ASTM  A105热锻，最小屈服极限为45ksi(310Mpa).
1.0 范围

此规范下的材料符合ASTM A105热锻，并热处理到最小屈服极限为45Ksi(合310Mpa)                                                                           此规范应用在模锻，自由锻，缎环.棒等形状。

2.0 参考规范

2.1.ASTM A105

2.2 ASTM A370

2.3 NACE MR-01-75

3.0 采购基本信息

   3.1.订单包括：

     3.1.1.客户规范

     3.1.2 外径尺寸x长或外径x内径x高

     3.1.3 10.0中要求提供证书

4.0 化学成份表

	元素
	含量  %

	C
	0.31（最大）

	P
	0.035（最大）

	S
	0.035（最大）

	Mn
	0.79-1.30

	Si
	0.13-0.45

	Cu(最大)
	0.40

	Ni(最大)
	0.40

	Cr(最大)
	0.30

	Mo(最大)
	0.12

	V(最大)
	0.05


备注：这些元素含量合计不超过1%。Cr和Mo的总和不超过0.32%，加铅制品的钢原料不能使用。

5.0机械性能

   机械性能可以从延长的试样或试块中取得.这个试样或试块从同炉钢水中.同一热锻和同一缩比中并且从同一炉热处理获得.二次硬度测试将符合最终热处理曲线的试样
备注：这个材料比ASTM A-105的最低屈服极限高。
5.1.材料厚度大于等于4″时，API试样尺寸为4″x4″x8″.表示ER=5
5.2.材料厚度小于4″，API试样尺寸为T″x T″x6″,T代表客户要求或锻件最大厚度的尺寸。

5.3试样从t/4的位置取得，t是试样的厚度。

5.4.物理性能

	抗拉强度
	70000psi-90000psi (485Mpa-620Mpa)

	屈服极限0.02%抵消
	45000Psi(310Mpa)（最小）

	延伸率2″（可选8″）
	21%（最小）

	硬度范围
	140-237HBN

	夏比冲击试验温度
	-20℉（-29℃）

	纵向（夏比吸收能量）
	27J（3个试样的最小平均值）

	
	19J (单个试样最小值)

	横向（夏比吸收能量）
	20J（3个试样的最小平均值）

	
	14J（单个试样的最小值）

	尺寸
	10mm×10mm×55mm


5.5.理化报告从代表同炉同缩比和同热处理中获取。

5.6.理化性能和冲击试验应从锻件或棒料上切下并在同炉热处理中获得。

6.0.热处理见ASTM A105章节5中的描述条件。如果部件回火，最小回火温度为1200℉。

7.0标记锻件应该用钢卯卯上
7.1.锻件应该用钢印印上订单号，部件号，供应商标识，炉号，报告号。

8.0.检查

  8.1. 对产品进行无搭接.缝隙.起皱.和表皮粗糙等检查。

  8.2. 当表面有缺陷用磨去除时，尺寸在没有减少的情况下，只要把有缺陷的区域打磨光滑即可，重新打磨的部位要重新检查。

  8.3. 当内表面磨去之后尺寸减少，部件应废掉，不许补焊。

9.0.特殊要求。

  9.1净度：客户选择客观上分析锻件出现的分离层和非金属夹渣。
  9.2.锻造，锻棒整个热工作过程，整个剖面厚度锻造均匀，最小所比率3.0:1，缩比可以计算，从最初面积倒最后部件面积。
  9.3.冶炼过程：钢锭应在电炉或开放式灶台，加入钢锭前或加入过程中真空脱气尤其是氢，材料应该在冶炼过程中晶粒细化。
  9.4.大大交叉面锻造应真确操作，避免氢片状缺陷出现（裂纹）。

10.0 证书

  10.1每一批货都给客户提供证书。

  10.2证书上的信息：

    10.2.1 化学分析和炉号。

    10.2.2 订单号。

    10.2.3 5.1章节所描述的锻件试样测试实际物理性能。

    10.2.4 热处理证书包括时间，温度曲线，锻造试块的硬度。

    10.2.5 材料在正火条件下提供时，要在证书上进行标注。

  10.3 在分批出运时，每批应提供证书，部件也应有炉次，热处理和物理性能等可追溯性。

11.0 尺寸

  11.1 见客户图纸/订单要求。

12.0 偏差

  12.1任何偏差是允许的，在客户书面同意的情况下。
