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二零一八年十月
一、工作概况
1、任务来源
	根据紧固件需求及发展现状，由中国金属学会提出。
2、制定本标准的目的和意义
	在齿轮、轴承、模具及紧固件等基础零部件中，紧固件用钢占比最大，而且近年来我国紧固件总产量稳步提升。2017年总出产量达到765万吨，占世界总产量的47.8%，居世界第一位，预计2018年总产量达到800万吨以上。2017年出口总量292.9万吨，进口总量仅为32.47万吨，出口总量是进口总量的9倍，但从金额对比来看，出口为52.35亿美元，而进口为33.15亿美元，进出口金额相差并不大，反映出我国紧固件的出口产品档次较低、价格处于劣势的现状，因此产品结构及品质需要整体提升。目前国内约有40家钢厂生产冷镦线材，产能约为1500万吨，产能大、产量高、钢种齐全，因此冷镦线材缺的不是量，而是缺乏精品。
	从国内紧固件的市场来看，汽车行业的需求占比最高，约为25%，建筑基础（轨道交通、风电、核电等）占17%左右。这两大产业紧固件对冷镦线材质量有较高的要求，包括表面质量、组织均匀性、脱碳等。为了保证紧固件成品性能的安全性和可靠性，汽车行业甚至提出了“零缺陷”的要求。另外由于GB/T3098.1-2008和GB/T 6478-2015的成分范围较宽，因此容易造成批次间化学成分较大的波动，导致力学性能不稳定，影响到紧固件产品质量，这已经成为行业的共性问题。
	实际上，钢厂也根据自身产品的特点制定了冷镦线材企业标准，并与下游客户制定单独的技术协议以满足高品质紧固件的要求，因此其技术条件通常比较严格，这也反映了制定冷镦钢团体标准的必要性。
	综上，为了满足紧固件品质提升的需求及本着解决共性问题的努力，2018年5月由上海大学向中国金属学会申请立项，结合相关的企业标准，在GB/T 6478-2015的基础上，并征求了部分钢厂及紧固厂的意见，编制出本团体标准的草稿。
二、标准的制定原则
	以科学、合理、先进、实用为原则，结合国内钢铁企业的发展、生产流程优化及工艺技术装备进步情况以及紧固件行业的需要，参考国内外相关的标准，在GB/T 6478-2015的基础上制定本团体标准。
参考的文献包括：
[1] GB/T 3078-2008 优质结构钢冷拉钢材
[2] GB/T 3098.1-2010 紧固件机械性能 螺栓、螺钉和螺柱
[3] GB/T 3098.22-2009 紧固件机械性能 细晶非调质钢螺栓、螺钉和螺柱
[4] GB/T 4232-2009 冷顶锻用不锈钢丝
[5] GB/T 4356-2002 不锈钢盘条
[6] GB/T 5953.1-2009 冷镦钢丝 第1部分：热处理型冷镦钢丝
[7] GB/T 5953.2-2009 冷镦钢丝 第2部分：非热处理型冷镦钢丝
[8] GB/T 5953.3-2009 冷镦钢丝 第3部分：非调质型冷镦钢丝
[9] ISO 4954:1993 冷镦和冷挤压钢
[10] EN 10263-2：2001 冷镦和冷挤压盘条、钢棒和钢丝 第2部分：非热处理钢的交货技术条件
[11] EN 10263-4：2001冷镦和冷挤压盘条、钢棒和钢丝 第4部分：调质型钢的交货技术条件
[12] JIS G 3507-1：2010 冷镦用碳素钢 第1部分：盘条 
[13] JIS G 3508-1：2010 冷镦用含硼钢 第1部分：线材
[14] JIS G 4053：2008 机械制造用合金钢
[15] ASTM A29/A29M-16 热锻及冷加工碳素钢和合金钢棒
[16] ASTM A510/A510M-18 碳素钢盘条和粗拔圆钢丝一般要求
参考的国内钢铁企业标准有：
[1]南钢 Q/320116 NJGT 306-2016 冷镦钢热轧盘条
[2]宝钢Q/BQB 517-2018 冷镦钢盘条
[3]鞍钢 Q/ASB 234-2017 冷镦钢盘条 
[4]华凌湘钢Q/OHAB 113-2018 冷镦钢用热轧盘条 
[5]沙钢Q/320582 SGY303-2018 冷镦钢热轧盘条 
[6]永钢Q/320582 JYG03-2016 冷镦用热轧盘条 
[7]永钢 Q/320582 JYG13-2017 合金精品冷镦钢热轧盘条 
[8]邯钢Q/HG 063-2017 冷镦用合金钢热轧盘条 

三、主要技术内容说明
	与GB/T 6478-2015相比，主要变化的条款及内容说明如下：
[bookmark: _Toc519540474][bookmark: _Toc519540540]1、条款4.2 牌号表示方法
	根据GB/T 221-2008的命名规则，非调质型钢的代号为“F”，因此修改为本条款的说明，并在后续条款中的表5和表8中对应修改。
2、条款5.1　热轧圆钢
	明确了圆钢尺寸偏差的等级至少应按2组精度执行，圆钢尺寸允许偏差如表1所示。
表1 热轧圆钢的尺寸允许偏差，单位：mm
	截圆公称直径
	尺寸允许偏差

