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国家前言
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页面总结 
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前言
该文件（EN 10083-2:2006）由欧洲钢铁标准化委员会第23技术委员会——“热处理钢、合金钢与自由切割钢－质量与尺寸”制定。该委员会的秘书处由德国标准化学会担任。

该欧洲标准应被给予国家标准的地位，方式如下：出版完全相同的文本，或通过认可。这两种方式均不得迟于2007年2月，与之相对的国家标准最迟在2007年2月前撤销。
该文件取代EN 10083-2:1991。

与该标准的第1、3部分一样，第1部分也是如下欧洲标准的修订版：

EN 10083-1:1991 + A1:1996《淬火与回火钢：第1部分：特种钢的交货条件》；

EN 10083-2:1991 + A1:1996：《淬火与回火钢：第2部分：非合金优质钢的交货条件》

EN 10083-3:1995：《淬火与回火钢：第3部分：硼钢的交货条件》
以及

欧洲标准86: 70：《进行火焰淬火与感应淬火的钢－质量规格》
根据欧洲标准委员会/欧洲电工标准化委员会内部规定，下列国家的国家标准机构要执行该欧洲标准：奥地利、比利时、塞浦路斯、捷克共和国、丹麦、爱沙尼亚、芬兰、法国、德国、希腊、匈牙利、冰岛、爱尔兰、意大利、拉脱维亚、立陶宛、卢森堡、马耳他、荷兰、挪威、波兰、葡萄牙、罗马尼亚、斯洛伐克、斯洛文尼亚、西班牙、瑞典、瑞士和英国。
1
适用范围
EN10083的该部分与第1部分一起规定了下列产品的技术交货条件：
—
半成品，热成形的产品，如块钢、钢坯、扁钢坯（参看EN 10083-1:2006中第1款的注2、3），
—
钢棒（参看EN 10083-1:2006中第1款的注2）
—
钢条
—
宽带钢

—
热轧条钢与片钢板钢
—
锻件（参看EN 10083-1:2006中第1款的注2）
此类产品是用下列原料生产的：直接淬火的淬火与回火非合金钢，以及非合金火焰淬火与感应淬火钢；这些产品在交货时要符合表1中2至7行有关不同产品的热处理条件以及表2中的某条表面条件。 

此类钢一般是为了生产淬火与回火、火焰淬火或感应淬火机器部件所用，但也可以用在正常条件中。
该文件中的机械性质要求仅限于表9和表10中的尺寸。 

注：该文件不适用于冷拉钢产品。对冷拉钢产品，请参看EN 10277-1和EN 10277-5。

在特殊情况下，可以在询问和定购时达成这些技术交货条件上的变化或附加条件（参见附件A）。

2
标准参考

下列参考文件对本文件的应用都是不可缺少的。对过期文件，只有引用的版本才适用。对未过期的文件，最新版本（包括修订）适用。 

EN 10002-1：金属材料－拉力试验：第1部分：周围温度下的试验方法 

EN 10020：钢等级的解释与分类 
EN 10027-1：钢的命名体制：第1部分：钢的名称 

EN 10027-2：钢的命名体制：第2部分：编号体制 

EN 10045-1：金属材料：夏比冲力试验：第1部分：试验方法 

EN 10083-1:2006：淬火与回火钢：第1部分：特种钢的交货条件
EN 10160：厚度等于或超过6毫米的钢平面产品的超声波试验（反射方法） 

EN 10163-2：热轧钢盘、宽带钢与截面钢的表面条件技术交货条件：第2部分：钢盘与宽带钢
EN 10204：金属材料：检查文件的类型 

EN 10221：热轧钢棒的表面质量等级：技术交货条件 

CR 10261：欧洲钢铁标准化委员会11号信息通告：钢铁－现有化学分析手段的审查 

EN 10308：无损探测：钢棒的超声波探测
EN ISO 377：钢与钢制品－进行机械试验的样品与试片的地点与准备（ISO 377:1997）
EN ISO 642：钢硬性末端淬火试验（乔米尼试验）（ISO 642:1999）
EN ISO 643：钢：表面粒度的微缩照像检测（ISO 643:2003）
EN ISO 3887：钢：脱碳深度判断（ISO 3887:2003）
EN ISO 6506-1：金属材料－Brinell硬度试验：第1部分：试验方法（ISO 6506-1:2005）
EN ISO 6508-1:2005：金属材料：洛氏硬度试验：第1部分：试验方法（A, B, C, D, E, F, G, H, K, N, T等级）（ISO 6508-1:2005）
EN ISO 14284：钢与铁：进行化学成分检测的样品的取样与准备（ISO 14284:1996）
EN ISO 18265，金属材料：硬度值转换（ISO 18265:2003） 
3
术语与定义

