
名稱：A182/A182M-04a  

鍛造和平壓合金鋼及不銹鋼管法蘭，鍛造管配件和閥及部份適用於高溫條件下的規範。 

這規範在原本命名 A182/A182M 下發行；這號碼立即跟隨在原來的名稱下，標示原來發行年度。像這個

版本，最新修改的年度。插入語的號碼顯示，再被准許的年度。 

從最後的修改或是再准許，上標的小正數(ε)顯示版本的改變。 

這規範被保護部門的代表所允許。 

 

閥件和管配件工業的製造者標準協會之背書，在 USDOE-NE 規範使用。 

 

1、範圍  

1.1.這個規範所包含的是在壓力系統的所使用鍛造低合金和不銹鋼管元件。包含的是法蘭，管配件，閥件

和在規定尺寸和尺寸規範之相同部份，像是 ASME 規範在部份 2 的參考。 

1.2.對從棒材直接機械加工鋼棒和產品，參考規範 A479/A479M 和 A739 的這些規定相同等級中，可被獲

得。產品以這個規範做的話，必須限制在最大重量 10000 磅（4540 公斤）。對比較大的產品和其他適用

的產品，參考 A336/A336M 中，在那規定上可獲得相同等級。 

 

1.3.低合金鋼和肥粒鐵，麻田散鐵，奧斯田鐵和肥粒-奧斯田鐵不銹鋼的一些等級，都包含在這個規範中。

依據設計和服務需求中去選擇。 

1.4.當額外的測試或檢查被需要時，補充需求將被提供使用。當買方在規定中單獨規定時，這些可僅被適

用。 

1.5.這規範將被以兩者 吋-磅單位和 SI 單位表現。無論如何，只要訂單有規定以這個適用”M”規範命名

（SI 單位），這個材料應該以吋-磅單位提供。 

 

1.6.以不是吋-磅單位就是 SI 單位所表現的值，將被認定獨立於規範之外。在這個文章中，SI 單位將在括

號中顯現。在每一單位系統的值不是準確的相等；因此，每一系統必須獨立的另外使用。從這兩個系統

的所結合的值，將會造成規範的不一致性結果。 

 

1. 這規範在 ASTM 委員會 A01（鋼鐵，不銹鋼和相關合金鋼）及在次委員會 A01.22 直接責任（鋼鍛件

和鍛造管配件應用和螺栓的材質和特殊目的應用）的管轄權中。 

現行的版本在 2004 年 10 月 01 日被核准。在 2004 年發行，原版在 1935 年核准。最新的版本在 2004

年以 A182/A182M-04 的形式，核准。 

2.對於 ASME 鍋爐和壓力容器法規應用，看相關的規範 SA-182 法規的部份Ⅱ。 

 

 

3.對於參考 ASTM 規範，拜訪 ASTM 的網站，www.astm.org 或是以 service@astm.org 連絡 ASTM 客戶

服務。對 ASTM 規範年度書本的書藉資訊，在 ASTM 的網站上，參考規範文件的摘要。 

 

2、參考文件 

2.1.除了列在規範 A961 中的參考文件，以下規範的列表，適用於這個規定。 

2.2.ASTM 規範： 

A234/A234M 適用中高溫條件下的鍛造碳鋼和合金鋼之管配件的規範。 

A262 奧斯田鐵不銹鋼的測試內部晶粒腐蝕敏感性。 

已註解 [w1]: 用於連繫兩部份者。有六角形或四角形的頭

（螺栓頭 bolt head），其軸部（shank），切有螺紋，把螺帽

嵌合於此而繫緊。容易組配、分解，所以廣用為機械零件

的繫結用。通常為軟鋼製，但有 腐蝕之虞的地方可用不

銹鋼或合金鋼；種類有貫穿螺栓、螺椿、自攻螺栓、地腳

螺栓等，JIS 中有明細規定。 

mailto:www.astm.org或是以service@astm.org


A275/A275M 鋼鍛件的磁性微粒檢查法。 

A336/A336M 適用於壓力和高溫部份的合金鋼鍛件的規範。 

A370 鋼產品機械測試的測試方法和定義 

 

