编号：QLTG/BJNK-BJ121
18CrNiMo7-6钢技术协议
就18CrNiMo7-6材料，按以下技术协议验收，供货。
1. 适用范围：
本标准适用于18CrNiMo7-6的锻棒，本标准依据EN10084和STF-14-00024857B制定。
2. 引用主要标准：
GB/T223        钢结构及合金化学分析法
GB/T228        金属材料室温拉伸试验方法

GB/T226        钢的低倍组织及缺陷酸蚀试验法

GB/T229        金属夏比缺口冲击试验方法

ASTM E112      金属平均晶粒度测定的标准方法

ISO 4967       钢-非金属夹杂物含量的测定-标准图像的微观方法

GB/T225        钢的淬透性末端淬火试验方法

GB/T4162-91    锻轧钢棒超声波检验方法
GB/T231.1      金属布氏硬度试验 第一部分：试验方法

NF EN 10084    表面硬化钢，技术交付条件
GB/T1979       结构钢低倍组织缺陷评级图

GB/T17505      钢及钢产品交货一般技术要求

GB/T2101       型钢验收，包装，标志及质量证明书的一般规定
GB/T3077       合金结构钢技术条件

EN 10002-1     金属材料的拉伸试验 室温条件下的试验方法

EN 10045-1     金属材料，冲击实验部分1：实验方法
3. 尺寸，外形及允许偏差：
齿轮用热锻退火圆棒料ø110-450，具体尺寸由供需双方在合同中规定，外形允许偏差应符合表1的规定
表1尺寸，外形及允许偏差(mm)

	交货状态
	直径允许偏差
	长度
	每米弯曲度
	总弯曲度

	锻材
	+10mm/-0mm
	＞5m
	≤5.0mm
	≤钢材长度的0.5%


 注：允许短尺搭交，但短尺不得超过总量20%。
4. 技术要求：
4.1 钢的牌号及化学成分（熔炼成份）应符合表2的规定
表2 牌号及化学成分偏差
	牌号
	C
	Si
	Mn
	P
	S
	Cr
	Ni
	Mo
	Cu
	Al

	18CrNiMo7-6
	0.15
	≤0.40
	0.50
	≤0.035
	≤0.035
	1.50
	1.40
	0.25
	≤0.25
	0.020

	
	0.21
	
	0.90
	
	
	1.80
	1.70
	0.35
	
	0.050


注：其余残余元素［H］≤0.00020, ［O］≤0.0025, ［N］≤0.0180, ［V］≤0.03, ［Sn］≤0.030, ［Sb］≤0.008, ［Ti］≤0.010, ［Ca］≤0.0020, ［Nb］实测,钢厂应作分析，结果记入质量证明书中。
4.1.1 成品分析的主要化学成分允许偏差按EN10084中规定，应符合表3的规定。
表3 化学成分允许偏差

	牌号
	C
	Si
	Mn
	P
	S
	Cr
	Ni
	Mo

	18CrNiMo7-6
	±0.02
	+0.03
	±0.04
	+0.005
	+0.005
	±0.05
	±0.05
	±0.03

	
	
	
	
	
	
	
	
	


4.2 冶炼方法：电弧炉+真空脱气精炼
4.3 交货状态：钢以锻造+退火交货状态
4.4 低倍组织：
4.4.1 钢材的横截面酸浸低倍组织试片上不得有目视可见的缩孔，气泡，裂纹，夹杂，翻皮，白点，晶间裂纹等缺陷。

4.4.2 酸浸低倍组织应符合表4的规定。试样取自棒料的头部，试验方法按GB/T226,GB/T1979执行。

表4 低倍组织
	规格
	锭型偏析
	中心疏松
	一般疏松
	一般点状偏析
	边缘点状偏析

	级别不大于

	φ420
	3.0
	3.0
	3.0
	不允许有


4.5 力学性能：将圆棒改锻成Φ80左右的样件，经热处理后，从横截面直径1/4处直接取样，检验标准可采用EN 10002-1和EN 100045-1，也可采用GB/T228和GB/T229，测定钢材的纵向力学性能应符合表5的规定
表5 力学性能
	纵向
	试样毛坯尺寸    mm
	热处理状态
	力学性能

