8660
	0.56～.64
	0.75～1.00
	0.035
	0.040
	0.15～0.35
	0.40～0.70
	0.40～0.60
	0.15～0.25

	8720
	0.18～0.23
	0.70～0.90
	0.035
	0.040
	0.15～0.35
	0.40～0.7
	0.40～0.60
	0.20～0.30

	8740
	0.38～0.43
	0.75～1.00
	0.035
	0.040
	0.15～0.35
	0.40～0.70
	0.40～0.60
	0.20～0.30

	8822
	0.20～0.25†
	0.75～1.00
	0.035
	0.040
	0.15～0.35
	0.40～0.70
	0.40～0.60
	0.30～0.40
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	牌号
	熔炼分析的化学成分范围和界限值，%

	
	碳
	锰
	磷，最大
	硫，最大
	硅A
	镍
	铬
	钼

	9254
	0.51～0.59
	0.60～0.80
	0.035
	0.040
	1.20～1.60
	…
	0.60～0.80
	…

	9255
	0.51～0.59
	0.70～0.95
	0.035
	0.040
	1.80～2.20
	…
	…
	…

	9259
	0.56～0.64
	0.75～1.00
	0.035
	0.040
	0.70～1.10
	…
	0.45～0.65
	…

	9260
	0.56～0.64
	0.75～1.00
	0.035
	0.040
	1.80～2.20
	…
	…
	…

	E9310
	0.08～0.13
	0.45～0.65
	0.025
	0.025
	0.15～0.30
	3.00～3.50
	1.00～1.40
	0.08～0.15

	标准硼钢C

	50B44
	0.43～0.48
	0.75～1.00
	0.035
	0.040
	0.15～0.35
	…
	0.20～0.60
	…

	50B46
	0.44～0.49
	0.75～1.00
	0.035
	0.040
	0.15～0.35
	…
	0.20～0.35
	…

	50B50
	0.48～0.53
	0.75～1.00
	0.035
	0.040
	0.15～0.35
	…
	0.40～0.60
	…

	50B60
	0.56～0.64
	0.75～1.00
	0.035
	0.040
	0.15～0.35
	…
	0.40～0.60
	…

	51B60
	0.56～0.64
	0.75～1.00
	0.035
	0.040
	0.15～0.35
	…
	0.70～0.90
	…

	81B45
	0.43～0.48
	0.75～1.00
	0.035
	0.040
	0.15～0.35
	0.20～0.40
	0.35～0.55
	0.08～0.15

	94B17
	0.15～0.20
	0.75～1.00
	0.035
	0.040
	0.15～0.35
	0.30～0.60
	0.30～0.50
	0.80～0.15

	94B30
	0.28～0.33
	0.75～1.00
	0.035
	0.040
	0.15～0.35
	0.30～0.60
	0.30～0.50
	0.08～0.15


A   需方可以指定硅含量最大为0.10%。需要硅含量最大为0.10%通常与剧烈的冷成形有关。
B  需方可要求铜不大于0.30%；铝不大于0.050%；氧不大于0.0015%。

C  这些钢的硼含量可要求为0.0005～0.003%，如果不允许添加常规的钛，则钢的硼含量可达0.005%。

†  编辑纠正

4．化学成分

4.1界限值：

4.1.1 化学成分应符合需方订单或相应各产品标准规定的要求。为了方便起见，常用碳素钢棒材的牌号列于表1和表2。棒材可以按这些牌号订货，当按表1和表2订货时,其熔炼分析应符合规定的界限值。

4.1.2 当要求表1和表2以外的化学成分时，对于碳素钢，化学成分界限值应采用表3规定的范围和界限值；对于合金钢，应采用表4规定的范围和界限值。

4.2 熔炼分析：

4.2.1由生产厂按照ASTM  A751《试验方法、操作和术语》标准测定每一炉钢的化学成分。

4.2.2 熔炼分析应符合产品标准或需方订单规定的要求。这些值可以是表1或表2所列牌号的熔炼分析范围或界限值，或者是按4.1.2所述或按产品标准规定要求的范围和界限值。      

注2:因为铅是在浇注每根钢锭时加入到钢包流中的，所以铅的熔炼分析值是不能测定的。当规定作为

附加元素加入标准钢时，铅的百分含量为0.15～0.35，这是对此元素一般规定的范围。

4.2.3 如果需要，应将熔炼分析结果报告需方或其代表。

4.2.4 有效位数的修约应按A751《试验方法、操作和术语》的规定：

4.3 成品分析：

4.3.1 除非明显表明一炉钢供应错了，商品级碳素钢棒材不应因成品分析而拒收。

4.3.2除商品级钢棒以外,需方可对代表每炉平炉钢、碱性氧气转炉钢或电炉钢的交货棒材进行成品分析。测定的化学成分与所采用标准规定的界限值之偏差应不超过表5和表6规定的数值。但除铅外，一炉钢任何元素的几次测定值不应既大于又小于规定的范围。沸腾钢和封顶钢的特点是其化学成分均匀性差，特别是碳、磷、硫这些元素；因此，当指定或要求采用沸腾钢或封顶钢时，这些元素的界限值是不适用的。由于磷和硫的偏析程度较大，所以这些元素的界限值对回磷钢和回硫钢不适用。

