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前　　言

　　本标准按照ＧＢ／Ｔ１．１—２００９给出的规则起草。

本标准代替ＧＢ／Ｔ１５９１—２００８《低合金高强度结构钢》。与ＧＢ／Ｔ１５９１—２００８相比，除编辑性修改

外主要技术变化如下：

———明确了本标准的化学成分也适用于钢坯（见第１章，２００８版第１章）；

———修改了“热机械轧制”及“正火轧制”术语的定义，增加了“热轧”、“正火”术语与定义（见第３章，

２００８版第３章）；

———修改了牌号表示方法（见第４章，２００８版第４章）；

———增加了订货内容（见第５章）；

———明确了尺寸、外形、重量及允许偏差要求（见第６章，２００８版第５章）；

———以Ｑ３５５钢级替代Ｑ３４５钢级及相关要求（见第７章、９．２，２００８版第６章、８．２）；

———按不同交货状态规定各牌号的化学成分，并修改了细化晶粒元素的含量（见７．１，２００８版６．１）；

———按不同交货状态规定各牌号的力学性能，并将下屈服强度修改为上屈服强度，其指标相应提高

了１０ＭＰａ～１５ＭＰａ（见７．４．１、７．４．２，２００８版６．４．１、６．４．２）；

———细化了钢材表面质量要求（见７．５，２００８版６．５）；

———修改了试验方法和检验规则，明确了冲击试验的取样部位（见第８章、第９章，２００８版第７章、

第８章）；

———增加了本标准牌号与国外标准牌号对照表（见附录Ａ）。

本标准由中国钢铁工业协会提出。

本标准由全国钢标准化技术委员会归口（ＳＡＣ／ＴＣ１８３）。

本标准起草单位：鞍钢股份有限公司、冶金工业信息标准研究院、首钢总公司、河钢股份有限公司

唐山分公司、西王特钢有限公司、山东钢铁股份有限公司莱芜分公司、营口中车型钢新材料有限公司、中

信金属有限公司。

本标准主要起草人：刘徐源、朴志民、栾燕、戴强、师莉、沈钦义、邓翠青、张灵通、赵新华、李文武、

王厚昕、张成连、高燕。

本标准所代替标准的历次版本发布情况为：

———ＧＢ１５９１—１９７９、ＧＢ１５９１—１９８８、ＧＢ／Ｔ１５９１—１９９４、ＧＢ／Ｔ１５９１—２００８。
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低合金高强度结构钢