本文件中，EN 10083-1:2006所给出的术语与定义将适用。 

4
分类与命名

4.1
分类
根据EN 10020，钢等级C35、C40、C45、C55和 C60被划分为非合金优质钢，其他钢被划分为非合金特种钢。 

4.2
命名
4.2.1
钢的名称
对于本文件涵盖的钢等级，相关表中的钢名称将根据EN 10027-1分配。

4.2.2
钢编号
对于本文件涵盖的钢等级，相关表中的钢编号将根据EN 10027-2分配。
5
采购商须提供的信息

5.1
强制性信息
见EN 10083-1:2006, 5.1。

5.2
非强制性信息
该欧洲标准还列出了一些非强制性信息。如果采购商没有表达执行下列非强制性条件的愿望，供应商将根据该欧洲标准的基本说明行事：
a）
任何特殊的热处理条件（见6.3.2）；

b）
任何特殊的表面条件（见6.3.3）；

c）
对产品分析进行的任何验证（见7.1.1.2 与 A.6）；

d）
特种钢硬性要求（+H、+HH、+HL）（见7.1.3）；硬性的计算方法信息（见 10.3.2）；

e）
淬火和回火（+QT）或正常(+N)条件下对比试片的机械特征验证(见A.1和A.2)； 

f）
微粒要求或微粒尺寸验证（见7.4和 A3）；

g）
特种钢的非金属成分含量认证要求（见7.4和 A4）； 

h）
内部牢固性的要求（7.5和 A.5）；

i）
与表面质量相关的任何要求（见7.6.3）；

j）
关于允许脱碳深度的要求（见7.6.4）； 

k）
进行光亮拔丝的钢棒或钢条的合适性（见7.6.5）； 

l）
与移除表面缺陷相关的任何要求（见7.6.6）；

m）
表面条件与尺寸的检查应由采购商在生产商的作坊中进行（见8.1.4）。
n）
与产品的特殊标记相关的要求（见第11条与A7）。

例子：

20根圆钢棒，直径为20毫米，长度为8000毫米，根据EN 10060生产，所用钢的等级为C45E（1.1191），该钢的生产标准为EN 10083-2，热处理条件为+A，检查证书为3.1，如EN 10204中所规定。

20根圆棒，EN 10060 - 20x8000 
EN 10083-2 – C45E+A 
EN 10204 - 3.1

或
20 根圆棒 EN 10060 - 20x8000
 EN 10083-2 – 1.1191+A 
EN 10204 - 3.1
6
生产程序

6.1
一般介绍

钢以及钢产品的生产程序由生产商根据6.2与6.4中的限制条件决定。
6.2
脱氧
所有钢都要进行脱氧。

6.3
交货时的热处理与表面条件
6.3.1
未处理条件
除非在询问与定购时另有约定，产品应在未处理时进行交付，即在高温作业情况下交付。 

注：根据产品的形状与尺寸，并不是所有的钢都能在高温作业时交货（如C60）。 
6.3.2
特别热处理条件 
如果在询问和交货时有约定，产品应在符合EN 10083-2:2006中表1的第3行至第7行中规定的特别热处理条件下进行交付。 
6.3.3
特别表面条件 
如果在询问和交货时有约定，产品应在符合EN 10083-2:2006或EN 10083-3:2006中表2的第3行至第7行中规定的特别热处理条件下进行交付。
6.4
锻件分离
产品在交付时应由锻件分离。
7
要求

7.1
化学成分、硬性以及机械性质

7.1.1
总则
表 1 显示了交付时的一般热处理条件、产品形式及表3至10中的要求组合。 

除非特种钢在淬火与回火条件下定购，特种钢在供应时可以有硬性要求也可以没有硬性要求。 

7.1.2
化学成分
7.1.2.1
由铸件分析确定的化学成分应符合表3中的值。
7.1.2.2
铸件分析的限制值与产品分析的值之间的允许偏差在表4中有说明。
如果定购时要求进行产品分析，则应进行产品分析(见A.6)。
7.1.3
硬性
如果在定购钢时使用了一般（+H） 或限制性（+HL、+HH）硬性要求符号，表5、表6或表7中的硬性值将适用。 

7.1.4
机械性质
如果定购钢时没有对硬性进行要求，表9或表10中的机械性质要求将视情况适用于特定的热处理条件。 

在这种情况下，表5中规定的特种钢硬性要求仅作为指导。 

表9和表10中的机械性质值适用于淬火和回火或正常化条件下的试片，这些试片是根据EN 10083-1:2006中的图 1 或 图2、3 准备的（另见表1中的脚注A）。

正常化条件下(+N),对于厚度大于10毫米的钢盘以及直径大于100毫米的钢棒，在询问和定购时可以进行如下约定：在原本要进行拉力试验取样的范围内不进行拉力试验，而进行硬度测试。硬度测试进行后，可以根据该结果并依据EN ISO18265计算出拉力强度。计算出来的拉力强度要符合表10中的值。 

7.1.5
表面硬度
对于进行火焰淬火与感应淬火后的特种钢的表面硬度，表11中的说明将适用。

7.2
机械加工性
在符合软化淬火(+A)条件下交付的钢都是能够进行机械加工的。如果需要更好的机械加工性，那么要定购具有特定硫含量的钢，并且/或者进行特定处理（如进行钙处理）来改进机械加工性。参考表3的脚注c。
7.3
半成品与钢棒的切割性
7.3.1
在适当的条件下（避免局部压力过大、预热、使用符合产品形状的刀刃等），所有的钢在软化淬火(+A)和正常化(+N)条件下都能进行切割。 