4.3.3 成品分析取样应按下述方法之一：

4.3.3.1 对于截面积不超过0.75in2 [500mm2]的小截面材，如圆钢、方钢、六角钢等等,用铣削或车削轧件整个截面的方法取切屑。对截面为0.75 in2或更小的轧件，用钻取法取样是不可行的。

4.3.3.2 对于横截面的宽度大大超过厚度的产品，如型钢和小扁钢，在截面的边部和中部中间处钻透产品切取样屑，或用铣削或车削整个横截面的方法切取样屑。

4.3.3.3 对于大圆钢、方钢、半成品等等，在轧件外恻和中心之间的任一点处平行于轴线用钻取法，或用铣削或车削整个横截面的方法切取样屑。在这些方法不可行的情况下，可以在轧件侧面钻取，但样屑应代表外侧和中心之间的中间部位。

4.3.3.4 当钢需进行拉伸试验时，拉伸试样也可用于成品分析。在此情况下，可用钻透整个拉力试样的方法，或用4.3.3.1所述方法取成品分析用样屑。

表3  碳素钢棒材熔炼分析化学成分范围和界限值
	元素
	化学成分范围和界限值，%

	
	当规定元素的最大值为如下数值时
	范围
	最低的最大值

	碳A
	…
	…
	0.06

	
	≤0.12
	…
	…

	
	>0.12～0.25
	0.05
	…

	
	>0.25～0.40
	0.06
	…

	
	>0.40～0.55
	0.07
	…

	
	>0.55～0.80
	0.10
	…

	
	>0.80
	0.13
	…

	锰
	…
	…
	0.35

	
	≤0.40
	0.15
	…

	
	>0.40～0.50
	0.20
	…

	
	>0.50～1.65
	0.30
	…

	磷
	≦0.040
	…
	0.040B

	
	>0.040～0.08
	0.03
	…

	
	>0.08～0.13
	0.05
	…

	硫
	≤0.05
	…
	0.050B

	
	>0.050～0.09
	0.03
	…

	
	>0.09～0.15
	0.05
	…

	
	>0.15～0.23
	0.07
	…

	
	>0.23～0.50
	0.09
	…

	硅C
	…
	…
	0.10

	
	≤0.10
	…
	…

	
	>0.10～0.15
	0.08
	…

	
	>0.15～0.20
	0.10
	…

	
	>0.20～0.30
	0.15
	…

	
	>0.30～0.60
	0.20
	…


续表3

	元素
	化学成分范围和界限值，%

	
	当规定元素的最大值为如下数值时
	范围
	最低的最大值

	铜
	当要求含铜时，一般采用的最小含量为0.20%
	
	

	铅D
	当要求含铅时，则规定范围为0.15～0.35
	
	

	铋E
	
	
	

	钙E
	
	
	

	硒E
	
	
	

	碲E
	
	
	


A  当规定的锰最大界限值不超过1.10%时，“范围”一栏内碳的范围适用。当最大的锰极限超过1.10%时，应在上述的碳范围上增加0.01%。

B   商品级钢，最大磷含量为0.04%，最大硫含量为0.05%。

C   因为硅对切削加工性能有不良影响，所以生产回磷钢和回硫钢其硅含量一般不能达到规定的界限值。

D  将铅加入到钢包流中时，铅的熔炼分析是不可能测定的。

E  由供需双方协商规定元素范围。

4.3.4 当用钻取法切取样屑时，所用钻头应符合下述要求：

        试样横截面积                钻头的近似直径

         in2 （cm2 ）                     in.（mm）

        ≤16  ［100］                  1/2[12.5]
        ＞16  ［100］                  1  [25.0]

4.3.5 需方拒收前所取代表同一炉或同批材料的最少试样数量应符合如下要求：

                              最少试样数量

      ≤15t[15Mg]                   4

      ＞15t[15Mg]                   6

4.3.6 在一炉的轧件数量小于所要求的试样数量情况下，则应在每个轧件上取一个试样。

4.3.7 如果成品分析测定结果超出4.3.2规定的允许界限值，应另取试样进行分析；该炉是否验收应由供需双方协商。

4.4 仲裁分析——在要求仲栽分析并且同意解决有关化学分析结果的争议情况下，除非供需双方另有协议，应按照最新版本的A751试验方法、操作和术语方法进行仲裁分析。

5．晶粒度             

5.1 奥氏体晶粒度

5.1.1 规定为粗级奥氏体晶粒度时，除了按照E112试验方法确定以外，钢应具有1～5级晶粒度。在检查区域内有70％的晶粒符合该晶粒度，应作为验收的基准，每炉钢应做一次试验.                      

5.1.2 规定为较细晶粒度时,按照E112方法所测定的钢应具有5级或更细级晶粒度。在检测区域内有70％晶粒符合该晶粒度要求，应作为验收的标准。除执行5.1.2.1或5.1.2.2所

规定的条款外，每炉钢均应做一次试验。

5.1.2.1 使用铝作为晶粒细化元素时，如果熔炼分析铝的含量不少于总铝量的0.020％或者酸溶铝量的0.015％，则应定为细化奥氏体晶粒度钢,要求报告铝含量。
5.1.2条款中规定的晶粒度试验应为仲裁试验。                

5.1.2.2 经供需双方同意，可采用铌或钒或者铌十钒代替铝作为细化晶粒的元素。当铌或钒作为细化晶粒的元素时，如果铌或钒的熔炼分析符合下列要求（应随同熔炼分析一起报出该元素的含量），则应认为是细奥氏体晶粒度钢。