A403/A403M 鍛煉奧斯田鐵不銹鋼管配件的規範。 

A479/A479M 用於鍋爐和其他壓力容器下的不銹鋼棒和形狀的規範。 

A484/A484M 不銹鋼棒，鋼坯和鍛件一般需求的規範。 

A739 提升溫度或壓力包含的部份或兩者都是，熱鍛的之鋼棒，合金。 

A763 肥粒鐵不銹鋼的測試內部晶粒腐蝕敏感性。 

A788 鋼鍛件一般需求規範。 

A961 鋼法蘭，法蘭管配件，閥件和管部份應用的一般需求規範。 

E112 決定平均晶粒尺寸大小的測試方法。 

E165 液滲檢查的測試方法 

 

E340 總體蝕刻金屬和合金的測試方法。 

2.3. ASME 鍋爐和壓力容器法規： 

部份九 焊接資格 

SFA-5.4 包含焊接電極之抗蝕的鉻和鉻鎳鋼的規範 

SFA-5.5 包含電弧焊接電極的低合金鋼規範 

SFA-5.9 抗蝕鉻和鉻-鎳鋼的焊接桿和裸電極 

SFA-5.11 包含焊接電極的鎳和鎳合金 

 

3、訂單訊息  

3.1.在訂單資訊說明所買的需要材質，是買方的責任。除了在規範 A961 中訂單資訊指導方針， 

訂單應該包含以下的資訊： 

3.1.1.額外需求（看 6.2.2 表 2 的註腳，8.3 和 17.2）和 

3.1.2.如果有任何需求，那製造者在機械加工和測試樣本材質的正確位置之前，應該順從允許粗略鍛件所

呈現形態的草圖。 

 

4、一般需求 

4.1.本規範所提供的產品應該服從規範 A961 的需求，包含在買方訂單所指示出的補充需求。 

不能服從規範 A961 的一般需求，將會造成本規範的不一致。如果本規範和規範 A961 有衝突的話，那本

規範為優先。 

 

5、製造  

5.1.低合金肥粒鐵鋼應該由平爐，電子熔爐或分離去氣和可選擇之精煉的鹼性氧氣煉鋼法去做。只要允許

做分離的精煉，這鹼性氧氣煉鋼法應該限制鋼，其鉻不能超過 6%。 

5.2.不銹鋼應該被以下程式的一種過程所熔解：(1)電子熔爐（分離去氣和精煉隨意）；(2)真空爐；或（3）

前項所提到的任一種，遵從真空或電弧可消耗的再熔解。等級 F XM-27Cb 會被電子光束熔解所產生。因

為在保有氮的困難，等級 FXM-11，F304LN，F 316LN 等等之真空熔解或再熔解過程應該不被規定。Secure 

5.3.從缺陷管和不當熔析中的完全拋棄，應該導致牢固的獲得。 

 

 

已註解 [w2]: 檢測鐵磁材料上是否由缺陷和其範圍的一

種非破壞性的方法。 細小磁性粒子， 應用到於磁化的部

分， 不間斷的突出和勾畫 

已註解 [w3]: 與熟鐵同樣在半熔融狀態精煉的鋼，

C0.8~1.8%, 品質純良，為刀具或鉗堝鋼的原料，但製造費

高，已經不製造。 

已註解 [w4]: 用一支可活動的長噴槍把純氧吹送到熔煉

鐵和廢鐵的高爐槽中的煉鋼方法，以耐火材料為內襯的鋼

爐稱作轉爐。氧氣會引起一連串強烈的釋熱反應，將碳、

矽、磷和錳等雜質氧化；結果二氧化碳氣體被釋出，其他

雜質的氧化物熔化成礦渣，浮在熔化的鋼上面。使用純氧

取代空氣煉鐵成鋼的優點早在 1850 年代就為人所知（參

閱 Bessemer process），但直到 1940 年代末能夠取得

廉價、高純度的氧氣時，這種方法才開始商業化。不到四

十年間，它已取代平爐煉鋼法，全世界一半以上的鋼都是

用 BOP 生產。商業生產的優點是生產率高、減少勞力，

而煉出的鋼含氮量低。 

已註解 [w5]: 淨化表面物質的過程。 

http://sc.hrd.gov.tw/ebintra/Content.asp?ContentID=3137
http://sc.hrd.gov.tw/ebintra/Content.asp?ContentID=2893
http://sc.hrd.gov.tw/ebintra/Content.asp?ContentID=16977