１　范围

本标准规定了低合金高强度结构钢的牌号表示方法、订货内容、尺寸、外形、重量、技术要求、试验方

法、检验规则、包装、标志和质量证明书。

本标准适用于一般结构和工程用低合金高强度结构钢钢板、钢带、型钢、钢棒等。其化学成分也适

用于钢坯。

２　规范性引用文件

下列文件对于本文件的应用是必不可少的。凡是注日期的引用文件，仅注日期的版本适用于本文

件。凡是不注日期的引用文件，其最新版本（包括所有的修改单）适用于本文件。

ＧＢ／Ｔ２２２　钢的成品化学成分允许偏差

ＧＢ／Ｔ２２３．３　钢铁及合金化学分析方法　二安替比林甲烷磷钼酸重量法测定磷量

ＧＢ／Ｔ２２３．９　钢铁及合金　铝含量的测定　铬天青Ｓ分光光度法

ＧＢ／Ｔ２２３．１１　钢铁及合金　铬含量的测定　可视滴定或电位滴定法

ＧＢ／Ｔ２２３．１４　钢铁及合金化学分析方法　钽试剂萃取光度法测定钒含量

ＧＢ／Ｔ２２３．１７　钢铁及合金化学分析方法　二安替比林甲烷光度法测定钛量

ＧＢ／Ｔ２２３．１８　钢铁及合金化学分析方法　硫代硫酸钠分离碘量法测定铜量

ＧＢ／Ｔ２２３．２３　钢铁及合金　镍含量对测定　丁二酮肟分光光度法

ＧＢ／Ｔ２２３．２６　钢铁及合金　钼含量的测定　硫氰酸盐分光光度法

ＧＢ／Ｔ２２３．３７　钢铁及合金化学分析方法　蒸馏分离靛酚蓝光度法测定氮量

ＧＢ／Ｔ２２３．４０　钢铁及合金　铌含量的测定　氯磺酚Ｓ分光光度法

ＧＢ／Ｔ２２３．６０　钢铁及合金化学分析方法　高氯酸脱水重量法测定硅含量

ＧＢ／Ｔ２２３．６３　钢铁及合金化学分析方法　高碘酸钠（钾）光度法测定锰量

ＧＢ／Ｔ２２３．６８　钢铁及合金化学分析方法　管式炉内燃烧后碘酸钾滴定法测定硫含量

ＧＢ／Ｔ２２３．６９　钢铁及合金　碳含量的测定　管式炉内燃烧后气体容量法

ＧＢ／Ｔ２２３．７６　钢铁及合金化学分析方法　火焰原子吸收光谱法测定钒量

ＧＢ／Ｔ２２３．７８　钢铁及合金化学分析方法　姜黄素直接光度法测定硼含量

ＧＢ／Ｔ２２３．７９　钢铁　多元素含量的测定　Ｘ射线荧光光谱法（常规法）

ＧＢ／Ｔ２２３．８４　钢铁及合金　钛含量的测定　二安替比林甲烷分光光度法

ＧＢ／Ｔ２２８．１　金属材料　拉伸试验　第１部分：室温试验方法

ＧＢ／Ｔ２２９　金属材料　夏比摆锤冲击试验方法

ＧＢ／Ｔ２３２　金属材料　弯曲试验方法

ＧＢ／Ｔ２４７　钢板和钢带包装、标志及质量证明书的一般规定

ＧＢ／Ｔ７０２　热轧钢棒尺寸、外形、重量及允许偏差

ＧＢ／Ｔ７０６　热轧型钢

ＧＢ／Ｔ７０９　热轧钢板和钢带尺寸、外形、重量及允许偏差

ＧＢ／Ｔ２１０１　型钢验收、包装、标志及质量证明书的一般规定

１

犌犅／犜１５９１—２０１８



ＧＢ／Ｔ２９７５—２０１８　钢及钢产品　力学性能试验取样位置及试样制备

ＧＢ／Ｔ４３３６　碳素钢和中低合金钢　多元素含量的测定　火花放电原子发射光谱法（常规法）

ＧＢ／Ｔ５３１３　厚度方向性能钢板

ＧＢ／Ｔ８１７０　数值修约规则与极限数值的表示和判定

ＧＢ／Ｔ１１２６３　热轧 Ｈ型钢和剖分Ｔ型钢

ＧＢ／Ｔ１４９７７　热轧钢板表面质量的一般要求

ＧＢ／Ｔ１７５０５　钢及钢产品　交货一般技术要求

ＧＢ／Ｔ２００６６　钢和铁　化学成分测定用试样的取样和制样方法

ＧＢ／Ｔ２０１２３　钢铁　总碳硫含量的测定　高频感应炉燃烧后红外吸收法（常规方法）

ＧＢ／Ｔ２０１２４　钢铁　氮含量的测定　惰性气体熔融热导法（常规方法）

ＧＢ／Ｔ２０１２５　低合金钢　多元素含量的测定　电感耦合等离子体原子发射光谱法

ＧＢ／Ｔ２８３００　热轧棒材和盘条表面质量等级交货技术条件

ＹＢ／Ｔ４４２７　热轧型钢表面质量一般要求

３　术语和定义

下列术语和定义适用于本文件。

３．１　

热轧　犪狊狉狅犾犾犲犱；犃犚或 犠犃犚

钢材未经任何特殊轧制和／或热处理的状态。

３．２　

正火　狀狅狉犿犪犾犻狕犲犱

犖

钢材加热到高于相变点温度以上的一个合适的温度，然后在空气中冷却至低于某相变点温度的热

处理工艺。

３．３　

正火轧制　狀狅狉犿犪犾犻狕犻狀犵狉狅犾犾犻狀犵

＋犖

最终变形是在一定温度范围内的轧制过程中进行，使钢材达到一种正火后的状态，以便即使正火后

也可达到规定的力学性能数值的轧制工艺。

注：对于正火轧制，在一些出版物中也称“控制轧制”。

３．４　

热机械轧制　狋犺犲狉犿狅犿犲犮犺犪狀犻犮犪犾狆狉狅犮犲狊狊犲犱

犕

钢材的最终变形在一定温度范围内进行的轧制工艺，从而保证钢材获得仅通过热处理无法获得的

性能。

注１：可能会降低钢材强度值的热成型或５８０℃以上温度的焊后热处理不宜应用。根据相关的技术规范，火焰矫直

是允许应用的。

注２：热机械轧制可以包括回火或无回火状态下冷却速率提高的过程，回火包括自回火但不包括直接淬火及淬火加

回火。

注３：也称ＴＭＣＰ（热机械控制过程），在一些出版物中也称“控制轧制”。

２
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４　牌号表示方法

４．１　钢的牌号由代表屈服强度“屈”字的汉语拼音首字母Ｑ、规定的最小上屈服强度数值、交货状态代

号、质量等级符号（Ｂ、Ｃ、Ｄ、Ｅ、Ｆ）四个部分组成。

注１：交货状态为热轧时，交货状态代号ＡＲ或 ＷＡＲ可省略；交货状态为正火或正火轧制状态时，交货状态代号均

用Ｎ表示。

注２：Ｑ＋规定的最小上屈服强度数值＋交货状态代号，简称为“钢级”。

示例：Ｑ３５５ＮＤ。其中：

Ｑ ———钢的屈服强度的“屈”字汉语拼音的首字母；

３５５———规定的最小上屈服强度数值，单位为兆帕（ＭＰａ）；

Ｎ ———交货状态为正火或正火轧制；

Ｄ ———质量等级为Ｄ级。

４．２　当需方要求钢板具有厚度方向性能时，则在上述规定的牌号后加上代表厚度方向（Ｚ向）性能级别

的符号，如：Ｑ３５５ＮＤＺ２５。

５　订货内容

５．１　按本标准订购的合同或订单应包括下列内容：

ａ）　本标准编号；

ｂ）　产品类型；

ｃ）　钢的牌号（钢级＋质量等级）；

ｄ）　尺寸、外形及允许偏差（见第６章）；

ｅ）　交货的重量（或数量）；

ｆ）　所有要求的选择内容（见５．２）。

５．２　经供需双方协商，并在合同中注明，可选择下列内容作为本标准的订货内容。如果需方在提供询

单和订购时未指明，则产品按５．１供货。

ａ）　碳当量或焊接裂纹敏感性指数（Ｐｃｍ）（见７．１．３，表６）；

ｂ）　添加合金元素及其含量（见７．１．６，表１，表３，表５）；

ｃ）　供应商品钢坯时的化学成分下限（见７．１．８）；

ｄ）　成品分析（见７．１．９）；

ｅ）　冶炼方法（见７．２）；

ｆ）　冲击试验温度及冲击试验取样方向（见表１１）；

ｇ）　弯曲试验（见７．４．３）；

ｈ）　厚度方向钢性能（见７．１．７，７．４．１．４和９．２．３）；

ｉ）　表面质量（见７．５．１．５，７．５．２．４，７．５．３．２，７．５．４．２）；

ｊ）　无损检测（见７．６）；

ｋ）　冲击试样的取样位置（见８．３）。

６　尺寸、外形、重量

６．１　热轧钢棒的尺寸、外形、重量及允许偏差应符合ＧＢ／Ｔ７０２的规定，具体组别应在合同注明。

６．２　热轧型钢的尺寸、外形、重量及允许偏差应符合ＧＢ／Ｔ７０６的规定，具体组别应在合同注明。

６．３　热轧钢板和钢带的尺寸、外形、重量及允许偏差应符合ＧＢ／Ｔ７０９的规定，具体精度类别应在合同

３
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注明。

６．４　热轧 Ｈ型钢和剖分Ｔ型钢的尺寸、外形、重量及允许偏差应符合ＧＢ／Ｔ１１２６３的规定。

６．５　经供需双方协议，可供应其他尺寸、外形及允许偏差的钢材。

７　技术要求

７．１　钢的牌号及化学成分

７．１．１　热轧钢的牌号及化学成分（熔炼分析）应符合表１的规定，其碳当量值应符合表２的规定。

７．１．２　正火及正火轧制钢的牌号及化学成分（熔炼分析）应符合表３的规定，其碳当量值应符合表４的

规定。

７．１．３　热机械轧制钢的牌号及化学成分（熔炼分析）应符合表５的规定，其碳当量值应符合表６的规定。

当热机械轧制钢的碳含量不大于０．１２％时，宜采用焊接裂纹敏感性指数（Ｐｃｍ）代替碳当量评估钢材的

可焊性，Ｐｃｍ值应符合表６的规定。经供需双方协商，可指定采用碳当量或焊接裂纹敏感性指数评估

钢材的可焊性，当未指定时，供方可任选其一。

７．１．４　碳当量（ＣＥＶ）由熔炼分析成分按式（１）计算，焊接裂纹敏感指数（Ｐｃｍ）由熔炼分析成分按式（２）

计算：

ＣＥＶ（％）＝Ｃ＋Ｍｎ／６＋（Ｃｒ＋Ｍｏ＋Ｖ）／５＋（Ｎｉ＋Ｃｕ）／１５……………………（１）

Ｐｃｍ（％）＝Ｃ＋Ｓｉ／３０＋Ｍｎ／２０＋Ｃｕ／２０＋Ｎｉ／６０＋Ｃｒ／２０＋Ｍｏ／１５＋Ｖ／１０＋５Ｂ…………（２）

７．１．５　钢中氮元素含量如供方保证，可不作分析。

７．１．６　为了改善钢的性能，由供需双方协议，钢中可添加表１、表３、表５规定以外的合金元素，其合金元

素及其含量应在质量证明书中注明。

７．１．７　当需方要求保证厚度方向性能钢板时，硫含量应符合ＧＢ／Ｔ５３１３的规定。

７．１．８　供应商品钢坯时，为保证钢材力学性能符合本标准规定，其各元素化学成分的下限可由供需双

方协商确定。

７．１．９　当需方要求进行成品化学成分分析时，则应进行成品分析，其化学成分允许偏差应符合

ＧＢ／Ｔ２２２的规定。

７．１．１０　国内外牌号对照参见附录Ａ。
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表
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级