当C≤0.25%时,

               Nb          0.025 最小

               V           0.05  最小

当C＞0.25%时,                            

               Nb          0.015 最小              
                V          0.02  最小              
  最大含量

               Nb           0.05最大     
                V           0.08最大     
              Nb+V          0.06最大     
5.1.2.3 当执行5.1.2.1或5.1.2.2条时,除非用户不要求晶粒度试验。除非另有规定,应分析细化晶粒元素来验证细奥氏体晶粒度钢。

5.1.2.4 仲裁试验——当铌或钒的化学分析结果不符合5.1.2.2要求时,除非供需双方协商同意采用其他试验方法外,5.1.2条中规定的晶粒度试验方法为仲裁方法。
表4 合金钢棒材熔炼分析化学成分范围和界限值
注1：硼钢可要求最小硼含量为0.0005%。

注2：可以生产含有0.15～0.35%铅的合金钢。如将铅加入到钢包流中，铅的熔炼分析是不可能测定的。 

	元素
	化学成分范围和界限值，%

	
	当规定元素的最大含量为如下数值时
	平炉钢或碱性氧气转炉钢
	电炉钢
	最大界限值%A

	碳
	≤0.55
	0.05
	0.05
	

	
	>0.55～0.70
	0.08
	0.07
	

	
	>0.70～0.80
	0.10
	0.09
	

	
	>0.80～0.95
	0.12
	0.11
	

	
	>0.95～1.35
	0.13
	0.12
	

	锰
	≤0.60
	0.20
	0.15
	

	
	>0.60～0.90
	0.20
	0.20
	

	
	>0.90～1.05
	0.25
	0.25
	

	
	>1.05～1.90
	0.30
	0.30
	

	
	>1.90～2.10
	0.40
	0.35
	

	磷
	碱性平炉钢或碱性
氧气转炉钢
	
	
	

	
	
	
	
	0.035

	
	酸性平炉钢
	
	
	0.050

	
	碱性电炉钢
	
	
	0.025

	
	酸性电炉钢
	
	
	0.050


续表4
	元素
	化学成分范围和界限值，%

	
	当规定元素的最大含量为如下数值时
	平炉钢或碱性氧气转炉钢
	电炉钢
	最大界限值%A

	硫
	≤0.050
	0.015
	0.015
	

	
	>0.050～0.07
	0.02
	0.02
	

	
	>0.07～0.10
	0.04
	0.04
	

	
	>0.10～0.14
	0.05
	0.05
	

	
	碱性平炉钢或碱性
氧气转炉钢
	
	
	

	
	
	
	
	0.040

	
	酸性平炉钢
	
	
	0.050

	
	碱性电炉钢
	
	
	0.025

	
	酸性电炉钢
	
	
	0.050

	硅
	≤0.20
	0.08
	0.08
	

	
	>0.20～0.30
	0.15
	0.15
	

	
	>0.30～0.60
	0.20
	0.20
	

	
	>0.60～1.00
	0.30
	0.30
	

	
	>1.00～2.20
	0.40
	0.35
	

	
	酸性钢B
	
	
	

