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GB/T 699-2015((优质碳素结构钢》标准解析

王晓梅

(陕西国防工业职业技术学院数控分院，陕西西安 710300)

摘 要 : 根据 GB/T 699-2015<<优质碳亲结构钢》新标准，分析了优质碳索结构钢钢

号的变化、冶金质量的变化，介绍了新力学性能符号灵新.新国标取消了沸腾钢和半

镇静钢，取消了高级优质钢和特级优质钢，采用了 R m ， R 'L 、 A 、 Z 、 KU2 等伤力学性

能符号，工程技术人员在选择和使用优质碳余结构钢时注意灵新.

关键词 : 优质孩素结构钢;GB/T 699-2015; 力学性能

中图分类号: TG 14 文献标i只码 : A

Analysis of GB/ T 699 - 2015 << Quality Carbon Structure Steels) standa时
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Abstract : According to thc new standard GB/ T 699- 2015 < Qua lity Ca rbon Structural 

Stecl). thc steel numbcr and metallurgical quality changes of the high quality carbon steel 

are analyzed. the new symbol mechanical performance are introduced. The new national 

standard canceled boiling steel and semi-killed steel , also canceled high-grade steel and supcr 

quality steel. used the new mechanical propenies symbols R m 、 R.L 、A、Z、 KU2 etc. Engineer­

ing and technical personnel are advised to notice the changes when selecting and using bigh 

quality carbon structural steel. 
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。 引言

优质碳萦结构钢主要用作机械零件和各种

工程构件. 2015 年 12 月 10 日发布了优质碳素

结构钢标准 GB/T 699-2015(1) ， 20 1 6 年 11 月 1

日开始实施.优质碳索结构钢新标准是在 GB/T

699-1999 标准的基础上修订而成.新标准共 9

章，各章的标题为:范因 s规范性引用文件3分类

及代号;订货内容:尺寸、外形及重量;技术要求;

试验方法;检验规则;包装、标志及质量证明书.
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本文就新标准的变化谈谈自己的认识.

1 GB/ T 699-2015 的重要变化

1. 1 名称变化

标准名称沿用"优质碳京结构钢"中文名

称，但英文名称自 U Quality carbon slructural 

sleels"变为 "Qual ity carbon structure steels". 

将形容词 "structural"变成名词 "structure" ，名

称更规范.
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1. 2 统-舷字代号

随着我国加入世界贸易组织，金属材料牌号

的编制也逐渐向国际化组织(ISO)标准靠拢，采用

数字代号和材料为学性能为牌号.淘汰按照化学成

分编排材料牌号的做法. GB/T 699- 1999 优质碳

索纺钩钢中引人统一数字代号，GB/T 699-2015 

优质碳萦结构钢沿用这个数字代号 . 钢的统一敛

字代号、牌号对比如表 1 所示.

囊 t 钢的统-J懂事代号、牌号对比

统一般字代号 牌号 1 统-徽字代号 院号

U20082 

U20202 

U20452 

08 

20 

45 

U21202 

U21652 

U20652 

20Mn 

65Mn 

65 

统一数字代号表示方法:U 表示为非合金

钢;第一位数字 2 代表优质碳索结构钢;第二位

数字表示钢细分，0 表示普通含镜、1 表示较高

含链号第三、四位数字代表钢的含碳最d最后的

费生字表示钢的质量等级.目前数字代号的认可

度还不够高，我国优质碳京生在构钢主要还是用

钢的牌号.

1.3 钢惋号的变化

费国优质碳素结构钢， 1999 年标准有 31 个

牌号， 2015 年新标准取消了沸腾钢和半镇静钢.

现有牌号有 28 个.现有牌号为，08 、 10 、 1 5 、 20 、

25 、30 、 35 、 40 、 45 、 50 、 55 、 60 、 65 、 70 、 75 、 80 、 85 、

15Mn、 20Mn 、 25Mn ， 30Mn、 35Mn、 40Mn、

45Mn ，50Mn、60Mn、 65Mn 、 70Mn. 我国优质碳

素结构钢的牌号以含碳量表示，如 45 表示平均

含碳蠢〈质量分数)0.45% .

新国标删除的牌号为 08F、 10F 、 15F 三个，

45 

不再提供半镇静钢，如 08b 、 10b 、 15b 、20b 等.