质
量

等
级

Ｃ
ａ

以
下
公
称
厚
度
或
直
径
／
ｍ
ｍ

≤
４
０
ｂ

＞
４
０

不
大
于

Ｓｉ
Ｍ
ｎ

Ｐ
ｃ

Ｓ
ｃ

Ｎ
ｂ
ｄ

Ｖ
ｅ

Ｔ
ｉ
ｅ

Ｃ
ｒ

Ｎ
ｉ

Ｃ
ｕ

Ｍ
ｏ

Ｎ
ｆ

Ｂ

不
大
于

Ｑ
３
５
５

Ｂ
０
．２
４

Ｃ
０
．２
０

０
．２
２

Ｄ
０
．２
０

０
．２
２

０
．５
５

１
．６
０

０
．０
３
５

０
．０
３
５

０
．０
３
０

０
．０
３
０

０
．０
２
５

０
．０
２
５

—
—

—
０
．３
０

０
．３
０

０
．４
０

—
０
．０
１
２

—

—

Ｑ
３
９
０

Ｂ Ｃ Ｄ

０
．２
０

０
．５
５

１
．７
０

０
．０
３
５

０
．０
３
５

０
．０
３
０

０
．０
３
０

０
．０
２
５

０
．０
２
５

０
．０
５

０
．１
３

０
．０
５

０
．３
０

０
．５
０

０
．４
０

０
．１
０

０
．０
１
５

—

Ｑ
４
２
０
ｇ

Ｂ Ｃ

０
．２
０

０
．５
５

１
．７
０

０
．０
３
５

０
．０
３
５

０
．０
３
０

０
．０
３
０

０
．０
５

０
．１
３

０
．０
５

０
．３
０

０
．８
０

０
．４
０

０
．２
０

０
．０
１
５

—

Ｑ
４
６
０
ｇ

Ｃ
０
．２
０

０
．５
５

１
．８
０

０
．０
３
０

０
．０
３
０

０
．０
５

０
．１
３

０
．０
５

０
．３
０

０
．８
０

０
．４
０

０
．２
０

０
．０
１
５

０
．０
０
４

　
　
ａ
公
称
厚
度
大
于
１
０
０
ｍ
ｍ
的
型
钢
，
碳
含
量
可
由
供
需
双
方
协
商
确
定
。

　
　
ｂ
公
称
厚
度
大
于
３
０
ｍ
ｍ
的
钢
材
，
碳
含
量
不
大
于
０
．２
２
％
。

　
　
ｃ
对
于
型
钢
和
棒
材
，
其
磷
和
硫
含
量
上
限
值
可
提
高
０
．０
０
５
％
。

　
　
ｄ
Ｑ
３
９
０
、 Ｑ
４
２
０
最
高
可
到
０
．０
７
％
， Ｑ
４
６
０
最
高
可
到
０
．１
１
％
。

　
　
ｅ
最
高
可
到
０
．２
０
％
。

　
　
ｆ
如
果
钢
中
酸
溶
铝
Ａ
ｌｓ
含
量
不
小
于
０
．０
１
５
％
或
全
铝
Ａ
ｌｔ
含
量
不
小
于
０
．０
２
０
％
，
或
添
加
了
其
他
固
氮
合
金
元
素
，
氮
元
素
含
量
不
作
限
制
，
固
氮
元
素
应
在
质
量
证
明
书
中
注
明
。

　
　
ｇ
仅
适
用
于
型
钢
和
棒
材
。
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表
２
　
热
轧
状
态
交
货
钢
材
的
碳
当
量
（
基
于
熔
炼
分
析
）

牌
号

碳
当
量
Ｃ
Ｅ
Ｖ
（
质
量
分
数
）／
％

不
大
于

钢
级

质
量
等
级

公
称
厚
度
或
直
径
／
ｍ
ｍ

≤
３
０

＞
３
０
～
６
３

＞
６
３
～
１
５
０

＞
１
５
０
～
２
５
０

＞
２
５
０
～
４
０
０

Ｑ
３
５
５
ａ

Ｂ Ｃ Ｄ

０
．４
５

０
．４
７

０
．４
７

０
．４
９
ｂ

— —

０
．４
９
ｃ

Ｑ
３
９
０

Ｂ Ｃ Ｄ

０
．４
５

０
．４
７

０
．４
８

—
—

Ｑ
４
２
０
ｄ

Ｂ Ｃ

０
．４
５

０
．４
７

０
．４
８

０
．４
９
ｂ

—

Ｑ
４
６
０
ｄ

Ｃ
０
．４
７

０
．４
９

０
．４
９

—
—

　
　
ａ
当
需
对
硅
含
量
控
制
时
（
例
如
热
浸
镀
锌
涂
层
）
，
为
达
到
抗
拉
强
度
要
求
而
增
加
其
他
元
素
如
碳
和
锰
的
含
量
，
表
中
最
大
碳
当
量
值
的
增
加
应
符
合
下
列
规
定
：

对
于
Ｓｉ
≤
０
．０
３
０
％
，
碳
当
量
可
提
高
０
．０
２
％
；

对
于
Ｓｉ
≤
０
．２
５
％
，
碳
当
量
可
提
高
０
．０
１
％
。

　
　
ｂ
对
于
型
钢
和
棒
材
，
其
最
大
碳
当
量
可
到
０
．５
４
％
。

　
　
ｃ
只
适
用
于
质
量
等
级
为
Ｄ
的
钢
板
。

　
　
ｄ
只
适
用
于
型
钢
和
棒
材
。
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表
３
　
正
火
、
正
火
轧
制
钢
的
牌
号
及
化
学
成
分

牌
号

化
学
成
分
（
质
量
分
数
）／
％

钢
级

质
量

等
级

Ｃ
Ｓｉ

不
大
于

Ｍ
ｎ

Ｐ
ａ

Ｓ
ａ

不
大
于

Ｎ
ｂ

Ｖ
Ｔ
ｉ
ｃ

Ｃ
ｒ

Ｎ
ｉ

Ｃ
ｕ

Ｍ
ｏ

Ｎ

不
大
于

Ａ
ｌｓ
ｄ

不
小
于

Ｑ
３
５
５
Ｎ

Ｂ Ｃ Ｄ Ｅ Ｆ

０
．２
０

０
．１
８

０
．１
６

０
．５
０

０
．９
０
～

１
．６
５

０
．０
３
５

０
．０
３
５

０
．０
３
０

０
．０
３
０

０
．０
３
０

０
．０
２
５

０
．０
２
５

０
．０
２
０

０
．０
２
０

０
．０
１
０

０
．０
０
５
～

０
．０
５

０
．０
１
～

０
．１
２

０
．０
０
６
～

０
．０
５

０
．３
０

０
．５
０

０
．４
０

０
．１
０

０
．０
１
５

０
．０
１
５

Ｑ
３
９
０
Ｎ

Ｂ Ｃ Ｄ Ｅ

０
．２
０

０
．５
０

０
．９
０
～

１
．７
０

０
．０
３
５

０
．０
３
５

０
．０
３
０

０
．０
３
０

０
．０
３
０

０
．０
２
５

０
．０
２
５

０
．０
２
０

０
．０
１
～

０
．０
５

０
．０
１
～

０
．２
０

０
．０
０
６
～

０
．０
５

０
．３
０

０
．５
０

０
．４
０

０
．１
０

０
．０
１
５

０
．０
１
５

Ｑ
４
２
０
Ｎ

Ｂ Ｃ Ｄ Ｅ

０
．２
０

０
．６
０

１
．０
０
～

１
．７
０

０
．０
３
５

０
．０
３
５

０
．０
３
０

０
．０
３
０

０
．０
３
０

０
．０
２
５

０
．０
２
５

０
．０
２
０

０
．０
１
～

０
．０
５

０
．０
１
～

０
．２
０

０
．０
０
６
～

０
．０
５

０
．３
０

０
．８
０

０
．４
０

０
．１
０

０
．０
１
５

０
．０
２
５

０
．０
１
５

Ｑ
４
６
０
Ｎ
ｂ

Ｃ Ｄ Ｅ

０
．２
０

０
．６
０

１
．０
０
～

１
．７
０

０
．０
３
０

０
．０
３
０

０
．０
３
０

０
．０
２
５

０
．０
２
５

０
．０
２
０

０
．０
１
～

０
．０
５

０
．０
１
～

０
．２
０

０
．０
０
６
～

０
．０
５

０
．３
０

０
．８
０

０
．４
０

０
．１
０

０
．０
１
５

０
．０
２
５

０
．０
１
５

　
　
钢
中
应
至
少
含
有
铝
、
铌
、
钒
、
钛
等
细
化
晶
粒
元
素
中
一
种
，
单
独
或
组
合
加
入
时
，
应
保
证
其
中
至
少
一
种
合
金
元
素
含
量
不
小
于
表
中
规
定
含
量
的
下
限
。

　
　
ａ
对
于
型
钢
和
棒
材
，
磷
和
硫
含
量
上
限
值
可
提
高
０
．０
０
５
％
。

　
　
ｂ
Ｖ
＋
Ｎ
ｂ
＋
Ｔ
ｉ
≤
０
．２
２
％
，
Ｍ
ｏ
＋
Ｃ
ｒ
≤
０
．３
０
％
。

　
　
ｃ
最
高
可
到
０
．２
０
％
。

　
　
ｄ
可
用
全
铝
Ａ
ｌｔ
替
代
，
此
时
全
铝
最
小
含
量
为
０
．０
２
０
％
。
当
钢
中
添
加
了
铌
、
钒
、
钛
等
细
化
晶
粒
元
素
且
含
量
不
小
于
表
中
规
定
含
量
的
下
限
时
，
铝
含
量
下
限
值
不
限
。
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表
４
　
正
火
、
正
火
轧
制
状
态
交
货
钢
材
的
碳
当
量
（
基
于
熔
炼
分
析
）