	镍
	≤0.50
	0.20
	0.20
	

	
	>0.50～1.50
	0.30
	0.30
	

	
	>1.50～2.00
	0.35
	0.35
	

	
	>2.00～3.00
	0.40
	0.40
	

	
	>3.00～5.30
	0.50
	0.50
	

	
	>5.30～10.00
	1.00
	1.00
	

	铬
	≤0.40
	0.15
	0.15
	

	
	>0.40～0.90
	0.20
	0.20
	

	
	>0.90～1.05
	0.25
	0.25
	

	
	>1.05～1.60
	0.30
	0.30
	

	
	>1.60～1.75
	c
	0.35
	

	
	>1.75～2.10
	c
	0.40
	

	
	>2.10～3.99
	c
	0.50
	

	钼
	≤0.10
	0.05
	0.05
	

	
	>0.10～0.20
	0.07
	0.07
	

	
	>0.20～0.50
	0.10
	0.10
	

	
	>0.50～0.80
	0.15
	0.15
	

	
	>0.80～1.15
	0.20
	0.20
	

	钨
	≤0.50
	0.20
	0.20
	

	
	>0.50～1.00
	0.30
	0.30
	

	
	>1.00～2.00
	0.50
	0.50
	

	
	>2.00～4.00
	0.60
	0.60
	


续表4
	元素
	化学成分范围和界限值，%

	
	当规定元素的最大含量为如下数值时
	平炉钢或碱性氧气转炉钢
	电炉钢
	最大界限值%A

	钒
	≤0.25
	0.05
	0.05
	

	
	>0.25～0.50
	0.10
	0.10
	

	铝
	≤0.10
	0.05
	0.05
	

	
	>0.10～0.20
	0.10
	0.10
	

	
	>0.20～0.30
	0.15
	0.15
	

	
	>0.30～0.80
	0.25
	0.25
	

	
	>0.80～1.30
	0.35
	0.35
	

	
	>1.30～1.80
	0.45
	0.45
	

	铜
	≤0.60
	0.20
	0.20
	

	
	>0.60～1.50
	0.30
	0.30
	

	
	>1.50～2.00
	0.35
	0.35
	


A  仅适用于非回磷钢和非回硫钢。

B  酸性平炉或酸性电炉合金钢硅含量的最小界限值为0.15%。

C  一般不用平炉生产。

表5 碳素钢成品分析允许偏差

	元素
	规定范围的界限值或最大值，%
	超过最大界限值,%
	低于最小界限值,%

	碳A
	≤0.25
	0.02
	0.02

	
	>0.25～0.55
	0.03
	0.03

	
	>0.55
	0.04
	0.04

	锰
	≤0.90
	0.03
	0.03

	
	>0.90～1.65
	0.06
	0.06

	   磷A、B
	碱性钢
	0.008
	…

	
	酸性转炉钢
	0.01
	0.01

	  硫A、B
	
	0.008
	…

	硅
	≤0.35
	0.02
	0.02

	
	>0.35～0.60
	0.05
	0.05

	铜
	只低于最小值
	…
	0.02

	 铅C
	0.15～0.35
	0.03
	0.03


A 除非明显表明是使用不当，对沸腾钢和封顶沸腾钢不可因这些元素的成品分析而拒收。

B 除非明显表明是使用不当，对回硫钢或回磷钢不可因这些元素的成品分析而拒收。

C 铅的成品分析允许偏差对高于和低于0.15～0.35%规定的范围都适用。

表6 合金钢成品分析允许偏差

	元素
	规定范围的界限值或最大值，%
	高于最大界限值或低于最小界限值的允许偏差，%

	碳
	≤0.30
	0.01

	
	>0.30～0.75
	0.02

	
	>0.75
	0.03

	锰
	≤0.90
	0.03

	
	>0.90～2.10
	0.04

	磷
	只大于最大值
	0.005

	硫
	≤0.060
	0.005

	硅
	≤0.40
	0.02

	
	>0.40～2.20
	0.05

	镍
	≤1.00
	0.03

	
	>1.00～2.00
	0.05

	
	>2.00～5.30
	0.07

	
	>5.30～10.00
	0.10

	铬
	≤0.90
	0.03

	
	>0.90～2.10
	0.05

	
	>2.10～3.99
	0.10

	钼
	≤0.20
	0.01

	
	>0.20～0.40
	0.02

	
	>0.40～1.15
	0.03

	钒
	≤0.10
	0.01

	
	>0.10～0.25
	0.02

	
	>0.25～0.50
	0.03

	
	规定的最小值，只小于最小界限值
	0.01

	钨
	≤1.00
	0.04

	
	>1.00～4.00
	0.08

	铝
	≤0.10
	0.03

	
	>0.10～0.20
	0.04

	
	>0.20～0.30
	0.05

	
	>0.30～0.80
	0.07

	
	>0.80～1.80
	0.10

	铅A
	0.15～0.35
	0.03

	铜
	≤1.00
	0.03

	
	>1.00～2.00
	0.05


A 铅的成品分析允许偏差对高于和低于规定范围0.15～0.35%都适用。

6．力学性能              

6.1 试样

6.1.1 选取—试样应按相应产品标准的要求或按最新版本A370《钢产品试验方法和定义》

标准的补充要求I选取，按上述顺序。

6.1.2 制备—除非相应产品标准中另有规定，应按最新版本A370《钢产品试验方法和定义》标准，特别是其中的补充要求I进行制备。

6.2 力学试验方法—所有力学试验都应按最新版本A370《钢产品试验方法和定义》标准，特别是其中的补充要求I对成品棒材进行试验。

6．3 复验

6.3.1 如果试样有机加工缺陷或出现裂纹，该试样可以报废并另取试样代替。

6.3.2如果拉伸试样的伸长率小于规定值,而且任何断裂部位位于距2-in.[50mm]试样的中心大于3／4in.[20mm]处,或试验前在8-in.[200mm]试样上刻记的标距的中间二分之一以外，应允许复验。

6.3.3 对于“加工状态”的钢材，如果任何原拉伸试样的试验结果在要求的抗拉强度2000psi  ［14MPa］之内，要求的屈服点1000psi[7MPa]之内，或要求的伸长率2％之内，应允许复验。如果原试验只要求作一次试验，复验应由从该炉或批中任取2个试样进行复验。如果原试验要求作2次试验，其中一个试样达不到本标准所规定的数值，则应从该炉或批中任取1个试样进行复验。如果复验试样的试验结果符合规定的要求，则该炉或该批合格。如果有一个复验试样的试验结果不符合规定要求，则材料应拒收。

6.3.4 对于热处理棒材，如果力学试验结果不符合规定的要求，可对每根不合格棒材，再选取2个试样进行复验，2个试样复验的结果均应符合产品标准的要求。

6.3.5 如果由于弯曲条件比本标准规定的条件更严格而使弯曲试样不合格，应允许对该炉或该试验批进行复验，对每个原不合格试样应任选1个试样。如果复验试样的结果符合本标准的要求，则该炉或该试验批合格。

7．尺寸、重量和允许偏差

7.1热加工棒材——热加工碳素钢和合金钢棒材的尺寸允许偏差，对于英寸-磅单位制应不超过附录表A1规定的相应界限值；对于米制单位制应不超过附录表A2规定的相应界限值。

8．表面质量

8.1 钢材应无有害缺陷，并有良好的表面质量。

9. 再加工和重新处理

9.1 仅对于热处理棒材，生产厂可以对一批钢材进行一次或多次重新处理，试验方法应与原试验一样。上述每项复验都应符合规定的要求。

10. 检验

10.1在执行需方合同的整个工作期间,代表需方的检验人员有权进入与生产所订货钢材有关的生产厂各个部门。生产厂应向检验人员提供一切合理的条件，以便检验人员确信交货的钢材是符合本标准要求的。除非另有规定，所有试验（成品分析除外）和检验都应在交货前在生产厂进行，并且不得无故影响工厂的操作。

