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合金结构钢一般技术要求 
 

 
1 范围 
 

本标准适用于直径或厚度不大于 250mm 的合金结构钢热轧和锻制条钢。其化学成分亦适 
用于钢锭、钢坯及其制品。 
 
2 引用标准 
 

GB/T 3077－1999  合金结构钢 
GB/T 702－1986  热轧圆钢和方钢尺寸、外形、重量及允许偏差 
GB/T 908－1987  锻制圆钢和方钢尺寸、外形、重量及允许偏差 
GB/T 2101－1989  型钢验收、包装、标志及质量证明书的一般规定 
 

3 分类与代号 
 

3.1 钢按冶金质量不同分为下列三类： 
a) 优质钢； 
b) 高级优质钢（牌号后加“A” ）； 
c) 特级优质钢（牌号后加“E” ）。 

3.2 钢按使用加工用途不同分为下列二类。钢材的使用加工方法应在合同中注明，未注明 
者，按切削加工用钢。 

a) 压力加工用钢 UP 
1) 热压力加工 UHP 
2) 顶锻用钢 UF 
3) 冷拔坯料 UCD 

b) 切削加工用钢 UC 
 

4 尺寸、外形、重量及允许偏差 
 
4.1 热轧圆钢和方钢的尺寸、外形、重量及其允许偏差应符合 GB/T 702 的有关规定，具体 
要求在合同中注明。 
4.2 锻制圆钢和方钢的尺寸、外形、重量及其允许偏差应符合 GB/T 908 的有关规定，具体 
要求在合同中注明。 
4.3 其他截面形状钢材尺寸、外形、重量及其允许偏差应符合相应标准或供需双方协议的规 
定，具体要求在合同中注明。 
 
5 技术要求 
 
5.1 钢的牌号及化学成分。 

5.1.1  钢的牌号及化学成分（熔炼分析）应符合表 1 的规定。 
5.1.1.1  钢中硫、磷及残余铜、铬、镍、钼含量应符合表 2 的规定。 
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5.1.2  钢的化学成分的其他要求按 GB/T 3077 的规定。 
5.2  冶炼方法 
    除非合同中有规定，冶炼方法由生产厂自行选择。 

5.3  交货状态 
钢材通常以热轧或热锻状态交货。如需方要求（并在合同中注明），也可热处理（退火、 

正火或高温回火）状态交货。 
5.4  力学性能 
5.4.1  用热处理毛坯制成试样测定钢材的纵向力学性能和退火或高温回火状态的钢材硬度，

其应符合表 3 的规定。 

5.4.1.1  钢材尺寸小于试样毛坯尺寸时，用原尺寸钢材进行热处理。直径小于 16mm 的圆钢

和厚度不大于 12mm 的方钢、扁钢，不作冲击试验。 

5.4.2  表 3 所列力学性能适用于截面尺寸不大于 80mm 的钢材。尺寸大于 80mm～100mm 的

钢材，允许其断后伸长率、断面收缩率及冲击吸收功较表 3 的规定分别降低 1％(绝对值)、5
％(绝对值)及 5％；尺寸大于 100mm～150mm 的钢材，允许其断后伸长率、断面收缩率及冲击