牌
号

碳
当
量
Ｃ
Ｅ
Ｖ
（
质
量
分
数
）／
％

不
大
于

钢
级

质
量
等
级

公
称
厚
度
或
直
径
／
ｍ
ｍ

≤
６
３

＞
６
３
～
１
０
０

＞
１
０
０
～
２
５
０

＞
２
５
０
～
４
０
０

Ｑ
３
５
５
Ｎ

Ｂ
、 Ｃ
、 Ｄ
、 Ｅ
、 Ｆ

０
．４
３

０
．４
５

０
．４
５

协
议

Ｑ
３
９
０
Ｎ

Ｂ
、 Ｃ
、 Ｄ
、 Ｅ

０
．４
６

０
．４
８

０
．４
９

协
议

Ｑ
４
２
０
Ｎ

Ｂ
、 Ｃ
、 Ｄ
、 Ｅ

０
．４
８

０
．５
０

０
．５
２

协
议

Ｑ
４
６
０
Ｎ

Ｃ
、 Ｄ
、 Ｅ

０
．５
３

０
．５
４

０
．５
５

协
议

表
５
　
热
机
械
轧
制
钢
的
牌
号
及
化
学
成
分

牌
号

化
学
成
分
（
质
量
分
数
）／
％

钢
级

质
量

等
级

Ｃ
Ｓｉ

Ｍ
ｎ

Ｐ
ａ

Ｓ
ａ

Ｎ
ｂ

Ｖ
Ｔ
ｉ
ｂ

Ｃ
ｒ

Ｎ
ｉ

Ｃ
ｕ

Ｍ
ｏ

Ｎ
Ｂ

不
大
于

Ａ
ｌｓ
ｃ

不
小
于

Ｑ
３
５
５
Ｍ

Ｂ Ｃ Ｄ Ｅ Ｆ

０
．１
４
ｄ

０
．５
０

１
．６
０

０
．０
３
５

０
．０
３
５

０
．０
３
０

０
．０
３
０

０
．０
３
０

０
．０
２
５

０
．０
２
５

０
．０
２
０

０
．０
２
０

０
．０
１
０

０
．０
１
～

０
．０
５

０
．０
１
～

０
．１
０

０
．０
０
６
～

０
．０
５

０
．３
０

０
．５
０

０
．４
０

０
．１
０

０
．０
１
５

—
０
．０
１
５

Ｑ
３
９
０
Ｍ

Ｂ Ｃ Ｄ Ｅ

０
．１
５
ｄ

０
．５
０

１
．７
０

０
．０
３
５

０
．０
３
５

０
．０
３
０

０
．０
３
０

０
．０
３
０

０
．０
２
５

０
．０
２
５

０
．０
２
０

０
．０
１
～

０
．０
５

０
．０
１
～

０
．１
２

０
．０
０
６
～

０
．０
５

０
．３
０

０
．５
０

０
．４
０

０
．１
０

０
．０
１
５

—
０
．０
１
５

８

犌犅／犜１５９１—２０１８



书书书

表
５
（
续
）

牌
号

化
学
成
分
（
质
量
分
数
）／
％

钢
级

质
量

等
级

Ｃ
Ｓｉ

Ｍ
ｎ

Ｐ
ａ

Ｓ
ａ

Ｎ
ｂ

Ｖ
Ｔ
ｉ
ｂ

Ｃ
ｒ

Ｎ
ｉ

Ｃ
ｕ

Ｍ
ｏ

Ｎ
Ｂ

不
大
于

Ａ
ｌｓ
ｃ

不
小
于

Ｑ
４
２
０
Ｍ

Ｂ Ｃ Ｄ Ｅ

０
．１
６
ｄ

０
．５
０

１
．７
０

０
．０
３
５

０
．０
３
５

０
．０
３
０

０
．０
３
０

０
．０
３
０

０
．０
２
５

０
．０
２
５

０
．０
２
０

０
．０
１
～

０
．０
５

０
．０
１
～

０
．１
２

０
．０
０
６
～

０
．０
５

０
．３
０

０
．８
０

０
．４
０

０
．２
０

０
．０
１
５

０
．０
２
５

—
０
．０
１
５

Ｑ
４
６
０
Ｍ

Ｃ Ｄ Ｅ

０
．１
６
ｄ

０
．６
０

１
．７
０

０
．０
３
０

０
．０
３
０

０
．０
３
０

０
．０
２
５

０
．０
２
５

０
．０
２
０

０
．０
１
～

０
．０
５

０
．０
１
～

０
．１
２

０
．０
０
６
～

０
．０
５

０
．３
０

０
．８
０

０
．４
０

０
．２
０

０
．０
１
５

０
．０
２
５

—
０
．０
１
５

Ｑ
５
０
０
Ｍ

Ｃ Ｄ Ｅ

０
．１
８

０
．６
０

１
．８
０

０
．０
３
０

０
．０
３
０

０
．０
３
０

０
．０
２
５

０
．０
２
５

０
．０
２
０

０
．０
１
～

０
．１
１

０
．０
１
～

０
．１
２

０
．０
０
６
～

０
．０
５

０
．６
０

０
．８
０

０
．５
５

０
．２
０

０
．０
１
５

０
．０
２
５

０
．０
０
４

０
．０
１
５

Ｑ
５
５
０
Ｍ

Ｃ Ｄ Ｅ

０
．１
８

０
．６
０

２
．０
０

０
．０
３
０

０
．０
３
０

０
．０
３
０

０
．０
２
５

０
．０
２
５

０
．０
２
０

０
．０
１
～

０
．１
１

０
．０
１
～

０
．１
２

０
．０
０
６
～

０
．０
５

０
．８
０

０
．８
０

０
．８
０

０
．３
０

０
．０
１
５

０
．０
２
５

０
．０
０
４

０
．０
１
５

Ｑ
６
２
０
Ｍ

Ｃ Ｄ Ｅ

０
．１
８

０
．６
０

２
．０
０

０
．０
３
０

０
．０
３
０

０
．０
３
０

０
．０
２
５

０
．０
２
５

０
．０
２
０

０
．０
１
～

０
．１
１

０
．０
１
～

０
．１
２

０
．０
０
６
～

０
．０
５

１
．０
０

０
．８
０

０
．８
０

０
．３
０

０
．０
１
５

０
．０
２
５

０
．０
０
４

０
．０
１
５

Ｑ
６
９
０
Ｍ

Ｃ Ｄ Ｅ

０
．１
８

０
．６
０

２
．０
０

０
．０
３
０

０
．０
３
０

０
．０
３
０

０
．０
２
５

０
．０
２
５

０
．０
２
０

０
．０
１
～

０
．１
１

０
．０
１
～

０
．１
２

０
．０
０
６
～

０
．０
５

１
．０
０

０
．８
０

０
．８
０

０
．３
０

０
．０
１
５

０
．０
２
５

０
．０
０
４

０
．０
１
５

　
　
钢
中
应
至
少
含
有
铝
、
铌
、
钒
、
钛
等
细
化
晶
粒
元
素
中
一
种
，
单
独
或
组
合
加
入
时
，
应
保
证
其
中
至
少
一
种
合
金
元
素
含
量
不
小
于
表
中
规
定
含
量
的
下
限
。

　
　
ａ
对
于
型
钢
和
棒
材
，
磷
和
硫
含
量
可
以
提
高
０
．０
０
５
％
。

　
　
ｂ
最
高
可
到
０
．２
０
％
。

　
　
ｃ
可
用
全
铝
Ａ
ｌｔ
替
代
，
此
时
全
铝
最
小
含
量
为
０
．０
２
０
％
。
当
钢
中
添
加
了
铌
、
钒
、
钛
等
细
化
晶
粒
元
素
且
含
量
不
小
于
表
中
规
定
含
量
的
下
限
时
，
铝
含
量
下
限
值
不
限
。

　
　
ｄ
对
于
型
钢
和
棒
材
， Ｑ
３
５
５
Ｍ
、 Ｑ
３
９
０
Ｍ
、 Ｑ
４
２
０
Ｍ
和
Ｑ
４
６
０
Ｍ
的
最
大
碳
含
量
可
提
高
０
．０
２
％
。
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表６　热机械轧制或热机械轧制加回火状态交货钢材的碳当量及焊接裂纹敏感性指数（基于熔炼分析）