7.3.2
等级为C45、C45E、 C45R、C50E、C50R、C55、C55E、C55R、C60、C60E、C60R以及28Mn6 （见表8）的钢以及对硬性有要求的相应等级（见表5至7）在合适条件下也可进行切割，但前提是它们要符合“进行处理以提高切割性(+S)”的条件，硬度要符合表8中的要求。 

7.3.3
在适当条件下，C22E、C22R、C35、C35E、C35R、C40、C40E和C40R（见表8）以及对硬性有要求的相应等级（见表5至7）在未经处理的条件下也可进行切割。
等级为C45、C45E和 C45R 的尺寸大于80毫米的钢在未经处理的条件下也可以切割。 

7.4
结构
7.4.1
除非在询问与定购时另有约定，生产商自行决定微粒的大小。如果根据对比处理对微粒结构有要求，则应符合A3中的要求。
如果等级为C35E、C35R、C45E、C45R、C50E、C50R、C55E和C55R的钢要用来进行火焰淬火或感应淬火，在任何情况下都要定购A3要求。 

7.4.2
特种钢要有与其质量相对应的清洁度。（见A.4 与 EN 10083-1:2006，附件 E）.

7.5
内部牢固性
如适用，在询问与定购时要就内部牢固性要求达成协定，可能的话最好参考欧洲标准。EN  10160规定了厚度等于或大于6毫米的平面产品的超声波检测要求，EN 10308规定了钢棒的超声波检测要求（见A5）。
7.6
表面质量
7.6.1
所有产品都要有与所用生产程序相适应的平滑表面。也可参考6.3.3。
7.6.2
在正常生产条件下也可能出现的表面小瑕疵，如热轧产品表面由于轧鳞而产生的痕迹，不应视为缺陷。

7.6.3
如适用，在询问与定购时要就表面质量要求达成协定，最好参考欧洲标准。
根据EN10163-2,薄钢板/钢盘以及款带钢在交货时表面等级应为A级1等，除非在询问与定购时另有约定。 

根据EN10221,钢棒与钢条在交货时表面等级应为A级，除非在询问与定购时另有约定。

7.6.4
在询问和定购特种钢时可以就脱碳的允许深度要求达成一致。 

脱碳深度可以根据EN ISO 3887中介绍的显微法测量。 

7.6.5
如果要求钢棒与钢条能够用于光亮拔丝，则应在询问与定购时就此达成一致。 

7.6.6
只有在客户或其代表同意时才能通过焊接来消除表面缺陷。 

如果表面不连续的地方需要修复，则应在询问与定购时就修复方法与最大深度达成一致。 

7.7
尺寸、尺寸与形状误差容忍度
在询问与定购时要就产品的尺寸及尺寸与形状误差容忍度达成一致，最好参考适用的尺寸方面的标准（见EN10083-1:2006中的附件D）。
8
检查
8.1
测试程序与文件类型 
8.1.1
符合改欧洲标准各单独部分要求的产品在定购与交货时要随附上EN 10204中规定的一个检查文件。在询问与定购时要就文件类型达成一致。如果该订单没有包括任何说明，则需要签发试验报告。 

8.1.2
至于测试报告中要包含何种信息，参看EN 10083-1:2006, 8.1.2.

8.1.3
至于检查证书中要包含何种信息，参看 EN 10083-1:2006, 8.1.3.

8.1.4
除非在定购时另有说明，表面质量与尺寸的检查要由生产商进行。
8.2
测试的频率
8.2.1
取样
取样要根据12中要求进行。.

8.2.2
试验单位
试验单位以及试验程度要根据表 12决定。

8.3
特定检查的测试
8.3.1
硬性、硬度以及机械性质的验证
对于没有硬性方面要求的钢，换言之，即在钢名称中没有+H、+HH或 +HL符号的钢，表1第8栏第2条中的相关热处理条件下的硬度要求或机械性质要进行验证，下列情况出除外。表1脚注a（对比试片的机械性质）只有在有A1或A2要求时才进行。 

对名称中有+H、+HH或 +HL 符号的特种钢（见表5至7）只需进行表5、6或7中规定的硬性要求。 

8.3.2
外观尺寸检查
要对充分数量的产品进行检查以确保符合有关说明。 

9
样品与试片的准备 
9.1
进行化学分析的样品的选择与准备 
进行产品分析的样品的准备要根据EN ISO14284进行。 

9.2
进行机械测试的样品与试片的位置与方向 
9.2.1
样品的准备
样品要根据表12和EN 10083-1:2006, 9.2.1.进行准备。 

9.2.2
试片的准备
试片要根据表12和EN 10083-1:2006，9.2.2.进行准备。
9.3
进行硬度与硬性试验的样品的位置与准备  
见表12。

9.4
样品与试片的标志 
要对样品与试片做标志，便于了解原始产品以及其在产品的位置与方向。
10
测试方法
10.1
化学分析
见 EN 10083-1:2006, 10.1.

10.2
机械测试
见表12 与 EN 10083-1:2006, 10.2.