10.2 所有要求的试验和检验，都应在交货前由生产厂进行。

11. 拒收

11.1 除非另有规定，由于不符合本标准要求而引起的拒收，需方应在收到样品后30个工作日内通知生产厂。

11.2 在需方工厂验收后发现有对加工性能有害的缺陷的钢材，应予拒收，并应通知生产厂。

12. 复验

12.1 代表拒收钢材的样品应从通知生产厂拒收之日起保存2周。如果生产厂对试验结果不同意，可以在此期间内要求复验。

13. 产品标志

13.1民用订货——发货时，所有尺寸的棒材都应适当标志出生产厂名称或商标，需方名称和订货号、ASTM标准号（不要附年份）、相应的牌号、尺寸和长度、吊重、以及炉号。除非另有规定，标志方法由生产厂任选，可以采用热打印、冷打印、喷涂、或在棒材捆吊上附标签等方法。

13.1.1 棒的代码标志可用一种补充标识法。这样棒的代码标志应为3-9（原文为3-of-9,译者）并应符合AIAG B1的规定。当采用过去的棒的代码标志时，其应符合AIAG B5的规定。

13.2 政府订货

13.2.1发货标志应符合合同或订单规定的要求，并且对于军用机构应符合MIL-STD一163的规定，对于民用机构应符合Fed.Std.No.123的规定。

13.2.2 对于国防供应局的政府订货，棒材按照Fed.Std.No.183作连续标志。

14．包装

14.1 民用订货一一除非另有规定，包装和运输应符合A700推荐方法的规定。

14.2 政府订货——按合同或订单规定进行包装时，或者当按政府直接订购或直接运交政府而规定为A级保管、包装时，应符合MIL-STD-163的规定。

15. 关键词

15.1 合金钢棒材；碳素钢棒材；冷轧棒材；一般交货条件；热加工棒材；棒材。

补充要求

    下述补充要求仅当需方在合同或订单中规定时才适用。

S1.  扁钢厚度偏差 
S1.1  当扁钢规定按公制单位，厚度负偏差为0.3mm时，表S1.1的厚度偏差应适用。

表S1.1   按负偏差为0.3mm订货的热加工方角和圆角扁钢厚度和宽度允许偏差A
注: 规定厚度的负偏差为0.3mm。

	规定宽度，mm
	不同厚度的厚度允许偏差，正偏差，mm
	规定宽度允许偏差，mm

	
	>6～12
	>12～25
	>25～50
	>50～75
	>75
	＋
	－

	≤25
	…
	…
	…
	…
	…
	0.5
	0.5

	>25～50
	…
	0.5
	1.3
	…
	…
	1.0
	1.0

	>50～100
	0.5
	0.7
	1.3
	2.1
	2.1
	1.5
	1.0

	>100～150
	0.5
	0.7
	1.3
	2.1
	2.1
	2.5
	1.5

	>150～200
	0.5
	1.0
	1.3
	2.1
	2.9
	3.0
	2.5


A当要求方角扁钢的表面和侧边间保持垂直时，侧边的偏斜不得超过3°或厚度的5%。

附录

(规范性标准)

A1.  尺寸允许偏差(英寸-磅单位制)

A1.1  下列为英寸-磅单位制表示的尺寸允许偏差。

表A1.1  热加工圆钢、方钢和圆角方钢截面尺寸允许偏差

	规定尺寸，in.
	规定尺寸的允许偏差，in.A
	不圆度或脱方，in.B

	
	正偏差
	负偏差
	

	≤5/16
	0.005
	0.005
	0.008

	>5/16～7/16
	0.006
	0.006
	0.009

	>7/16～5/8
	0.007
	0.007
	0.010

	>5/8～7/8
	0.008
	0.008
	0.012

	>7/8～1
	0.009
	0.009
	0.013

	>1～11/8
	0.010
	0.010
	0.015

	>11/8～11/4
	0.011
	0.011
	0.016

	>11/4～13/8
	0.012
	0.012
	0.018

	>13/8～11/2
	0.014
	0.014
	0.021

	>11/2～2
	1/64
	1/64
	0.023

	>2～21/2
	1/32
	0
	0.023

	>21/2～31/2
	3/64
	0
	0.035

	>31/2～41/2
	1/16
	0
	0.046

	>41/2～51/2
	5/64
	0
	0.058

	>51/2～61/2
	1/8
	0
	0.070

	>61/2～81/4
	5/32
	0
	0.085

	>81/4～91/2
	3/16
	0
	0.100

	>91/2～10
	1/4
	0
	0.120


A 棒材由剪断机或热锯切成定尺，可能引起端部变形，导致这些部位的尺寸公差出格。如果这些端部不合格，应考虑采用机加工

切割端部。

B 不圆度为棒材同一截面上测量的最大直径和最小直径之差。脱方为方钢同一截面上相对面之间的两个尺寸之差。

表A1.2  热加工六角钢棒材截面尺寸允许偏差

	相对面间的规定尺寸，in.
	规定尺寸的允许偏差，in.A
	六角钢(碳素钢和合金钢)或八角钢(合金钢的脱角度，in.B

	
	正偏差
	负偏差
	

	≦1/2
	0.007
	0.007
	0.011

	>1/2～1
	0.010
	0.010
	0.015

	>1～11/2
	0.021
	0.013
	0.025

	>11/2～2
	1/32
	1/64
	1/32

	>2～21/2
	3/64
	1/64
	3/64

	>21/2～31/2
	1/16
	1/64
	1/16

	>31/2～41/16
	5/64
	1/64
	5/64


A 棒材由剪断机或热据切成定尺，可能引起端部变形，导致这些部位的尺寸公差出格。如这些端部不合格,应考虑采用机加工切割端部.
B 六角钢或八角钢脱角度为同一截面相对面之间的任意两个尺寸的最大差值。