牌号

钢级 质量等级

碳当量ＣＥＶ（质量分数）／％

不大于

公称厚度或直径／ｍｍ

≤１６
＞１６～

４０

＞４０～

６３

＞６３～

１２０

＞１２０～

１５０ａ

焊接裂纹敏感性

指数Ｐｃｍ（质量

分数）／％

不大于

Ｑ３５５Ｍ Ｂ、Ｃ、Ｄ、Ｅ、Ｆ ０．３９ ０．３９ ０．４０ ０．４５ ０．４５ ０．２０

Ｑ３９０Ｍ Ｂ、Ｃ、Ｄ、Ｅ ０．４１ ０．４３ ０．４４ ０．４６ ０．４６ ０．２０

Ｑ４２０Ｍ Ｂ、Ｃ、Ｄ、Ｅ ０．４３ ０．４５ ０．４６ ０．４７ ０．４７ ０．２０

Ｑ４６０Ｍ Ｃ、Ｄ、Ｅ ０．４５ ０．４６ ０．４７ ０．４８ ０．４８ ０．２２

Ｑ５００Ｍ Ｃ、Ｄ、Ｅ ０．４７ ０．４７ ０．４７ ０．４８ ０．４８ ０．２５

Ｑ５５０Ｍ Ｃ、Ｄ、Ｅ ０．４７ ０．４７ ０．４７ ０．４８ ０．４８ ０．２５

Ｑ６２０Ｍ Ｃ、Ｄ、Ｅ ０．４８ ０．４８ ０．４８ ０．４９ ０．４９ ０．２５

Ｑ６９０Ｍ Ｃ、Ｄ、Ｅ ０．４９ ０．４９ ０．４９ ０．４９ ０．４９ ０．２５

　　
ａ 仅适用于棒材。

７．２　冶炼方法

钢由转炉或电炉冶炼，必要时可进行炉外精炼。除非需方有特殊要求并在合同中注明，冶炼方法一

般由供方自行选择。

７．３　交货状态

钢材以热轧、正火、正火轧制或热机械轧制（ＴＭＣＰ）状态交货。

注：正火状态包含正火加回火状态，热机械轧制（ＴＭＣＰ）状态包含热机械轧制（ＴＭＣＰ）加回火状态。

７．４　力学性能及工艺性能

７．４．１　拉伸

７．４．１．１　热轧钢材的拉伸性能应符合表７和表８的规定。

７．４．１．２　正火、正火轧制钢材的拉伸性能应符合表９的规定。

７．４．１．３　热机械轧制（ＴＭＣＰ）钢材的拉伸性能应符合表１０的规定。

７．４．１．４　根据需方要求，并在合同中注明，要求钢板厚度方向性能时，钢材厚度方向的断面收缩率应按

ＧＢ／Ｔ５３１３的规定。

７．４．１．５　对于公称宽度不小于６００ｍｍ的钢板及钢带，拉伸试验取横向试样；其他钢材的拉伸试验取纵

向试样。

７．４．２　夏比（犞型缺口）冲击

７．４．２．１　钢材的夏比（Ｖ型缺口）冲击试验的试验温度及冲击吸收能量应符合表１１的规定。

７．４．２．２　公称厚度不小于６ｍｍ 或公称直径不小于１２ｍｍ 的钢材应做冲击试验，冲击试样尺寸取

１０ｍｍ×１０ｍｍ×５５ｍｍ 的标准试样；当钢材不足以制取标准试样时，应采用１０ｍｍ×７．５ｍｍ×
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５５ｍｍ或１０ｍｍ×５ｍｍ×５５ｍｍ小尺寸试样，冲击吸收能量应分别为不小于表１１规定值的７５％或