10.3
硬度与硬性试验
10.3.1
处理条件为+A 和+S下的硬度
对处理条件为+A（软淬火）和 +S（处理后以改进可剪切性）的产品，要根据EN ISO 6506-1测量硬度。

10.3.2
硬性的验证
根据现有手段，生产商可以通过计算来验证硬性。如果在询问和定购时进行了约定，生产商可以向客户提供充分的信息来确认结果。 

如果没有计算模式可用，或出现纠纷，则应根据EN ISO 642进行末端淬火试验。淬火的温度要符合EN 10083-2和EN 10083-3中的相关表中的要求。硬度值要根据EN ISO6508-1:2005中的方法C来确定。

10.3.3
表面硬度

进行火焰淬火或感应淬火（见表11）后的表面硬度要根据EN ISO 6508-1:2005中的方法C确定。

10.4
重新测试
See EN 10083-1:2006, 10.4

11
标记、标签与包装 
生产商要以合适的方式在产品或盒子上进行做标记，便于判断锻件、钢等级以及发货单位（见附件A.7）。

表1 交货时常用的热处理条件组合、表3至10中规定的产品形式以及要求

	
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9

	1
	交货时的热处理条件
	符号
	X指适用于
	如果定购钢时使用了下列表中的适用要求

	
	
	
	半成品
	钢棒
	钢条
	平面产品
	自由锻造或落锤锻造
	表3
	表5、6或7（只对特种钢）

	
	
	
	
	
	
	
	
	8.1
	8.2
	9.1
	9.2
	9.3

	2


	未经处理
	无或＋U
	×
	×
	×
	×
	×
	根据表3和表4判断的化学成分
	a
	
	见8.1和8.2（见表3的脚注b）
	表5、6、或7中的硬性值

	3
	经过处理以改进切割性
	＋S
	×
	×
	-
	×
	-
	
	最大硬度
	表8的＋S栏
	
	

	4


	软化淬火
	＋A
	×
	×
	×
	×b
	×
	
	
	表8的＋A栏
	
	

	5


	正常化
	＋N
	-
	×
	-
	×b
	×
	
	机械硬度
	表10


	
	

	6
	淬火与回火
	＋QT
	-
	×
	×
	×b
	×
	
	
	表9


	
	不适用

	7
	其他
	其他处理条件，如特定的软化淬火条件，可以在询问或定购时达成。冷拔丝所需的球状碳化物处理条件在EN10263－4中。

	a
对未经处理条件下进行交货以及“处理后以改进切割性”的条件下进行的交货，表9和表10中的机械性质对进行过热处理的计量端截面是可以实现的（有关对比试片的验证，请看A1和A2）。

b
不可能在该热处理条件下交付所有平面产品。

c
正常化可以由正常化成形取代。


表 2 —交货时的表面条件
	
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9

	1
	交货时的表面条件
	符号
	x一般适用于
	注

	
	
	
	半成品
	钢棒
	钢条
	平面产品
	自由锻造和落锤锻造（见EN 10083-1:2006第2条注）
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	2
	除非另有约定
	热加工
	无或+HW
	×
	×
	×
	×
	×
	-

	3
	约定中规定的一般条件
	持续锻造
	+CC
	×
	-
	-
	-
	-
	-

	4
	
	热加工
	+PI
	×
	×
	×
	×
	×
	a

	5
	
	热加工并进行清洗
	+BC
	×
	×
	×
	×
	×
	a

	6
	
	热加工与粗加工
	+RM
	-
	×
	×
	×
	×
	-

	7
	
	其他
	
	 
	
	
	
	
	

	a
另外，也可以约定产品进行润滑、打光或磷化等。


表3 — 钢等级与化学成分（锻件分析）
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表 4 — 产品分析与表3的锻件分析限额之间的允许偏差
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表5 — 具有一般硬性要求（H＋级）的特种钢（正常）的C级洛氏硬度的限值
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表6 —具有一般硬性要求（+HH 和 +HL级）的特种钢的C级洛氏硬度的限值
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表 7 ——具有一般硬性要求（+HH 和 +HL级）的28Mn6特种钢的C级洛氏硬度的限值
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表 8 — 在“经过处理改进了切割性”或“软化淬火”条件下交货的产品的最大硬度
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表9 —室温下淬火与回火条件（+QT）下的机械性质
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表 10 —室温下正常化条件下的机械性质
[image: image10.png]Mecharical propertes fo procucts i & clametr (d) o, for fat products,  thckness (1 of

Name [ numser R & N B PEn PECEED

A Tensie srongth.

A Percentage elongation afe fracture (gauge length Lo =5,65fS, ; see Table 12, column 7a, i T4),

Tables § 7.