吸收功分别降低 2％(绝对值) 、10％(绝对值)及 10％；尺寸大于 150mm～250mm 的钢材,允许

其断后伸长率、断面收缩率及冲击吸收功分别降低 3％(绝对值)、15％(绝对值)及 15％。 
 

表 1 
元                      素           % 

牌    号 
C Si Mn Cr Mo V Al 

20Cr 0.18~0.24 0.17~0.37 0.50~0.80 0.70~1.00    

30Cr 0.27~0.34 0.17~0.37 0.50~0.80 0.80~1.10     

35Cr 0.32~0.39 0.17~0.37 0.50~0.80 0.80~1.10     

*40Cr 0.37~0.44 0.17~0.37 0.50~0.80 0.80~1.10     

45Cr 0.42~0.49 0.17~0.37 0.50~0.80 0.80~1.10     

50Cr 0.47~0.54 0.17~0.37 0.50~0.80 0.80~1.10     

15CrMo 0.12~0.18 0.17~0.37 0.40~0.70 0.80~1.10  0.40~0.55   

*35CrMo 0.32~0.40 0.17~0.37 0.40~0.70 0.80~1.10  0.15~0.25   

35CrMoV 0.30~0.38 0.17~0.37 0.40~0.70 1.00~1.30 0.20~0.30 0.10~0.20  

*38CrMoAl 0.35~0.42 0.20~0.45 0.30~0.60 1.35~1.65 0.15~0.25  0.70~1.10

40CrV 0.37~0.44 0.17~0.37 0.50~0.80 0.80~1.10  0.10~0.20  

30CrMnSi 0.27~0.34 0.90~1.20 0.80~1.10 0.80~1.10    

30CrMnSiA 0.28~0.34 0.90~1.20 0.80~1.10 0.80~1.10    

    注：打 * 者为推荐并目前可供应牌号。 

 
表 2 

P S Cu Cr Ni Mo 
钢      类 

%                   ≤ 

优质钢 0.035 0.035 0.30 0.30 0.30 0.15 

高级优质钢 0.025 0.025 0.25 0.30 0.30 0.10 

特级优质钢 0.025 0.015 0.25 0.30 0.30 0.10 
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5.4.3  尺寸大于 80mm 的钢材允许将取样用坯改锻(轧)成截面 70mm～ 

80mm 后取样，其结果应符合表 3的规定。 

5.4.4  根据需方要求，淬火和回火状态交货的钢材，其测定力学性能用试样不再进行热处 

理，力学性能指标由供需双方协议确定。 

 

表 3 

热    处    理 力    学    性    能 

淬    火 回    火 

加热温度 ℃ 

 
第一次
淬  火

 

第二次

淬  火 

抗 拉
强 度

σb 

MPa

屈服点

σs 

MPa

断后伸

长 率 

δ5 

% 

断面收

缩 率 

ψ 

% 

冲击吸

收  功

(冲 击
值 ) 

Aku2 J 

钢材退火或

高温回火供

应状态布氏

硬      度

HB 
100/3000

 

牌  号 

试样

毛坯

尺寸 

mm 

  

冷 

却 

剂 

加

热

温

度 

℃ 

冷 

却 

剂 

≥ ≤ 

20Cr 15 880 
780
～

820 
水、油 200 水、空 835 540 10 40 47 179 

30Cr 25 860 － 油 500 水、油 885 685 11 45 47 187 

35Cr 25 860 － 油 500 水、油 930 735 11 45 47 207 

*40Cr 25 850 － 油 520 水、油 980 785 9 45 47 207 

45Cr 25 840 － 油 520 水、油 1030 835 9 40 39 217 

50Cr 25 830 － 油 520 水、油 1080 930 9 40 39 229 

15CrMo 30 900 － 空 650 空 440 295 22 60 94 179 

*35CrMo 25 850 － 油 550 水、油 980 835 12 45 63 229 

35CrMoV 25 900 － 油 630 水、油 1080 930 10 50 71 241 

*38CrMoAl 30 940 － 水、油 640 水、油 980 835 14 50 71 229 

40CrV 25 880 － 油 650 水、油 885 735 10 50 71 241 

30CrMnSi 25 880 － 油 520 水、油 1080 885 10 45 39 229 

30CrMnSiA 25 880 － 油 540 水、油 1080 835 10 45 39 229 

注： 

1 表中所列热处理温度允许调整范围：淬火±15℃，低温回火±20℃，高温回火±50℃。 

2 铬、锰钢第一次淬火可用正火代替。 

3 拉伸试验时试样钢上不能发现屈服，无法测定屈服点σs 情况下，可以测规定残余伸长应力σr0.2。 

4 打 * 者为推荐并目前可供应牌号。 

 
5.5  热顶锻、低倍组织、非金属夹杂物、脱碳层、表面质量及其他要求应符合 GB/T 3077 的

规定。 
5.6  其他技术要求、试验方法、检验规则按 GB/T 3077 的有关规定；包装、标志和质量证明

书按 GB/T 2101 的有关规定。 
 

 