５０％ ，应优先采用较大尺寸试样。

注：对于型钢，厚度是指ＧＢ／Ｔ２９７５中规定的制备试样的厚度。

表７　热轧钢材的拉伸性能

牌号
上屈服强度犚ｅＨ

ａ／ＭＰａ

不小于

抗拉强度犚ｍ／

ＭＰａ

钢级
质量

等级

公称厚度或直径／ｍｍ

≤１６
＞１６～

４０

＞４０～

６３

＞６３～

８０

＞８０～

１００

＞１００～

１５０

＞１５０～

２００

＞２００～

２５０

＞２５０～

４００
≤１００

＞１００～

１５０

＞１５０～

２５０

＞２５０～

４００

Ｑ３５５

Ｂ、Ｃ

Ｄ
３５５ ３４５ ３３５ ３２５ ３１５ ２９５ ２８５ ２７５

—

２６５ｂ

４７０～

６３０

４５０～

６００

４５０～

６００

—

４５０～

６００ｂ

Ｑ３９０ Ｂ、Ｃ、Ｄ ３９０ ３８０ ３６０ ３４０ ３４０ ３２０ — — —
４９０～

６５０

４７０～

６２０
— —

Ｑ４２０ｃ Ｂ、Ｃ ４２０ ４１０ ３９０ ３７０ ３７０ ３５０ — — —
５２０～

６８０

５００～

６５０
— —

Ｑ４６０ｃ Ｃ ４６０ ４５０ ４３０ ４１０ ４１０ ３９０ — — —
５５０～

７２０

５３０～

７００
— —

　　
ａ 当屈服不明显时，可用规定塑性延伸强度犚ｐ０．２代替上屈服强度。

　　
ｂ 只适用于质量等级为Ｄ的钢板。

　　
ｃ 只适用于型钢和棒材。

表８　热轧钢材的伸长率

牌号
断后伸长率犃／％

不小于

钢级 质量等级
公称厚度或直径／ｍｍ

试样方向 ≤４０ ＞４０～６３ ＞６３～１００ ＞１００～１５０ ＞１５０～２５０ ＞２５０～４００

Ｑ３５５ Ｂ、Ｃ、Ｄ
纵向 ２２ ２１ ２０ １８ １７ １７ａ

横向 ２０ １９ １８ １８ １７ １７ａ

Ｑ３９０ Ｂ、Ｃ、Ｄ
纵向 ２１ ２０ ２０ １９ — —

横向 ２０ １９ １９ １８ — —

Ｑ４２０ｂ Ｂ、Ｃ 纵向 ２０ １９ １９ １９ — —

Ｑ４６０ｂ Ｃ 纵向 １８ １７ １７ １７ — —

　　
ａ 只适用于质量等级为Ｄ的钢板。

　　
ｂ 只适用于型钢和棒材。
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书书书

表
９
　
正
火
、
正
火
轧
制
钢
材
的
拉
伸
性
能

牌
号

上
屈
服
强
度
犚
ｅ
Ｈ
ａ
／
Ｍ
Ｐ
ａ

不
小
于

抗
拉
强
度
犚
ｍ
／
Ｍ
Ｐ
ａ

断
后
伸
长
率
犃
／
％

不
小
于

钢
级

质
量
等
级

公
称
厚
度
或
直
径
／
ｍ
ｍ

≤
１
６
＞
１
６
～

４
０

＞
４
０
～

６
３

＞
６
３
～

８
０

＞
８
０
～

１
０
０

＞
１
０
０
～

１
５
０

＞
１
５
０
～

２
０
０

＞
２
０
０
～

２
５
０

≤
１
０
０
＞
１
０
０
～

２
０
０

＞
２
０
０
～

２
５
０

≤
１
６
＞
１
６
～

４
０

＞
４
０
～

６
３

＞
６
３
～

８
０

＞
８
０
～

２
０
０

＞
２
０
０
～

２
５
０

Ｑ
３
５
５
Ｎ
Ｂ
、 Ｃ
、 Ｄ
、 Ｅ
、 Ｆ

３
５
５

３
４
５

３
３
５

３
２
５

３
１
５

２
９
５

２
８
５

２
７
５

４
７
０
～

６
３
０

４
５
０
～

６
０
０

４
５
０
～

６
０
０

２
２

２
２

２
２

２
１

２
１

２
１

Ｑ
３
９
０
Ｎ

Ｂ
、 Ｃ
、 Ｄ
、 Ｅ

３
９
０

３
８
０

３
６
０

３
４
０

３
４
０

３
２
０

３
１
０

３
０
０

４
９
０
～

６
５
０

４
７
０
～

６
２
０

４
７
０
～

６
２
０

２
０

２
０

２
０

１
９

１
９

１
９

Ｑ
４
２
０
Ｎ

Ｂ
、 Ｃ
、 Ｄ
、 Ｅ

４
２
０

４
０
０

３
９
０

３
７
０

３
６
０

３
４
０

３
３
０

３
２
０

５
２
０
～

６
８
０

５
０
０
～

６
５
０

５
０
０
～

６
５
０

１
９

１
９

１
９

１
８

１
８

１
８

Ｑ
４
６
０
Ｎ

Ｃ
、 Ｄ
、 Ｅ

４
６
０

４
４
０

４
３
０

４
１
０

４
０
０

３
８
０

３
７
０

３
７
０

５
４
０
～

７
２
０

５
３
０
～

７
１
０

５
１
０
～

６
９
０

１
７

１
７

１
７

１
７

１
７

１
６

　
　
注
：
正
火
状
态
包
含
正
火
加
回
火
状
态
。

　
　
ａ
当
屈
服
不
明
显
时
，
可
用
规
定
塑
性
延
伸
强
度
犚
ｐ
０
．２
代
替
上
屈
服
强
度
犚
ｅ
Ｈ
。
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表
１
０
　
热
机
械
轧
制
（ 犜
犕
犆
犘
）
钢
材
的
拉
伸
性
能

牌
号

钢
级

质
量
等
级

上
屈
服
强
度
犚
ｅ
Ｈ
ａ
／
Ｍ
Ｐ
ａ

不
小
于

抗
拉
强
度
犚
ｍ
／
Ｍ
Ｐ
ａ

公
称
厚
度
或
直
径
／
ｍ
ｍ

≤
１
６

＞
１
６
～

４
０

＞
４
０
～

６
３

＞
６
３
～

８
０

＞
８
０
～

１
０
０

＞
１
０
０
～

１
２
０

≤
４
０

＞
４
０
～

６
３

＞
６
３
～

８
０

＞
８
０
～

１
０
０

＞
１
０
０
～

１
２
０
ｂ

断
后
伸
长
率
犃
／
％

不
小
于

Ｑ
３
５
５
Ｍ
Ｂ
、 Ｃ
、 Ｄ
、 Ｅ
、 Ｆ

３
５
５

３
４
５

３
３
５

３
２
５

３
２
５

３
２
０

４
７
０
～

６
３
０

４
５
０
～

６
１
０

４
４
０
～

６
０
０

４
４
０
～

６
０
０

４
３
０
～

５
９
０

２
２

Ｑ
３
９
０
Ｍ

Ｂ
、 Ｃ
、 Ｄ
、 Ｅ

３
９
０

３
８
０

３
６
０

３
４
０

３
４
０

３
３
５

４
９
０
～

６
５
０

４
８
０
～

６
４
０

４
７
０
～

６
３
０

４
６
０
～

６
２
０

４
５
０
～

６
１
０

２
０

Ｑ
４
２
０
Ｍ

Ｂ
、 Ｃ
、 Ｄ
、 Ｅ

４
２
０

４
０
０

３
９
０

３
８
０

３
７
０

３
６
５

５
２
０
～

６
８
０

５
０
０
～

６
６
０

４
８
０
～

６
４
０

４
７
０
～

６
３
０

４
６
０
～

６
２
０

１
９

Ｑ
４
６
０
Ｍ

Ｃ
、 Ｄ
、 Ｅ

４
６
０

４
４
０

４
３
０

４
１
０

４
０
０

３
８
５

５
４
０
～

７
２
０

５
３
０
～

７
１
０

５
１
０
～

６
９
０

５
０
０
～

６
８
０

４
９
０
～

６
６
０

１
７

Ｑ
５
０
０
Ｍ

Ｃ
、 Ｄ
、 Ｅ

５
０
０

４
９
０

４
８
０

４
６
０

４
５
０

—
６
１
０
～

７
７
０

６
０
０
～

７
６
０

５
９
０
～

７
５
０

５
４
０
～

７
３
０

—
１
７

Ｑ
５
５
０
Ｍ

Ｃ
、 Ｄ
、 Ｅ

５
５
０

５
４
０

５
３
０

５
１
０

５
０
０

—
６
７
０
～

８
３
０

６
２
０
～

８
１
０

６
０
０
～

７
９
０

５
９
０
～

７
８
０

—
１
６

Ｑ
６
２
０
Ｍ

Ｃ
、 Ｄ
、 Ｅ

６
２
０

６
１
０

６
０
０

５
８
０

—
—

７
１
０
～

８
８
０

６
９
０
～

８
８
０

６
７
０
～

８
６
０

—
—

１
５

Ｑ
６
９
０
Ｍ

Ｃ
、 Ｄ
、 Ｅ

６
９
０

６
８
０

６
７
０

６
５
０

—
—

７
７
０
～

９
４
０

７
５
０
～

９
２
０

７
３
０
～

９
０
０

—
—

１
４

　
　
注
：
热
机
械
轧
制
（ Ｔ
Ｍ
Ｃ
Ｐ
）
状
态
包
含
热
机
械
轧
制
（ Ｔ
Ｍ
Ｃ
Ｐ
）
加
回
火
状
态
。

　
　
ａ
当
屈
服
不
明
显
时
，
可
用
规
定
塑
性
延
伸
强
度
犚
ｐ
０
．２
代
替
上
屈
服
强
度
犚
ｅ
Ｈ
。

　
　
ｂ
对
于
型
钢
和
棒
材
，
厚
度
或
直
径
不
大
于
１
５
０
ｍ
ｍ
。
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表１１　夏比（犞型缺口）冲击试验的温度和冲击吸收能量

牌号 以下试验温度的冲击吸收能量最小值犓犞２／Ｊ

钢级
质量

等级

２０℃ ０℃ －２０℃ －４０℃ －６０℃

纵向 横向 纵向 横向 纵向 横向 纵向 横向 纵向 横向

Ｑ３５５、Ｑ３９０、

Ｑ４２０
Ｂ ３４ ２７ — — — — — — — —

Ｑ３５５、Ｑ３９０、

Ｑ４２０、Ｑ４６０
Ｃ — — ３４ ２７ — — — — — —

Ｑ３５５、Ｑ３９０ Ｄ — — — — ３４ａ ２７ａ — — — —

Ｑ３５５Ｎ、Ｑ３９０Ｎ、

Ｑ４２０Ｎ
Ｂ ３４ ２７ — — — — — — — —

Ｑ３５５Ｎ、Ｑ３９０Ｎ

Ｑ４２０Ｎ、Ｑ４６０Ｎ

Ｃ — — ３４ ２７ — — — — — —

Ｄ ５５ ３１ ４７ ２７ ４０ｂ ２０ — — — —

Ｅ ６３ ４０ ５５ ３４ ４７ ２７ ３１ｃ ２０ｃ — —

Ｑ３５５Ｎ Ｆ ６３ ４０ ５５ ３４ ４７ ２７ ３１ ２０ ２７ １６

Ｑ３５５Ｍ、Ｑ３９０Ｍ、

Ｑ４２０Ｍ
Ｂ ３４ ２７ — — — — — — — —

Ｑ３５５Ｍ、

Ｑ３９０Ｍ、Ｑ４２０Ｍ

Ｑ４６０Ｍ

Ｃ — — ３４ ２７ — — — — — —

Ｄ ５５ ３１ ４７ ２７ ４０ｂ ２０ — — — —

Ｅ ６３ ４０ ５５ ３４ ４７ ２７ ３１ｃ ２０ｃ — —

Ｑ３５５Ｍ Ｆ ６３ ４０ ５５ ３４ ４７ ２７ ３１ ２０ ２７ １６

Ｑ５００Ｍ、

Ｑ５５０Ｍ、Ｑ６２０Ｍ

Ｑ６９０Ｍ

Ｃ — — ５５ ３４ — — — — — —

Ｄ — — — — ４７ｂ ２７ — — — —

Ｅ — — — — — — ３１ｃ ２０ｃ — —

　　当需方未指定试验温度时，正火、正火轧制和热机械轧制的Ｃ、Ｄ、Ｅ、Ｆ级钢材分别做０℃、－２０℃、－４０℃、

－６０℃冲击。

　　冲击试验取纵向试样。经供需双方协商，也可取横向试样。

　　
ａ 仅适用于厚度大于２５０ｍｍ的Ｑ３５５Ｄ钢板。

　　
ｂ 当需方指定时，Ｄ级钢可做－３０℃冲击试验时，冲击吸收能量纵向不小于２７Ｊ。

　　
ｃ 当需方指定时，Ｅ级钢可做－５０℃冲击时，冲击吸收能量纵向不小于２７Ｊ、横向不小于１６Ｊ。

７．４．３　弯曲

７．４．３．１　根据需方要求，钢材可进行弯曲试验，其指标应符合表１２的规定。

７．４．３．２　如供方能保证弯曲试验合格，可不做检验。
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表１２　弯曲试验