11

N’

.- Upper yild srenghor, i o yieid phenomenon oscurs, he 0.2 7 proot stength

The values a0 apply for the special steel grades vith hardenabiy recuirements (+H, +HH and +HL grades) as specifed in





表11 — 进行火焰淬火或感应淬火后的特种钢的表面硬度
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表12 — 第2栏中给出的要求的条件验证 
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	（表12的第6栏与第7栏的补充）

	编号
	要求
	试验单位
	测试程度

每个测试单位中的产品数量
	每个产品进行的测量次数
	取样与样品准备
	使用的试验方法

（见该表补充部分的第T1行与…）
	
	6a
	7a

	
	
	
	
	
	
	
	行
	取样与样品准备
	使用的试验方法

	
	
	见表
	
	
	
	
	
	T1
	一般条件

试片选择与准备的一般条件根据EN ISO 377与EN ISO 14284确定。
	

	1
	化学成分
	3＋4
	C
	（锻件分析由生产商提供，有关产品分析请看附件A的第6条。）
	
	
	

	2
	硬性
	5 to 7
	C
	1
	1
	T2
	
	T2
	末端淬火硬性试验。

如果出现纠纷，要使用下列取样方法：

· 试片的直径如果不大于40毫米，将通过加工进行取样；

· 如果直径大于40毫米但不大于150毫米，钢棒将通过锻造将直径缩小值40毫米；

· 如果直径大于150毫米，取试片时要使其轴位于表面下20毫米。

在所有其他情况下，除非在询问和定购时另有约定，生产商自行决定取样方法：开始于独立锻造，然后是热加工。
	根据EN ISO 642。淬火温度要符合表13中规定。硬性值要根据EN ISO 6508-1中的c级确定。


表12 - （继续）

	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	（表12的第6栏与第7栏的补充）

	编号
	要求
	试验单位
	测试程度

每个测试单位中的产品数量
	每个产品进行的测量次数
	取样与样品准备
	使用的试验方法

（见该表补充部分的第T1行与…）
	
	6a
	7a

	
	
	
	
	
	
	
	行
	取样与样品准备
	使用的试验方法

	
	
	见表
	
	
	
	
	
	
	
	

	3
	硬度
	
	
	
	
	T3
	T3
	硬度试验
	根据EN ISO 6506-1。

	3a
	＋S或＋A条件下
	8
	C

＋D

＋T
	1
	1
	T3a
	T3a
	如果出现纠纷，可能的情况下，在表面上的下列各点测试硬度：

· 如果是圆钢棒，该点距棒的一端有一个直径的距离；

· 如果产品的截面是四边形或三角形，或者如果产品是平面产品，该点距一端的距离与厚度相当，距纵面距离为0.25个厚度。

如果不可能符合上述规定，例如，在自由落锤锻件中，要在定购时就硬度点的最适当位置达成协议。样品的准备要根据EN ISO 6505-1进行。
	

	3b
	表面硬度
	11
	C
	1
	1
	T3b
	T3b
	试验应在平滑的表面上进行，表面上不能有氧化鳞片与其他物质。准备工作要保证表面的硬度变化将至最低。这一点在缺口深度较小时尤其要考虑到（根据EN ISO 6508-1:2005第6条。）
	根据EN ISO 6508-1。


表12 - （继续）

	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	（表12的第6栏与第7栏的补充）

	编号
	要求
	试验单位
	测试程度

每个测试单位中的产品数量
	每个产品进行的测量次数
	取样与样品准备
	使用的试验方法

（见该表补充部分的第T1行与…）
	
	6a
	7a

	
	
	
	
	
	
	
	行
	取样与样品准备
	使用的试验方法

	
	
	见表
	
	
	
	
	
	
	
	

	4
	淬火与回火产品的机械性质

	
	
	
	
	
	T4
	拉力试验与冲击试验
	

	4a
	
	9
	C

＋D

＋T
	1
	1次拉力试验和3个夏比V型缺口冲击试验
	T4a
	T4A和T4B
	拉力试验和，可能的话，夏比V型缺口试验的试片将按下列方法提取：

· 对钢棒和钢条来说，根据EN 10083-1:2006中的图1进行；

· 对平面产品来说，根据EN 10083-1:2006中的图2、3进行；

· 如果是自由落锤锻件（参看EN 10083-1:2006中第一条的注2），试片应按询问与定购时约定的位置取样，试片的纵轴要与注微粒流向一致。

拉力试验试片要根据EN10002-1准备，冲击试验的试片要根据EN10045-1准备。
	如果出现纠纷，要在符合比例的计量长度为“[image: image12.png]


”的试片上进行拉力试验

（在该公式中，“S0”是原始截面面积）。如果不可能实现这一点，换言之，对于厚度小于3毫米的平面产品来说，在询问与定购时要约定好一个EN 10002-1中规定的恒长试片。在这种情况下，还应就这些试片的延长值达成一致。

冲击试验要根据EN10045-1在夏比V型缺口试片上进行。

	4b
	正常化的产品
	10
	C

＋D

＋T
	1b
	一次拉力试验
	T4b
	
	
	

	注：只有在客户定购检查证书而且根据表1的第8栏或第9栏适用该要求时才对要求进行验证。

	a
对标有C的锻件，该试验要逐个做，对标有D的锻件要逐个尺寸地做，对标有T的要针对各个热处理组做。不同厚度的产品可以放在一组中，但前提是这些厚度处在机械性质的相同范围内，而且这些差别不影响性质。

b
如果产品进行持续加热，每25t中要提取一个试片，或不到25t就提取一个试片，但至少要保证一个锻件提取一个试片。

c
有关硬度试验（非拉力试验）请看7.1.4的最后一段。


表 13 — 热处理a
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图解
X
与试片淬火端之间的距离（毫米）