 

5.4.這個材料應該以接近如適用的規定形狀和尺寸，被鍛造。除了任何型式的法蘭，鍛造或平壓棒應在沒

有額外熱作的小圓筒形狀部份（在規範 A234/A234M 的低合金鋼和麻田散鐵不銹鋼和規範 A403/A403M

的奧斯田鐵和肥粒鐵-奧斯田鐵不銹鋼範圍中），被使用。彎頭、回流彎頭、三通和管集箱三通應該不能

直接從棒原料中，機械加工獲得。 

5.5.除了在 5.4 所提供的，成品應該是鍛件，在規範 A778 中的技術部份中有定義。 

 

6、熱處理 

6.1.在熱作後，在與表 1 一致的需求的熱處理之前，鍛件應冷卻到華氏 1000 度（攝氏 538 度）以下 

的溫度。 

6.2.低合金鋼和肥粒及麻田散鐵不銹鋼-低合金鋼和肥粒鋼及麻田散鐵鋼應該有與表 1 及 6.1 需要一致的

熱處理。 

 6.2.1.等級 F22V 應該在正常化和回火或液體淬火和回火條件下去提供。這最小奧斯田鐵溫度應該是華

氏 1650 度（攝氏 900 度）和最小回火溫度應該是華氏 1250 度（攝氏 677 度）。 

 6.2.2.液體淬火—當買方同意的話，回火後應是液體淬火，因為表 1 每一個等級的溫度被使用 

6.2.2.1.標記—液體淬火的部份和溫度應該被標記為”QT” 

 6.2.3.相對地，等級 F1，F2 和 F12，層級 1 和 2 在最後熱或冷成型後，被給予華氏 1200 度（攝氏 650

度）的熱處理。 

 

 

 
6.3.奧斯田鐵和肥粒鐵-奧斯田鐵不銹鋼 —奧斯田鐵和肥粒-奧斯田鐵不銹鋼應該有與表 1及6.1的需要一

致的熱處理。 

6.3.1.相對地，馬上跟著熱作，當鍛件的溫度不比表 1 所規定的最小溶液溫度小時，鍛件應該從奧斯田鐵

等級（除了等級 F304H、F316H、F321、F321H、F347、F347H、F348 和 F348H），應該與表 1 的需求一

致獨立逐漸淬火。 

6.3.2.如果特有的熱處理方法被採用，看補充需求 S8。 

6.4.熱處理的時間 — 在機械加工之前，鍛件熱處理應該被執行。 

6.5.鍛造或平壓棒 — 從小的圓筒形狀部份的鍛造或平壓奧斯田鐵不銹鋼棒，應該被機械加工，如 

被 5.4 允許，這個部份是由如棒材而來的機械加工，所允許的和部份，在機械加工後，沒有熱處理。 

規範 A479/A479M 的退火需要或本規範的應該被提供，和後來輕冷作及矯直允許（看補充需要 

S3，如果退火必須在最後操作）。 

 

 
志明 

手機:0927872155歡迎電洽 

24H 網路 FAX:07-7247299 
E mail:ming690708@gmail.com  

http://goo.gl/N14M 

已註解 [w6]: 水管鍋爐等連結固定各管末端，為清掃或檢

查水管內而安裝著蓋（cap）；管集箱不直接安裝於鍋爐胴，

而是把承金（cross box）設於鍋爐胴下部前後，再安裝於

此。 

已註解 [w7]: 把金屬加熱到一定溫度，加壓力而成形的作

業，鍛造品（forging）作成不形狀複雜或尺寸大者，但金

屬組織比鑄造品均勻，韌性（toughness）增強。 

已註解 [w8]: 把金屬或合金加熱，在高溫中進行壓延、鍛

造、拉製等加工的操作。 

已註解 [w9]: 在常溫使棒、線、管等過眼模而抽拉的加工。 

http://goo.gl/N14M


 
 

 

 

表 1：熱處理需求 

等級 熱處理等級 奧斯田鐵溶液 冷卻媒介 淬火冷卻下 最小回火溫度 

最小溫度華氏攝氏 華氏 華氏 

A 被列表溫度的最小 

B 不適用 

C 等級 F52 應該被溶液熱處理在華氏 1825 度到 1875 度（攝氏 995 到 1025 度）30 分/吋（厚度）和水淬

冷。 

 