试样方向

１８０°弯曲试验

犇———弯曲压头直径，犪———试样厚度或直径

公称厚度或直径／ｍｍ

≤１６ ＞１６～１００

　对于公称宽度不小于６００ｍｍ的钢板及钢带，取横向试样；其他钢

材的取纵向试样
犇＝２犪 犇＝３犪

７．５　表面质量要求

７．５．１　钢板

７．５．１．１　钢板表面不应有气泡、结疤、裂纹、折叠、夹杂和压入氧化铁皮等影响使用的有害缺陷。钢板不

应有目视可见的分层。

７．５．１．２　钢板表面允许有不妨碍检查表面缺陷的薄层氧化铁皮、铁锈及由于压入氧化铁皮和轧辊所造

成的不明显的粗糙、网纹、麻点、划痕及其他局部缺欠，但其深度不应大于钢板厚度的公差之半，并应保

证钢板允许的最小厚度。

７．５．１．３　钢板表面缺陷允许用修磨等方法清除，清理处应平滑无棱角，清理深度不应大于钢板厚度的负

偏差，并应保证钢板允许的最小厚度。

７．５．１．４　钢板表面存在不能按７．５．１．３规定清理的缺陷，经供需双方协商，可进行焊接修补，并应满足以

下要求：

ａ）　采用适当的焊接方法；

ｂ）　在焊补前采用铲平或磨平等适当的方法完全除去钢板上的有害缺陷，除去部分的深度在钢板

公称厚度的２０％以内，单面的修磨面积合计应在钢板面积的２％以内；

ｃ）　钢板焊接部位的边缘上不得有咬边或重叠，堆高应高出轧制面１．５ｍｍ以上，然后用铲平或磨

平等方法除去堆高；

ｄ）　热处理钢板焊接修补后应再次进行热处理。

７．５．１．５　经供需双方协商，钢板的表面质量也可符合ＧＢ／Ｔ１４９７７的规定。

７．５．２　钢带及其剪切钢板

７．５．２．１　钢带表面不应有结疤、裂纹、折叠、夹杂、气泡和氧化铁皮压入等对使用有害的缺陷。钢带不应

有目视可见的分层。

７．５．２．２　钢带表面允许有不影响使用的薄层氧化铁皮、铁锈和轻微的麻点、划痕等局部缺欠，其深度或

高度不得超过钢带厚度公差之半，并应保证钢带的允许最小厚度。

７．５．２．３　允许钢带有局部缺陷交货，但带缺陷部分不应超过每卷钢带总长度的６％。

７．５．２．４　经供需双方协商，钢带的表面质量也可符合ＧＢ／Ｔ１４９７７的规定。

７．５．３　型钢

７．５．３．１　型钢的表面质量应符合相关标准的规定。

７．５．３．２　经供需双方协商，型钢的表面质量也可执行ＹＢ／Ｔ４４２７的规定。
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７．５．４　钢棒

７．５．４．１　钢棒的表面质量应符合相关标准的规定。

７．５．４．２　经供需双方协商，钢棒的表面质量可执行ＧＢ／Ｔ２８３００的规定。

７．６　无损检测

经供需双方协商，可采用无损检测的方法检验钢材的内部质量，其检测标准和要求应在合同中

规定。

８　试验方法

８．１　钢材的各项检验的检验项目和试验方法应符合表１３的规定。

８．２　钢的化学成分试验一般按ＧＢ／Ｔ４３３６、ＧＢ／Ｔ２０１２３、ＧＢ／Ｔ２０１２４、ＧＢ／Ｔ２０１２５或通用的化学分

析方法进行，仲裁时按 ＧＢ／Ｔ２２３．３、ＧＢ／Ｔ２２３．９、ＧＢ／Ｔ２２３．１１、ＧＢ／Ｔ２２３．１４、ＧＢ／Ｔ２２３．１７、

ＧＢ／Ｔ２２３．１８、ＧＢ／Ｔ２２３．２３、ＧＢ／Ｔ２２３．２６、ＧＢ／Ｔ２２３．３７、ＧＢ／Ｔ２２３．４０、ＧＢ／Ｔ２２３．６０、ＧＢ／Ｔ２２３．６３、

ＧＢ／Ｔ２２３．６８、ＧＢ／Ｔ２２３．６９、ＧＢ／Ｔ２２３．７６、ＧＢ／Ｔ２２３．７８、ＧＢ／Ｔ２２３．８４和 ＧＢ／Ｔ２０１２５的规定进行。

８．３　当需方无特殊要求时，冲击试验的取样位置按如下规定进行：

ａ）　对于型钢，按ＧＢ／Ｔ２９７５—２０１８图Ａ．３的规定；

ｂ）　对于圆钢，当公称直径犱≤２５ ｍｍ、２５ ｍｍ＜犱≤５０ ｍｍ 及犱＞５０ ｍｍ 时，分别按

ＧＢ／Ｔ２９７５—２０１８图Ａ．５中ａ）、ｂ）、ｄ）的规定；

ｃ）　对于方钢，当边长不大于５０ｍｍ时，按 ＧＢ／Ｔ２９７５—２０１８图 Ａ．９中ａ）的规定，当边长大于

５０ｍｍ 时，按ＧＢ／Ｔ２９７５—２０１８图Ａ．９中ｂ）的规定；

ｄ）　对于钢板，当公称厚度不大于４０ｍｍ时，按ＧＢ／Ｔ２９７５—２０１８图Ａ．１１中ａ）的规定，当公称厚

度大于４０ｍｍ时，按ＧＢ／Ｔ２９７５—２０１８图Ａ．１１中ｂ）的规定。

９　检验规则

９．１　检查和验收

钢材的检查和验收由供方技术监督部门进行。

９．２　组批规则

９．２．１　钢材应成批验收。每批应由同一牌号、同一炉号、同一规格、同一交货状态的钢材组成，每批重

量应不大于６０ｔ，但卷重大于３０ｔ的钢带和连轧板可按两个轧制卷组成一批；对容积大于２００ｔ转炉冶

炼的型钢，每批重量不大于８０ｔ。经供需双方协商，可每炉检验２批。

９．２．２　Ｑ３５５Ｂ级钢允许同一牌号、同一冶炼和浇注方法、同一规格、同一生产工艺制度、同一交货状态

或同一热处理制度、不同炉号钢材组成混合批，但每批不得多于６个炉号，且各炉号碳含量之差不大于

０．０２％，Ｍｎ含量之差不大于０．１５％。

９．２．３　对于要求厚度方向力学性能试验的钢材，组批规则应符合ＧＢ／Ｔ５３１３的规定。

９．３　取样数量

每批钢材的取样部位和取样数量见表１３。
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表１３　钢材检验项目、取样数量、取样方法和试验方法