Y
硬度： HRC

3
H等级

图 1a — 末端淬火硬性试验中的洛氏C硬度散频
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图解
X
与试片淬火端之间的距离（毫米） 

Y
硬度： HRC

3
 H等级

图 1b — 末端淬火硬性试验中的洛氏C硬度散频
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图解
X
与试片淬火端之间的距离（毫米） 

Y
硬度： HRC

3
H等级

图 1c — 末端淬火硬性试验中的洛氏C硬度散频
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图解
X
与试片淬火端之间的距离（毫米） 

Y
硬度： HRC

3
H等级

图 1d — 末端淬火硬性试验中的洛氏C硬度散频
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图解
X
与试片淬火端之间的距离（毫米） 

Y
硬度： HRC

3
H等级

图 1e — 末端淬火硬性试验中的洛氏C硬度散频
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图解
X
与试片淬火端之间的距离（毫米） 

Y
硬度： HRC

3
H等级

图 1f — 末端淬火硬性试验中的洛氏C硬度散频
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图解
X
与试片淬火端之间的距离（毫米） 

Y
硬度： HRC
1
HH等级

2
HL等级
3
H等级

图 1g — 末端淬火硬性试验中的洛氏C硬度散频
附件A
（标准性）

备选要求

注：在进行询问和定购时可以就下列任选内容中的一个或多个达成协议。如果必要，生产商与采购商在询问与定购时可就这些要求的细节达成一致。 

A.1
淬火与回火条件下对比试片的机械性质 
对非淬火和回火或正常化条件下的交货，要对对比试片的淬火与回火条件下的机械性质要求进行验证。 

如果产品是钢棒或钢条，除非另有约定，要进行淬火与回火的样品要有产品的横截面。如果产品是其他种类，那么样品的尺寸以及样品的生产要在询问和定购时达成一致，而且最好考虑到EN10083-1:2006的附件A中的计量截面判断要求。样品要根据表13热处理条件表中的条件进行淬火与回火，或根据询问和定购时达成的协议进行。热处理的细节要在该检查文件中给出。除非另有约定，钢棒与钢条的试片取样要EN10083-1:2006中图1的介绍进行，平面产品的试片取样要根据图3的介绍进行。 

A.2
正常化条件下的对比试片的机械性质 
对非淬火和回火或正常化条件下的非合金钢交货，要对对比试片的正常化条件下的机械性质要求进行验证。

如果产品是钢棒或钢条，除非另有约定，要进行正常化样品要有产品的横截面。如果产品是其他种类，那么样品的尺寸以及样品的生产要在询问和定购时达成一致，而且最好考虑到附件A中的计量截面判断要求。

热处理的细节要在该检查文件中给出。除非另有约定，钢棒与钢条的试片取样要根据EN10083-1:2006中图1的介绍进行，平面产品的试片取样要根据EN10083-1:2006中图3的介绍进行。
A.3
细粒钢
当根据EN ISO 643进行测试时，钢的奥氏体细粒尺寸将为5或更小。如果要约定具体的测试，要约定好该细粒要求是通过判断铝含量来验证还是通过显微法验证。在第一种情况下，要对铝的含量达成一致意见。 

在第二种情况下，试片应根据接受锻件检查，以判断奥氏体尺寸。取样以及样品准备要根据EN ISO 643中的要求进行。

除非在询问与定购时另有约定，淬火微粒尺寸要确定好。要在下列条件下进行淬火硬化，以便判断淬火微粒的尺寸： 

—
碳含量较低的钢（含量< 0,35 %）: （880 ± 10） °C, 90 分钟/水；

—
碳含量较低的钢（含量≥ 0,35 %）： （850 ± 10） °C, 90 分钟/水；.

如果出现纠纷，要进行温度为1150摄氏度的30分钟空气预处理，以便产生统一的起始条件。 

A.4
非金属物质含量
该要求适用于特种钢。通过显微法确定的非金属物质含量要在根据询问与定购时约定的程序进行检测得出的约定范围之内（见附件E）。
注1：对非金属物质含量的要求适用于各种情况，但是，进行验证时要有特殊约定。 

注2：对有最低硫含量要求的钢来说，约定只应针对氧的含量即可。 

A.5
无损探测
厚度等于或大于6毫米的钢平面产品要根据EN 10160进行超声波测试，钢棒要根据EN 10308进行超声波测试。其他产品要根据询问与定购时约定的方法进行无损检测，要符合询问与定购时约定的可接受标准。 

A.6
产品
对那些含量有规定的元素，要进行产品分析来判断相关钢类型中这些元素的含量。 

取样的条件要符合EN ISO 14284中的要求。如出现纠纷，化学成分要根据CR 10261中某一标准中的对比方法确定。 

A.7
进行标注的特殊约定
产品要根据询问和定购时约定的方法进行特殊标注（如，根据EN 606进行条形码标注）。
附件 B
（供参考）

本欧洲标准中的钢等级与ISO683-1:1987以及其他之前由国家颁布的钢等级进行比较
表B.1 — 钢等级对比
[image: image21.png]EN 100832 150 683-1:1987" | Germany” United France" taly” ‘Sweden Spain’
Kingdor" 55 steel