	
	
	830℃-870℃×2h      油淬，         170℃-190℃×2h回火
	Rm MPa
	Re Mpa
	A     %
	Z      %
	aku5

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	Φ30
	
	≥1000
	≥

800
	≥8
	≥35
	≥

60 J/c㎡


4.6 非金属夹杂物：按ISO4967标准(A法)进行评定。非金属夹杂物的含量应符合表6的规定。
表6非金属夹杂物（不大于）
	夹杂物类型
	细系级别数
	粗系级别数

	A（硫化物类）
	2.5
	1.5

	B（氧化铝类）
	2.0
	1.0

	C（硅酸盐类）
	0.5
	0.5

	D（球状氧化物类）
	1.0
	1.0


Ds≤1.5
4.7奥氏体晶粒度：经ASTM E112标准检测，经930℃奥氏体化处理6小时候直接淬火检验晶粒度等级细于6级。
4.8末端淬透性按GB/T225标准检测，其淬透性应符合EN 10084的规定，见表7
表7末端淬透性

	端淬距离（mm)
	J5
	J11
	J25
	J40

	硬度最大值
	48
	47
	43
	41

	硬度最小值
	42
	40
	35
	33


注：Φ35mm试样正火工艺880℃-890℃，淬火工艺850℃±5℃。
4.9交货状态硬度：硬度≤235HBW

4.10表面质量:钢的表面质量应光洁，不得有大于钢材公称尺寸公差的缺陷，如裂纹，结疤，折叠及夹杂等，表面质量应符合按GB/T3077-1999压力加工用钢的规定。
4.11锻造比：锻造比≥4
4.12超声波探伤

区域1：锻棒边缘区，即从外径表面向中心的3/4处半径处。

区域2：自锻棒中心的1/4半径范围。

按GB/T4162标准，区域1采用Φ2mm平底孔，区域2采用Φ4mm平底孔。
5. 试验方法：
钢材的检验项目，试验方法，取样部位及数量应符合表8的规定。
表8  检验项目，试验方法，取样部位及数量

	序 号
	检验项目
	取样数量
	取样部位
	试验方法

	1
	化学成分
	1
	从钢材端部横截面D/4取
	GB/T 223

	2
	低倍组织
	1
	钢材端部横截面
	GB/T 226

	
	
	
	
	GB/T1979

	3
	拉伸试验
	1
	φ80锻制样件横截面D/4纵向
	GB/T228

	4
	冲击试验
	3
	φ80锻制样件横截面D/4纵向
	GB/T229

	5
	晶粒度
	1
	任一根钢材
	ASTM E112

	6
	非金属夹杂物
	2
	不同根钢材端部
	ISO4967

	7
	末端淬透性
	1
	φ80锻制样件横截面D/4纵向
	GB/T225

	8
	尺寸、外形
	逐根
	任意
	卡尺、千分尺

	9
	表面质量
	逐根
	任意
	目测

	10
	超声波探伤
	逐根
	任意
	GB/T4162

	11
	交货硬度
	2
	不同根钢材
	GB/T231.1


    表中第1-7项，同一（熔炼）炉同一锭型制造的棒允许以大规格结果代替小规格结果。表中第11项，同一（熔炼）炉，同一热处理炉，同一锭型制造的棒允许以小规格代替大规格结果。

6．验收规则
6.1钢材应收批验收，每批钢材有同一炉号、同一规格、同一热加工工艺、同一热处理工艺组成。

6.2复验和判定规则：复验及钢材的复验及判定规则应符合GB/T17505的规定。
7．包装，标志及质量证明书：
7.1标志要求
7.1.1 在钢材的一个端面必须有识别色：黄色。
7.1.2 端面必须标有：熔炼炉号，材料牌号，直径。
7.1.3 供货商必须保证所有标志不受环境影响。并且在运输或保存过程中不会脱落，模糊。在钢材锭尾端（K端）打钢印，增加在锻材相当帽口端，（非K端）刷唛头，内容：生产号，钢种，炉号，锭节号。
7.2其他按GB/T2101的规定。
8．本技术条件自    年   月    日执行。
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