 

7、化學成分 

7.1.與規範 A961 一致的化學熱分析，應該被做與表 2 所描述的化學成份一致。 

7.2.鉛、硒或其他成份的等級被增加在於塗抹在材料上，機械加工的目的，應不被使用。 

7.3.在表 2 合適材料的等級下所列的這些另外的需要，規定下生產的初始材料不被允許。  

 



 

7.4.在這規範中所包含的不銹鋼等級，應該不包含沒規定成份，除了氮，在這個範圍所定規定的等級鋼，

其他成份需求（規定成份有最小成份）有一致。對這個需求，等級被定義為合金（單獨描述）和在這規

範所包含的化學需求表 2 之本身 UNS 設計所識別。 

 

7.5.產品分析—買方會對產品作分析，與規範 A961 所供應的產品一致。 

 

 

 

 

8、機械性質 

8.1.材料應該遵從關於表 3 所列之規定機械性質等級的需求。 

8.2.機械測試的樣本應由產品鍛件中獲得，或是從庫存去做成品和單獨鍛造測試毛胚。在兩者之一 

的例子中，機械測試樣本直到所有熱處理完後，不應該被移除。如果焊道需修補，測試樣本直到 

後焊接熱處理完成後，才被移除。除了肥粒鐵等級，當後焊接熱理在實際回火溫度以下，控制至少有華氏 

50 度（攝氏 30 度）。當測試毛胚被使用時，它們應接受大約像成品一樣相同的工作。這測試毛胚應該與成 

品一起熱處理，且他們所代表的鍛件大約最大橫切面。 

 

8.3.對標準化和回火或淬火和回火鍛件，測試樣本的中心軸應該對應到，平面 1/4T 處或 T 的比較深位置（代表性

鍛件的最大熱處理厚度）。此外，對淬火和回火鍛件，測試樣本中間長度應該至少是 T，從第二熱處理表面算來。

當部份厚度不能允許這樣的位置時，測試樣本應盡可能靠近在所描述的位置上，由買方和供應商的同意。 

 

 

8.3.1.事先有買方的同意，肥粒鐵鋼鍛件的測試樣本應該取一深度（t）對應到顯著壓力區域到最近熱作表面，和

從第二表面中取至少二倍距離（2t）。因此，測試深度應該不能接近測試表面的 3/4 吋（19 公釐）和在第二處理

表面的 1-1/2 吋（38 公釐）。測試樣本位置的方法正當適用於鍛件外形部份，或橫切區域部份的（1/4 T*T）測試

（看 8.3）不是實用的。當這方法被使用時，草圖由買方同意，顯示準確測位置。 

 

 

已註解 [w10]: Stress relieving for steel structures.PWHT 

protect steel structures from destruction coming from 

distortion or rupture etc. 



8.3.2.金屬緩衝器-- 

從熱處理表面所需的距離以金屬緩衝器獲得，取代整個範圍。緩衝器的材質應該是碳或低合金鋼和以部份 

浸入焊道密封的緩衝表面連接。樣本應該位在從鍛件緩衝表面的 1/2 吋（13 公釐）。緩衝器應該被移除 

和只要焊道區被後來機械加工所移除，焊道區應服從磁粒測試，去確定沒有斷裂。 

 

8.4.對退火低合金鋼、肥粒鐵不銹鋼和麻田散鐵不銹鋼，並且對奧斯鐵和肥粒鐵-奧斯田鐵不銹鋼， 

這個測試樣本應該由任何合宜位置中取。 

 

8.5.拉力測試： 

8.5.1.低合金鋼和肥粒鐵和麻田散鐵不銹鋼 —一拉力測試應該在每一熱處理批號的每一熱度做。 

8.5.1.1.當熱處理循環是相同和相同爐號（不是一批就是連續型號）被控制在±華氏 25 度（±攝氏 4 

度）和安裝好記錄高溫計，以致熱處理的全部記錄都可獲得，然後只從每鍛件型號的每一爐號中 

做唯一拉力測試（看註釋 1）和部份尺寸被需要，代替在每一批熱處理的每一爐次的一種測試。 

註釋 1 —“型式”至於習慣用來描述鍛件形狀像法蘭、L 狀物、三通和像如此。 

 

 