Name Number Name Number Name Number
=3 om0t [ic%) c% o501 1AFS5C35] ©5) - -

cio oSt [(c40) cio st 1AFG0GH0] =) - -

s 1053 [(o5) o 70500 (e0145) | [AFe5Ces] [0} - -

=3 o5 [(c55) o T 1AFTOCSS] =) - -

oo Tos01__|(c80) ce 0601 (co0) - ,

C22E Tist - ck2) R rowe) | p el (c25) - -

czr 1ies | ©m22) |14 xc 1ou) (25 - -

CasE FETT Ty (©k39) e (B03s) | xC 38 1) = 72 oK Fiio
c3R R KR} cm3s 11180 sk |9 - casK1 F113501)
CaoE Tiee  [(C40ER o4y () eoman) | 0xC 4z il (ce) - -

caoR 1ie  |caom cm 40 11189 Deazhu | - -

CasE TaeT[(C45ER) (o a5 Gen (sotids) | pec 48 1) (cey A casK Fiis0
sk 1101 |c4sm) cm 45 11201 Dedshi () - csK1 Fiies)
Ca0E 126 [(C50Es) (o5 11208 (osowz0) (©50 Tere B

csoR. 1241 |csomn cmso 11241 (©s0) - 3

3 Ti25[(C5ER okse) 11203 [N ] (©58) - 3 GiE]
casR 1129 |cssm cmss 11200 DCssHi (59 - cssk1 Fi8s()
GaoE T2 [(ce0Es ) 1221 (o7owe0) (co0) - -

ceoR. 112 |coom cm o 11223 (cs0) - 3

e Tii70 | eatine) @wne |70, i5om20) B B B

2 steelgrade s iven n ound brackets. s means that e chermial composilon difers only slgly rom EN 10083-2. 1 gven n square brackels, this mears hal greate dferences exs!

in he chemical compositon compared with EN 10083.2 I there are no brackets round the ool orade, this means tha there are practally no diferences in the chemical composiion compared with
EN 100832,





参考文献
[1]
EN 10021：钢铁产品的技术交货要求 
	BS EN 
10083-2:2006
	

	
	BSI：英国标准学会
英国标准学会是根据皇家令状成立的、制定英国标准的独立机构，负责向欧洲及整个国际社会展示英国在标准方面的观点。
修改
英国标准通过修正或修改的方式进行更新。英国标准的用户应确定他们拥有最新的修正或最新版本。 

英国标准学会的一贯目标是改进我们的产品与服务的质量。如在使用本英国标准时发现错误或不明之处，请通知负责的技术委员会秘书，我们将感激不尽。联系方式列于前内封面：电话：020 8996 9000；传真：020 8996 7400。

英国标准学会为会员提供单独的名为PLUS升级服务，它将确保订阅者能自动收到最新的标准版本。
购买标准
定购英国标准学会的国际和国外标准出版物的客户请通过下列方式联系：电话：020 8996 9001；传真020 8996 7001。电子邮件：orders@bsi-global.com. 另外还可以从英国标准学会的网站上获取相关标准：http://www.bsi-global.com.

对国际标准订单，英国标准学会的政策是提供那些已经作为英国标准出版的标准，除非另有申请。
标准相关信息
英国标准学会通过自己的图书馆和出口商服务技术协助组提供有关国家、欧洲以及国际标准的多种信息。我们还提供多种英国标准学会的电子信息服务，这些服务包括所有产品与服务的详细信息。请与信息中心联系：

电话：020 8996 7111；传真：020 8996 7048。

电子邮件：info@bsi-global.com。

英国标准学会的定购会员将及时得到标准发展的最新动态，并享受大幅购买优惠。相关优惠措施请与会员管理处联系： 

电话：020 8996 7002；传真： 020 8996 7001
电子邮件：membership@bsi-global.com.

可以在如下网站上查找有关通过英国标准在线访问英国标准的信息：http://www.bsi-global.com/bsonline。如下网站上提供更多有关英国标准学会的信息：http://www.bsi-global.com.

版权
英国标准学会拥有其所有出版物的版权。英国标准学会同时还在英国拥有国际标准组织的出版物的版权。除非《1988年版权、涉及与专利法令》允许，未经英国标准学会事先书面同意，不得以任何形式或手段——包括电子、影印、录制或其他方法——复制、在提取系统中储存或传递这些出版物的任何部分。。
这不排除在标准执行过程免费使用所需细节，如符号与尺寸、类型或等级标志。如果这些细节用于执行之外的其他目的，必须事先获得英国标准学会的书面允许。 

如果获得允许，条件包括支付特许使用金或签署许可协议。可以与版权经理联系以获取相关细节与服务：电话020 8996 7070。

传真：+44 （0）20 8996 7553.