表A1.3  热加工方角和圆角扁钢厚度和宽度允许偏差A
	规定宽度，in.
	不同厚度的厚度允许偏差，±,  in.，B
	宽度允许偏差，in.

	
	0.203～<0.230
	0.230～<1/4
	1/4～1/2
	>1/2～1
	>1～2
	>2～3
	>3
	正偏差
	负偏差

	≤1
	0.007
	0.007
	0.008
	0.010
	…
	…
	…
	1/64
	1/64

	>1～2
	0.007
	0.007
	0.012
	0.015
	1/32
	…
	…
	1/32
	1/32

	>2～4
	0.008
	0.008
	0.015
	0.020
	1/32
	3/64
	3/64
	1/16
	1/32

	>4～6
	0.009
	0.009
	0.015
	0.020
	1/32
	3/64
	3/64
	3/32
	1/16

	>6～8
	C
	0.015
	0.016
	0.025
	1/32
	3/64
	1/16
	1/8
	3/32


A 当对方角扁钢的表面和侧边间的垂直度有要求时，侧边的偏斜不得超过3°，或不超过厚度的5%。

B 棒材由剪断机或热锯切成定尺，可能引起端部变形，导致这些部位的尺寸公差出格。如这些端部不合格，应考虑采用机加工切割端部。

C 宽度为>6～8 in.，不按厚度小于0.230 in.的热加工钢棒供货。

表A1.4  热加工碳素钢棒型角钢的厚度，边长和脱方度允许偏差

	规定边长，in.，A
	不同厚度的厚度允许偏差，±,  in.
	边长允许偏差±，in.

	
	≤3/16
	>3/16～3/8
	>3/8
	

	≤1
	0.008
	0.010
	…
	1/32

	>1～2
	0.010
	0.010
	0.012
	3/64

	>2～<3
	0.012
	0.015
	0.015
	1/16


A 不等边角钢，以较长边决定允许偏差，任一方向上的脱方度允许偏差为11/2 °。

表A1.5  热加工碳素钢棒型槽钢尺寸允许偏差

	槽钢的规定尺寸，in.
	尺寸允许偏差，±,   in.
	任一边缘的不垂直度A
in./ in.缘宽

	
	断面高度B
	缘宽B
	不同厚度的腰厚
	

	
	
	
	≤3/16
	>3/16
	

	≤11/2
	1/32
	1/32
	0.010
	0.015
	1/32

	>11/2～<3
	1/16
	1/16
	0.015
	0.020
	1/32


A 对高度≤5/8 in.的槽钢，不垂直度的允许偏差为高度的3/64 in./ in.。

B 断面高度和缘宽的测量均为总尺寸。

表A1.6 热轧碳素钢棒型T型钢尺寸允许偏差

	T型钢的规定尺寸，in.A
	尺寸允许偏差，in.

	
	宽度或高度B
	缘厚
	腹板厚
	腹板的不垂直度C

	
	正偏差
	负偏差
	正偏差
	负偏差
	正偏差
	负偏差
	

	≤11/4
	3/64
	3/64
	0.010
	0.010
	0.005
	0.020
	1/32

	>11/4～2
	1/16
	1/16
	0.012
	0.012
	0.010
	0.020
	1/16

	>2～<3
	3/32
	3/32
	0.015
	0.015
	0.015
	0.020
	3/32


A 不等边T型钢按较长边确定允许偏差。

B 宽度和高度测量均为总尺寸。

C 腹板的不垂直度为被测量的腹板上的点与中心线正确位置的偏差。

表A1.7 半圆钢、椭圆钢、半椭圆钢以及其他特殊型钢尺寸允许偏差

	   由于轧制设备不同，半圆钢、椭圆钢、半椭圆钢以及其他特殊型钢允许偏差，各生产厂是不相同的，这些钢的允许偏差应由供需双方协商。


表A1.8 热加工圆钢、方钢、六角钢、扁钢以及其他型钢尺寸允许偏差

	圆钢、方钢及六角钢的规定尺寸，in.
	扁钢的规定尺寸，in.
	规定长度允许正偏差，in.A

	
	厚度
	宽度
	5～<10 ft
	10～<20 ft
	20～<30 ft
	30～<40 ft
	40～<60 ft

	热剪

	≤1
	≤1
	≤3
	1/2
	3/4
	11/4
	13/4
	21/4

	>1～2
	>1
	≤3
	5/8
	1
	11/2
	2
	21/2

	
	≤1
	>3～6
	5/8
	1
	11/2
	2
	21/2

	>2～5
	>1
	>3～6
	1
	11/2
	13/4
	21/4
	23/4

	>5～10
	…
	…
	2
	21/2
	23/4
	3
	31/4

	
	0.230～1
	>6～8
	3/4
	11/4
	13/4
	31/2
	4

	
	>1～3
	>6～8
	11/4
	13/4
	2
	31/2
	4

	型钢
	…
	…
	5/8
	1
	11/2
	2
	21/2

	热锯

	2～31/2
	≥1
	≥3
	B
	11/2
	13/4
	21/4
	23/4

	31/2～5
	
	
	