	
	1组
	2组
	3组

	>5.5~20
	±0.25
	±0.35
	±0.40

	>20~30
	±0.30
	±0.40
	±0.50

	>30~50
	±0.40
	±0.50
	±0.60

	>50~80
	±0.60
	±0.70
	±0.80

	>80~110
	±0.90
	±1.00
	±1.10



3、条款6.1　牌号和化学成分
	鉴于P、S对冷镦性能的不利影响，结合钢铁企业的能力，降低了P、S含量的上限。
    成分波动对紧固件性能的影响较大，因此对调质型的碳含量压缩在0.03%范围内，锰含量下限收缩0.01%。对于表1和表2的牌号，除了ML04Al 及ML06Al 外，碳含量下限压缩0.01%。
 	对于表2中原牌号ML18Mn及ML20Mn，并按牌号命名的一致性，并参照GB/T 28906-2012，将名称分别修改成：ML18MnAl及ML20MnAl。附表B.2也作相应的修改。
	依据市场的需求，表3增加了4个牌号：
	参考JIS G 3507-2010，对应增加了ML40Mn（对应SWRCH41K）、ML50（对应SWRCH50K）两个牌号。
	参考JIS G 4053-2008及南钢企标（Q/320116 NJGT 306-2016），增加牌号：ML15CrMo（对应SCM415）。
	参考ASTM A29/A29M-16的4142成分，增加对应的牌号ML42CrMo。
	表4中序号为1~15的含硼调质型冷镦钢中，为了保证硼的作用，规定了Ti≥0.02%的要求。
	表4中新增两个牌号：
	增加ML20CrB，对应于宝钢的10B21-M、沙钢的SWRCH22AB。
	增加ML45B，对应沙钢的SWRCH45KB。
	根据成分的调整，相应的对化学成分偏差提出较高的要求，因此规定了成品化学成分的允许偏差应符合GB/T 222中表2的规定。
4、条款6.5冷顶锻
	冷顶锻试验是检查钢材表面及内部质量的有效手段，紧固件制造过程中，约80%的冷镦开裂由表面缺陷引起，因此对钢材的冷顶锻性能提出了应符合较高级（1/3）的要求，并增加超高级（1/5）的说明，供用户选择。
5、条款6.6 脱碳层
	参考JIS G 3507-2010及JIS G 3509-2010对脱碳层的要求作了细化，并根据紧固件厂的需求及钢铁企业的能力水平，对完全脱碳层的控制提出表2所示的要求。
表2 调质型（包括含硼钢）和非调质型钢材的脱碳层   单位：mm
	公称直径D
	完全脱碳层深度
	总脱碳层深度（铁素体+过渡层）

	D<7
	≤0.01
	≤0.09

	7≤D≤15
	≤0.01
	≤0.10

	15<D≤25
	≤0.01
	≤0.13

	25<D≤32
	≤0.01
	≤0.18

	32<D≤40
	≤0.02
	≤0.22

	40<D≤50
	≤0.02
	≤0.27

	D大于50mm时，脱碳层深度由供需双方协商确定。


6、 条款6.7 晶粒度
	晶粒尺寸影响钢材的强度及韧性，因此一些主机厂按不同强度级别，对紧固件用材的晶粒度作了不同要求。本条参考华凌湘钢（Q/OHAB 113-2018）和沙钢企业标准(Q/320582 SGY303-2018)，对非热处理型、表面硬化型、调质型（包括含硼钢）钢材的奥氏体晶粒度提出不小于6级的要求。
	根据非调质钢的特点及一般钢铁企业的设备情况，对非调质型冷镦钢材的铁素体晶粒度要求降低，从原来的不小于11级修改成不小于9级。
	铁素体晶粒度的测定方法还需要共同探讨。
7、条款6.8　非金属夹杂物
	夹杂物对钢材的冷镦成形及服役性能有重要的影响，尤其是高强度紧固件对夹杂物比较敏感。为适应不同强度级别以及结合汽车紧固件厂的需求，拟制定了两组夹杂物等级要求，如表3，供讨论参考。
表3 夹杂物的要求
	组别
	A
	B
	C
	D
	Ds

	
	细系
	粗系
	细系
	粗系
	细系
	粗系
	细系
	粗系
	

	1
	≤2.0
	≤1.5
	≤2.0
	≤1.5
	≤1.0
	≤1.0
	≤2.0
	≤2.0
	≤1.5

	2
	≤1.5
	≤1.0
	≤1.0
	≤1.0
	≤0.5
	≤0.5
	≤1.0
	≤1.0
	≤0.5

	总级别：A+B+C+D≤5级



8、条款6.9　低倍
	参考邢钢Q/XG 244-2016标准，将原来的酸浸低倍组织中一般疏松、中心疏松、中心（或锭型）偏析应各不大于2.5级修改成2.0级。
9、条款6.12　氧化皮
	目前去除氧化皮可以通过酸洗或者机械去除的方法，但各钢铁企业的钢材氧化皮不尽相同，增加了去除工艺的复杂性，以及去除氧化皮后钢材表面质量不稳定，为此增加了对氧化皮的要求。本条款参考了宝钢及鞍钢的企业标准，还需各方讨论统一。
四、预期达到的社会效益、对产业发展的作用等情况
	通过标准的制定和实施，将促进紧固件品质的提升和行业的发展。
五、在标准体系中的位置，与现行相关法律、法规、规章及标准，特别是强制性标准的协调性
本标准与现行相关法律、法规、规章及相关标准协调一致。
六、重大分歧意见的处理经过和依据
无。
七、标准性质的建议说明
建议本标准的性质为推荐性团体标准。
八、贯彻标准的要求和措施建议
建议本标准批准发布即实施。
九、废止或代替现行相关标准的建议
无。
十、其他应予说明的事项
无。

《冷镦及冷挤压用钢》标准编制工作组
2018年10月27日