电子邮件：copyright@bsi-global.com.


	
	

	英国标准学会

伦敦Chiswick大道 389号

W4 4AL

	


最小





最小





最大





距淬火端的距离


（以HRC为单位表示的硬度）





范围





编号





名称





符号





钢名称





±号表示在一个锻件中，元素含量偏差可能超过上限或低于下限，但不会同时出现。


对硫含量一定的钢（根据锻件分析在0,020% 至 0,040%之间），允许偏差为 ±0,005%.





允许偏差





（质量百分比）





锻件分析中的最大含量





（质量百分比）





元素





在该表中没有引用的元素不能在未经采购商的同意情况下故意加入，除非是为了除热。要采取一切可能的预防措施防止碎屑或其他生产过程中的材料将这些元素混入钢中，这样会影响钢的硬性、机械性质和用途。


如果对特种钢的硬性有要求（见表5至7），允许出现与锻件分析相比的轻微偏差，但对于碳、硫、磷等元素，超过量不能大于表4中的规定。





加入大约0.1％的硫因而提高机械加工性的钢（包括没有控制硫含量的二次硫化钢）可以应客户的申请而提供。在这种情况下，锰含量的上限可能增加0.15％。


如果特种钢在定购时没有硬性方面的要求（没有硬性符号）或者没有淬火、回火或正常化条件下的机械性质要求，在定购时应约定好碳的含量应不超过0.05％，和/或铬、锰、镍的总含量不超过0.45％。





如果在询问和定购时有约定，那么对平面产品来说，硫的最大含量应为0.010％（质量百分比）。
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最大





最大





锰





最大





硅





编号





化学成分（质量百分比）a,b,c





钢名称





名称





特种钢





优质钢





最大d





最大





最大





最小





最大





最小





最大





最小





最大





最小





最大





最小





最大





钢名称





名称





编号





符号





与淬火端之间的距离（毫米）


HRC硬度





钢名称





名称





编号





符号





范围





距淬火端的距离（毫米）


硬度（HRC）





最大





最小





最小





最大





钢名称a





名称





编号





+A条件下的最大 HBWb





优质钢





特种钢





该值同样适用于表5至7中包括的对硬性有要求的特种钢（+H-, +HH- 和 +HL级），参看脚注


这些值不适用于进行持续锻造但没有变形的扁钢。





见 7.3.3


根据锻件的化学分析，根据尺寸要求，尤其是+HH-级的要求，可能需要进行软化淬火。





钢名称





名称





编号





直径或厚度在下列范围内的计量截面的机械性质（见EN 10083－1：2006，附件A）





优质钢





特种钢





Re：屈服强度上限，或者，如果没有屈服现象出现，0,2 %验证强度Rp0,2.


Rm: 拉力强度


A: 破裂后的延长百分比（计量长度 L0 = 5,65 �; 见表12第7a栏T4行）.


Z：破裂后横截面的缩减。


KV：纵向夏比切口试片的冲击力（3个值的平均数要满足表中的最小值；所有单个值都不能低于表中最小值的70％）。


取样要求请看EN 10083－1：2006中的图1和图3。


1 MPa = 1 N/mm2








钢名称





名称





编号





直径或厚度（对平面产品而言）在如下范围内的产品的机械性质





优质钢





特种钢b





Re：屈服强度上限，或者，如果没有屈服现象出现，0,2 %验证强度Rp0,2.


Rm: 拉力强度


A: 破裂后的延长百分比（计量长度 L0 = 5,65 �; 见表12第7a栏T4行）.


这些值同样适用于表5至7中规定的具有硬性要求的特种钢（+H, +HH 和  +HL）。





1 MPa = 1 N/mm2.





钢名称





名称





编号





表面硬度





上述值适用于淬火和回火后截面直径为100毫米的截面。而且该截面已经根据表13中的条件进行淬火，之后在150摄氏度至180摄氏度之间进行约1小时的压力释放。





对正常化和表面硬化之后的条件也可以约定同样的值，条件相同。需要指出的是表面硬化可能降低脱碳深度。





钢名称





名称





编号





淬火b,c





淬火d





剂





淬火e





末端淬火试验





正常化c





优质钢





水或油





油或水





特种钢f





水





水或油





油或水





水或油





该表中的条件仅供参考。但是，末端淬火的温度是强制性的。





下限温度一般适用于水淬火，上限温度适用于油淬火。





奥氏体化时间：至少30分钟（指导值）


如果淬火剂的选择影响到其他参数，如形状、尺寸等，淬火温度与破裂可能性要考虑在内。其他淬火剂，如合成淬火剂，也可以使用。


淬火时间：至少60分钟（指导值）。


该表也适用于表5至7中包括的具有规定硬度的特种钢（+H-, +HH- 与 +HL-）。





德国a





英国a





法国a





意大利a





瑞典


瑞典钢铁公司





西班牙a





名称





编号





编号





名称





编号





名称





a	如果钢铁等级用圆括号括起来，这表示化学成分与EN 10083-2稍有不同。如果用方括号括起来，表示化学成分与EN 10083-2有较大差异。如果没有括号，这表示两者之间并无差异。