	2
	21/4
	25/8
	3

	>5～10
	…
	…
	B
	21/2
	23/4
	3
	31/4


A 不允许负偏差。

B 较小的尺寸和较短的棒材不进行热锯。

表A1.9  满足特殊平直度要求的棒材再剪切长度允许偏差
	圆钢、方钢、六角钢的尺寸、扁钢的宽度和其他型钢的最大尺寸，in.A
	规定长度允许正偏差，in.A

	
	≤12 ft
	>12 ft

	≤3
	1/4
	5/16

	>3～6
	5/16
	7/16

	>6～8
	7/16
	9/16

	>8～10圆钢
	9/16
	11/16


A 无负偏差。

表A1.10 热加工棒材和型钢平直度允许值A
	标准允许值
	任意的5 ft为1/4 in.，或者为[1/4 in.×长度 (ft)]/5

	特殊允许值
	任意的5 ft为1/8 in.，或者为[1/8in.×长度 (ft)]/5


A 如果随后棒材进行加热或控制冷却，由此而产生的翘曲，其平直度允许值不适用。

A2   尺寸允许偏差－SI单位制

A2.1  下列是以SI单位制表示的尺寸允许偏差

表A2.1圆钢、方钢和圆角方钢截面尺寸允许偏差

	尺寸，mm
	规定尺寸允许偏差，±，mm或%A
	截面B不圆度或脱方

mm或%A

	≤7
	0.13
	0.20

	>7～11
	0.15
	0.22

	>11～15
	0.18
	0.27

	>15～19
	0.20
	0.30

	>19～250
	1%
	1.5%


A 计算后，偏差应修约精确到0.1mm。 
B 不圆度为棒材同一截面上测量的最大直径和最小直径之差。脱方为方钢同一截面相对面之间的两个尺寸之差。

表A2.2  热加工六角钢和八角钢横截面尺寸允许偏差
	相对边间规定尺寸， mm
	规定尺寸允许偏差，mm
	六角钢或八角钢脱角度mmA
	相对边间规定尺寸， mm
	规定尺寸允许偏差， mm
	六角钢或八角钢脱角度mmA

	
	正偏差
	负偏差
	
	
	正偏差
	负偏差
	

	≤13
	0.18
	0.18
	0.3
	>50～65
	1.2
	0.40
	1.2

	>13～25
	0.25
	0.25
	0.4
	>65～80
	1.6
	0.40
	1.6

	>25～40
	0.55
	0.35
	0.6
	>80～100
	2.0
	0.40
	2.0

	>40～50
	0.8
	0.40
	0.8
	
	
	
	


A  六角钢或八角钢脱角度为同一截面相对面之间的任意两个尺寸的最大差值。

表A2.3 热加工方钢和圆角扁钢厚度和宽度允许偏差A、B
	规定宽度，mm
	不同厚度的厚度允许偏差，±，mm
	宽度允许偏差，mm

	
	>5～6
	>6～12
	>12～25
	>25～50
	>50～75
	>75
	正偏差
	负偏差

	≤25
	0.18
	0.20
	0.25
	…
	…
	…
	0.5
	0.5

	>25～50
	0.18
	0.30
	0.40
	0.8
	…
	…
	1.0
	1.0

	>50～100
	0.20
	0.40
	0.50
	0.8
	1.2
	1.2
	1.5
	1.0

	>100～150
	0.25
	0.40
	0.50
	0.8
	1.2
	1.2
	2.5
	1.5

	>150～200
	A
	0.40
	0.65
	0.8
	1.2
	1.6
	3.0
	2.5


A 当要求方角钢的表面和侧边间保持垂直时，侧边的偏斜不得超过3゜或扁钢厚度的5%。

B 宽度为>150～200 mm的扁钢不按厚度≤6 mm的热轧扁钢供货。

表A2.4 热加工棒型角钢的厚度，边长和不垂直度允许偏差
	规定腿长，mmA、B
	不同厚度的厚度允许偏差，±，mm
	边长允许偏差，±，mm

	
	≤5
	>5～10
	>10
	

	≤50
	0.2
	0.2
	0.3
	1

	>50～<75
	0.3
	0.4
	0.4
	2


A 不等边角钢，以较长边决定其允许偏差。

B 任一方向上的不垂直度允许偏差为11/2°=0.026mm/mm。

表A2.5 热加工棒型槽钢尺寸允许偏差
	槽钢的规定尺寸，mm
	尺寸允许偏差，±，mm
	任一翼缘的不

垂直度每mm/

缘宽Bmm

	
	断面高度A
	缘宽A
	腰厚
	

	
	