用铝脱氧的镇静钢，碳、健含量下限不限，

锺含量上限为 0.45% ，硅含量{质盘分数〉不大

于 0.03% ，全铝含iB:为 0. 020%-0.070% ，此时

牌号为 08AJ，注意成分与旧国标有区别.

1. 4 分类标准变化

1999 国标优质碳萦结构钢按冶金质量分

为:优质钢、高级优质钢、特级优质钢 3 类 .

GB/T699一 2015 取消了一分类，就是优质钢这

-类.

新同标将优质碳萦结构钢按供货表面种类

分成 5 类:压力加工表丽(SPP) ;酸洗(SA) ;喷

丸(砂)(S5) ;剥皮 (5F) ;烧光(SP) .

新国标保留按使用加工方法分类.优质碳

索结构钢分成压力加工用钢和切削用钢两类，

这样的分类使用更方便.

1. S 热处理要求的变化

对于优质碳萦结构钢的热处理，新标准绘出

了推荐的热处理制度 . 同时绘出了调整要求.热

处理温度允许调整范围 :IE火土 30 'c、洋火

土20 'c、团火 土 50 'C;推荐保温时间:正火不少

于 30 min，空冷;$丰火不少于 30 min , 75 、80 和 85

钢汹冷.其他钢梯水冷 ;600 'c回火不少于 1 h. 

2 GB/ T 699-2015 启用新的力学

性能符号

2015 年优质碳索结构钢标准中-个重要的

变化是合余力学位能符号更新，表 2 列举了常

用优质碳絮结构钢的力学位能，表 3 所示为新

i日国标常用力学性能符号对照.

襄 Z 常用优质曦蠢童声构钢的为掌性能

力学性能

牌号 抗拉强度 下屈服强度 断后伸~ 断丽收缩率 冲击吸收 未热处理交 退火钢交货

R_/ MPa Rι/MP. 事 A!% ZI Yó 能量 κU，/J 货硬度IHBW 硬度IHBW

20 主目10 二;?;.24S ~Z5 二声55 ζ156 

45 ~600 注355 注1 6 二抖。 二主39 ';;;229 ';;; 197 

65Mn ~735 ~430 二到 2抖。 ';;;285 ζ229 

当屈服现象不明显时，规定蟹性延伸*强度 R院，代替 R~. .

?苦污量lHl1i
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囊 3 .睡旧自辘，曾用为掌佳能符号对踊

新国标符号 R阳 R.. R.H A A,. - R"" R, .. Z KU. HBW 

IB 囚标符号 e ‘ σ ~. (1 .u 8:. 61n ø I e 份 I 'i' A.u HB、 H llS、HBW

泼 2 和表 3 中新闺标力争性能符号的含义

解军醉如下[...) : 

R .，.-一表示下屈服强度 s

R .H一一表示上屈服强度;

R川一一表示规定塑位延伸率为 0.2%时

的应力 e

R'M一一表示规定残余延伸难为 0.2% 时

的应力$

A -一表示比例试样 (Lo ,.,. 5.65j苔，比

例系敛为 5.65 . fip试样标距长度是Jt横截面积

平方粮的 5. 65 倍 3 对于阅截丽试样，计算得到

I。 每 5d. •即试样标距*度是其直径的 5 倍 .就

是通常说的短试样}断后伸长率;

AII ' 一一表示比例试样( L. - 11. 3j言.
比例系做为 1 1. 3. I!P I则极阎长试样 L. ""< 10d. ) 

断后仰**;

z-一表示断面收缩率;

HBW甲一表示布氏硬度 s

KU， 一一表示 U 观缺口试样在 2 mm 摆锤

刀刃下的冲击吸收能量.

2015 年优质碳素纺构钢标准中已绞启用新

标准力学性能符号 .在选择和使用时也妥注怠

更新.

3 GB/ T 699-2015 其他变化

3. 1 地加了亵商II量要求

钢梅的表面质量饺 GB/T 28300 规定进行

要求，将袋而缺陷细分为缺陷与缺欠 .

压力加工用钢榕的表面不应有 n 视可见的

裂纹、结范、折叠及夹杂. 若有上述缺陷应消

除 .消除深度从钢橡实际尺寸算起.应不越过相

应的规泣，消除宽度不小子深度的 5 俏 .