序号 检验项目 取样数量 取样部位及方法 试验方法

１ 化学成分 １个／炉 ＧＢ／Ｔ２００６６ 见８．２

２ 拉伸试验 １个／批 钢材的一端，ＧＢ／Ｔ２９７５—２０１８ ＧＢ／Ｔ２２８．１

３ 弯曲试验 １个／批 钢材的一端，ＧＢ／Ｔ２９７５—２０１８ ＧＢ／Ｔ２３２

４ 冲击试验 ３个／批 钢材的一端，见８．３ ＧＢ／Ｔ２２９

５ 厚度方向性能试验 ３个／批 ＧＢ／Ｔ５３１３ ＧＢ／Ｔ５３１３

６ 无损检验 逐张（卷、根、支） — 双方协商

７ 尺寸、外形 逐张（卷、根、支） — 相应精度的量具

８ 表面质量 逐张（卷、根、支） — 目视及测量

９．４　复验与判定规则

钢材的复验与判定应符合ＧＢ／Ｔ１７５０５的规定。

９．５　数值修约

数值判定采用修约值比较法，数值修约按ＧＢ／Ｔ８１７０规定执行。

１０　包装、标志和质量证明书

如无特殊要求，钢材的包装、标志和质量证明书应符合ＧＢ／Ｔ２４７或ＧＢ／Ｔ２１０１的规定。
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附　录　犃

（资料性附录）

国内外标准牌号对照表

　　国内外标准牌号对照见表Ａ．１。

表犃．１　国内外标准牌号对照

本标准 ＧＢ／Ｔ１５９１—２００８
ＩＳＯ６３０２：

２０１１

ＩＳＯ６３０３：

２０１２

ＥＮ１００２５２：

２００４

ＥＮ１００２５３：

２００４

ＥＮ１００２５４：

２００４

Ｑ３５５Ｂ（ＡＲ） Ｑ３４５Ｂ（热轧） Ｓ３５５Ｂ — Ｓ３５５ＪＲ — —

Ｑ３５５Ｃ（ＡＲ） Ｑ３４５Ｃ（热轧） Ｓ３５５Ｃ — Ｓ３５５Ｊ０ — —

Ｑ３５５Ｄ（ＡＲ） Ｑ３４５Ｄ（热轧） Ｓ３５５Ｄ — Ｓ３５５Ｊ２ — —

Ｑ３５５ＮＢ Ｑ３４５Ｂ（正火／正火轧制） — — — — —

Ｑ３５５ＮＣ Ｑ３４５Ｃ（正火／正火轧制） — — — — —

Ｑ３５５ＮＤ Ｑ３４５Ｄ（正火／正火轧制） — Ｓ３５５ＮＤ — Ｓ３５５Ｎ —

Ｑ３５５ＮＥ Ｑ３４５Ｅ（正火／正火轧制） — Ｓ３５５ＮＥ — Ｓ３５５ＮＬ —

Ｑ３５５ＮＦ — — — — — —

Ｑ３５５ＭＢ Ｑ３４５Ｂ（ＴＭＣＰ） — — — — —

Ｑ３５５ＭＣ Ｑ３４５Ｃ（ＴＭＣＰ） — — — — —

Ｑ３５５ＭＤ Ｑ３４５Ｄ（ＴＭＣＰ） — Ｓ３５５ＭＤ — — Ｓ３５５Ｍ

Ｑ３５５ＭＥ Ｑ３４５Ｅ（ＴＭＣＰ） — Ｓ３５５ＭＥ — — Ｓ３５５ＭＬ

Ｑ３５５ＭＦ — — — — — —

Ｑ３９０Ｂ（ＡＲ） Ｑ３９０Ｂ（热轧） — — — — —

Ｑ３９０Ｃ（ＡＲ） Ｑ３９０Ｃ（热轧） — — — — —

Ｑ３９０Ｄ（ＡＲ） Ｑ３９０Ｄ（热轧） — — — — —

Ｑ３９０ＮＢ Ｑ３９０Ｂ（正火／正火轧制） — — — — —

Ｑ３９０ＮＣ Ｑ３９０Ｃ（正火／正火轧制） — — — — —

Ｑ３９０ＮＤ Ｑ３９０Ｄ（正火／正火轧制） — — — — —

Ｑ３９０ＮＥ Ｑ３９０Ｅ（正火／正火轧制） — — — — —

Ｑ３９０ＭＢ Ｑ３９０Ｂ（ＴＭＣＰ） — — — — —

Ｑ３９０ＭＣ Ｑ３９０Ｃ（ＴＭＣＰ） — — — — —

Ｑ３９０ＭＤ Ｑ３９０Ｄ（ＴＭＣＰ） — — — — —

Ｑ３９０ＭＥ Ｑ３９０Ｅ（ＴＭＣＰ） — — — — —

Ｑ４２０Ｂ（ＡＲ） Ｑ４２０Ｂ（热轧） — — — — —

Ｑ４２０Ｃ（ＡＲ） Ｑ４２０Ｃ（热轧） — — — — —

Ｑ４２０ＮＢ Ｑ４２０Ｂ（正火／正火轧制） — — — — —

Ｑ４２０ＮＣ Ｑ４２０Ｃ（正火／正火轧制） — — — — —
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表犃．１（续）

本标准 ＧＢ／Ｔ１５９１—２００８
ＩＳＯ６３０２：

２０１１

ＩＳＯ６３０３：

２０１２

ＥＮ１００２５２：

２００４

ＥＮ１００２５３：

２００４

ＥＮ１００２５４：

２００４

Ｑ４２０ＮＤ Ｑ４２０Ｄ（正火／正火轧制） — Ｓ４２０ＮＤ — Ｓ４２０Ｎ —

Ｑ４２０ＮＥ Ｑ４２０Ｅ（正火／正火轧制） — Ｓ４２０ＮＥ — Ｓ４２０ＮＬ —

Ｑ４２０ＭＢ Ｑ４２０Ｂ（ＴＭＣＰ） — — — — —

Ｑ４２０ＭＣ Ｑ４２０Ｃ（ＴＭＣＰ） — — — — —

Ｑ４２０ＭＤ Ｑ４２０Ｄ（ＴＭＣＰ） — Ｓ４２０ＭＤ — — Ｓ４２０Ｍ

Ｑ４２０ＭＥ Ｑ４２０Ｅ（ＴＭＣＰ） — Ｓ４２０ＭＥ — — Ｓ４２０ＭＬ

Ｑ４６０Ｃ（ＡＲ） Ｑ４６０Ｃ（热轧） Ｓ４５０Ｃ — Ｓ４５０Ｊ０ — —

Ｑ４６０ＮＣ Ｑ４６０Ｃ（正火／正火轧制） — — — — —

Ｑ４６０ＮＤ Ｑ４６０Ｄ（正火／正火轧制） — Ｓ４６０ＮＤ — Ｓ４６０Ｎ —

Ｑ４６０ＮＥ Ｑ４６０Ｅ（正火／正火轧制） — Ｓ４６０ＮＥ — Ｓ４６０ＮＬ —

Ｑ４６０ＭＣ Ｑ４６０Ｃ（ＴＭＣＰ） — — — — —

Ｑ４６０ＭＤ Ｑ４６０Ｄ（ＴＭＣＰ） — Ｓ４６０ＭＤ — — Ｓ４６０Ｍ

Ｑ４６０ＭＥ Ｑ４６０Ｅ（ＴＭＣＰ） — Ｓ４６０ＭＥ — — Ｓ４６０ＭＬ

Ｑ５００ＭＣ Ｑ５００Ｃ（ＴＭＣＰ） — — — — —

Ｑ５００ＭＤ Ｑ５００Ｄ（ＴＭＣＰ） — — — — —

Ｑ５００ＭＥ Ｑ５００Ｅ（ＴＭＣＰ） — — — — —

Ｑ５５０ＭＣ Ｑ５５０Ｃ（ＴＭＣＰ） — — — — —

Ｑ５５０ＭＤ Ｑ５５０Ｄ（ＴＭＣＰ） — — — — —

Ｑ５５０ＭＥ Ｑ５５０Ｅ（ＴＭＣＰ） — — — — —

Ｑ６２０ＭＣ Ｑ６２０Ｃ（ＴＭＣＰ） — — — — —

Ｑ６２０ＭＤ Ｑ６２０Ｄ（ＴＭＣＰ） — — — — —

Ｑ６２０ＭＥ Ｑ６２０Ｅ（ＴＭＣＰ） — — — — —

Ｑ６９０ＭＣ Ｑ６９０Ｃ（ＴＭＣＰ） — — — — —

Ｑ６９０ＭＤ Ｑ６９０Ｄ（ＴＭＣＰ） — — — — —

Ｑ６９０ＭＥ Ｑ６９０Ｅ（ＴＭＣＰ） — — — — —
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