	
	≤5
	>5
	

	≤40
	1
	1
	0.2
	0.4
	0.03

	>40～<75
	2
	2
	0.4
	0.5
	0.03


A 截面高度和缘宽测量均为总尺寸。

B 对高度≤16 mm的槽钢，不垂直度的允许偏差为0.05mm/mm。

表A2.6热加工棒型T型钢尺寸允许偏差

	T型钢的规定尺寸A，mm
	尺寸允许偏差，mm

	
	宽度或高度B
	缘厚
	腹板厚
	腹板的不垂直度C

	
	正偏差
	负偏差
	正偏差
	负偏差
	正偏差
	负偏差
	

	≤30
	1
	1
	0.2
	0.2
	0.1
	0.5
	1

	>30～50
	2
	2
	0.3
	0.3
	0.2
	0.5
	2

	>50～<75
	2
	2
	0.4
	0.4
	0.4
	0.5
	2


A 不等边T型钢，按较长边确定其允许偏差。

B 宽度和高度测量均为总尺寸。

C 腹板的不垂直度为被测量的腹板上的点与中心线正确位置的偏差。

表A2.7  半圆钢、椭圆钢、半椭圆以及其他特殊型钢尺寸允许偏差

	   由于轧制设备不同，半圆钢、椭圆钢、半椭圆钢及其他特殊型钢尺寸允许偏差，各生产厂是不相同的，因此允许偏差应由供需双方协商。


表A2.8  热加工圆钢、方钢、六角钢、八角钢、扁钢以及型钢长度允许偏差

	圆钢、方钢、六角钢和八角钢的规定尺寸，mm
	扁钢的规定尺寸，mm
	规定长度允许正偏差，mmA

	
	厚度
	宽度
	1500～<3000
	3000～<6000
	6000～<9000
	9000～<12000
	12000～<18000

	热剪

	≤25
	≤25
	≤75
	15
	20
	35
	45
	60

	>25～50
	>25
	≤75
	15
	25
	40
	50
	65

	
	≤25
	>75～150
	15
	25
	40
	50
	65

	>50～125
	>25
	>75～150
	25
	40
	45
	60
	70

	>125～250
	…
	…
	50
	65
	70
	75
	85

	型钢
	>6～25
	>150～200
	20
	30
	45
	90
	100

	
	>25～75
	>150～200
	30
	45
	50
	50
	100

	
	…
	…
	15
	25
	40
	50
	65

	热锯

	50～90
	≥25
	≥75
	B
	40
	45
	60
	70

	90～125
	
	
	
	50
	60
	65
	75

	>125～250
	…
	…
	B
	65
	70
	75
	85


A 无负偏差。

B 较小的尺寸和较短的棒材不进行热锯。

表A2.9  满足特殊平直度要求的棒材再剪切长度允许偏差

	圆钢、方钢、六角钢、八角钢的尺寸，扁钢的宽度和其他型钢的最大尺寸，mm
	规定长度允许正偏差，mmA

	
	≤3700
	>3700

	≤75
	6
	8

	>75～150
	8
	11

	>150～200
	11
	14

	>200～250圆钢
	14
	18


A 无负偏差。

表A2.10 热加工棒材和型钢平直度允许值A
	标准允许值
	任意1500 mm为6 mm或[长度(mm)/250]B

	特殊允许值
	任意1500 mm为3mm或[长度(mm)/250]B


A 如随后棒材进行加热或控制冷却，由此而产生的翘曲,其平直度允许值不适用。

B 修约精确到最接近的毫米整数单位。

版本变化概述



C12委员会指出了本标准与A29/A29M-04的不同部分，那些部分可能影响本标准的使用。（2005年5月1日批准）



1 修改了表1.8和表2.8中热锯的偏差。



C12委员会指出了本标准与A29/A29M-03的不同部分，那些部分可能影响本标准的使用。（2004年3月1日批准）

    1 标准名称取消“冷加工”。

    2 范围的标准表中取消A331和A695（废止）。

    3 范围后增加注。

    4 取消7.2条。

    5 取消表A1.11、A1.12、A1.13、A1.14和A2.11、A2.12、A2.13、A2.14。

    6 改正表2中牌号52100的Cr。

        C12委员会给出了本标准与A29/A29-99的不同部分，那些部分可能影响本标准的使用。（2003年9月10日批准）

     1 改变表A1.10和A2.10。

    2 表2中增加牌号52100并增加脚注B。
美国材料试验学会就本标准中的条文而言，其与公开的、有效的专利权没有关系。在此特劝告本标

准的使用者对专利权的确定和违反专利权的风险其后果自负。
技术委员会负责对标准进行适时修订，且每五年需进行复审。如不修订，或对标准重新确认，或将

标准废止。无论是有关本标准的修订或是增加标准的建议，你都可向ASTM总部提出。你的建议将由对

口的技术委员会召开会议，认真探讨，届时你可参会。如果你对会议结果不满意，可按下列地址报知

ASTM标准委员会。

本标准的版权属ASTM标准委员会。地址：100 Barr Harbor Drive ,PO Box C700，West Conshohocken ,
PA 19428-2959 , United States。若需本标准的单行本（一份或多份复印件）可与上述地址联系，亦可通过

电话610-832-9585或传真610-832-9555或e-mail: service@astm.org与ASTM联系获得，或登录ASTM网

站（http：//www.astm.org）。
1本标准属ASTM A01钢、不锈钢和相关合金委员会管辖，由A01.15棒材分委员会具体负责。


本标准2004年3月1日批准，2004年4月出版。1957年首次发布，前版A29/A29M-03于2003年批准。


2对于ASME锅炉和压力容器规范的应用见规范SA-29/SA-29M第二部分相关规定。





*在本标准的未尾对变化部分进行了概述。





PAGE  
－11－