切削加工用钢串串我而允许有从钢串串公称尺

寸，草远不越过烧定的局部缺欠. 公称.Jl径或厚

度 < 100 mm 的钢梯.局部缺欠允许深度不起

另污量组j后

I主钢惨尺寸负偏差;二;. 100 mm 的钢穆局部缺欠

允许深度不超过钢棒尺寸公:11 .

喷丸就剁Jt状态交货的钢梯表面应消净、

光滑.不应有很纹、折叠、纺短1 、夹杂和氧化应 .

若有上述缺陷:{f-在，允许A吉普修磨 .但最大修11

处应保证钢仰的最小尺寸.

3. 2 {匠倍组织要求的变化

钢撑的榄截面酸b1低俯试片上不应有臼视

呵见缩孔、气池、裂纹、兴杂、翻皮和白点 . 切削

力11 工用的铜像允许有不越过规定的皮下夹杂、

皮下气泡等缺欠.

钢橡胶fX低倍组织应符合相应的级别要

求.一般疏怡、中心疏松、键~偏析均不大干 2. 5

级别 .增加了连铸钢梅低俯组织要求{叶'心偏析

不大于 2.5 级) .

3. 3 特殊要求方面的变化

经供箭双方协议 .并在合同中注明. uJ供应

下列将殊要求的钢惨. 经删除、修改和增加 .新

标准的特殊要求包括:，串号的化学成分范阴缩

小或放宽 3硫含tt(质放分敛〉范围 0 . 015%-0.

035% ; :'N ;;Jt分析领含量成其他残余元素;提供

小尺寸冲珩试'盘值或 V 型缺口冲击试残值3 提

供浮透位要求的钢律:钱验d~草草度 s横驰非金属

夹杂物 ;检验精形发纹 g 位验 fi徽组织，要求超

声检测 s其他.

4 结论

GB/ T 699-2015 <<优质极索结构俐'其他的一

些变化这IF. -1' I莓，苦述 . 新标准的颁布反映了我

国冶金工业水平的不断Q1UIi与锺高.新问标取消

了沸梅钢和l半锁静钢，取消了高级优质钢和特级

优质钢，将农 ilii缺陷细分为缺陷与缺欠.采用了

几、 R ... ， A 、 Z 、 KU， 等新力学位能符号.要求我

们在生产、敏学、科研等方而使用和推广.
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位后适当压紧.模具闭合;模具上筷下行，向下

冲切预成型胶片，型芯固定镶件 13 :mJll.!片应于

浮动型芯 14 上，由于型芯弹簧 18 的顶托作用，

型芯固定镶件 13 和浮动型芯 14 将紧紧将膜片

压紧后下行，进入型芯板 15 的凹筷槽中，型15

板 1 5 的凹筷槽为刃口设计，故能将周边的余料

切除 ;上模下行到一定行程后，行程被上模板行

程限位块 24 限制，不再继续下行，以防止将浮

动型芯 14 压坏;余料冲切完成后，模具打开，上

模向上回退，在型芯弹簧 18 的反弹顶托作用

下，裁切好的图 4 (bl所示的膜片将被同步从型

11、极 15 的凹模精送出 ， 孚工将冲切好的成A11Jl1.!

片取出，而后等待下一工作循环.

5 结论

针对 3D 幽商型泼边扶手条产品德采用

lMF 工艺表面覆盖 PC 薄膜的装饰实用要求.

设计了产品的 IMF $lJ程生产工艺路线，工艺过

程由 6 道关键工序构成. 综合 IMF 产品生产

中潜在的品质缺陷问题分析和实践经验，设计

了制程中的两I\IJ关键工序的成型模具，其中，膜

片预成型工艺巾的预成型模具采用热压+真空

吸附的结构方式，能较好她将膜片的形状及变

形控制在设计要求内 ，膜片冲费2模采用弹压式

凸凹模冲裁.对膜片边缘部位能起到有效保护

的同时，切边无拉延、卷角等缺陷，成品率高 .
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依据膜片注塑时的变形量给出了胶片单边所帘

的实际压边尺寸. 所设计的组合模具所成型的

胶片无卷角、拉裂、破损等成骂道质最问题，有效

地提高了扶手条 lMF产品的膜成型良品率.
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