8.5.2.奧斯田鐵和肥粒-奧斯田鐵不銹鋼等級---一種拉力測試應該在每一個爐次中做。 

8.5.2.1.當熱處理與 6.1 一致，這個測試毛胚或鍛件應該在完成鍛件產品的熱處理後，習慣於提供測 

試樣本。 

8.5.2.2.當 6.3.1 的二者之一的方法被使用，這個測試毛胚或鍛件習慣提供鍛造及淬火的測試樣本（在 

他們代表鍛件的相同條件下）。 

8.5.3.與測試方法和規範 A370 一致的測試，所用的圓樣本的最大彈性。量測拉力的標準長度應該是 

測試部份的直徑之 4 倍。 

 

 

表 2.化學需求 

識別符號 UNS 設計 
成份% 

碳 錳 磷 硫 矽 鎳 鉻 鉬 鈦 其他 

 

 
志明 

手機:0927872155歡迎電洽 

24H 網路 FAX:07-7247299 
E mail:ming690708@gmail.com  

http://goo.gl/N14M 

已註解 [w11]: 緩衝器 bumper，stock absorber 緩和機械性

衝擊的裝置。利用彈簧、橡膠、空氣壓、油壓等吸收動能；

裝於車箱、飛機、火砲。 

http://goo.gl/N14M


 

 

 

 

 



 

 

 

 



 

 

 

A.除非其它有陳述，否則所有值是最大的。 

B.等級 F2 前者的安排是鉻 1%，現在等級 F12 是 0.5%。 

C.這個現行等級 F5a（碳最大是 0.25）在 1955 年之前所標識符號是 F5。在 1955 年所標識的 F5 安 

排（碳最大是 0.15），組成 ASTM 規範的其他產品，就像是管、方管、螺栓、焊接管配件，就像這。 

D.對等級 F22V，稀少地球金屬（REM）被增加，來代替鈣。順從生產者和購買者的同意。在這些例子，

REM 的全部數量應被決定和報告。 

E.命名系統發展和被 ASTM 所適用。 

F.等級 F XM-27Cb 應該有鎳加銅的最大 0.5%。產品分析公差超過碳和氮的最大規定應該是 0.002%。 

G..等級 F304、F304L、F316 和 F316L 應該有氮最大的 0.10%。 

H.等級 F304N、F316N、F304LN 和 F316LN 的氮內容是 0.1~0.16%。 

I.等級 F321 應該有鈦內容，沒少於碳的 5 倍和沒超過 0.7%。 

J.等級 F321H 鈦應該沒少於碳的 4 倍和沒超過 0.7%。 

K.等級 F347 和 F348 鈳不少於碳的 10 倍和沒超過 1.10%。 

L.等級 F347H 和 F348H 鈳不少於碳的 8 倍和沒超過 1.10%。 

M.%鉻+3.3*%鉬+16*%氮=40 最小 less 

 

 

 

 



 

 

 



 

 

表 3.拉力和硬度需要 

記號等級 

抗拉強度 降伏強度 延伸 2 吋 區域縮減 勃氏硬度 

min ksi（MPa） 最小 ksi（MPa） 50mm 或 4D 最小, % HB 

  min%   

A.0.2%抵銷方法決定。對只有肥粒鋼的，在的 0.5%的負荷下延伸方法應被使用。 

B.對厚度超過 5 英吋（130 公釐）部份，最小抗拉強度應該是 70ksi（485MPA）。 

C.對厚度超過 5 英吋（130 公釐）部份，最小抗拉強度應該是 65Ksi（450MPA）。 

D.縱向，橫向拉伸應該是 2 英吋的 25%或 50 公釐，最小。 

E.縱向，橫向縮減區域應該是 45%，最小。 

F.對厚度大於 2 英吋（50 公釐）部份，最小的抗拉強度應該是 106ksi（730MPA）；最小降伏強度應該是

75ksi（515MPA）。 

 

 

 

 

8.6.硬度 

8.6.1.除非當只有一個鍛件被生產，否則每一批或連續爐號最小有兩支，像定義在 8.6.2，與規範 A370 

一致的硬度測試，在表 3 所給的每一等級的硬度中，去確定鍛件。如果像如此測試，不能修補這無 

用鍛件，那買方應該藉著測試鍛件的任一位置需求，去證實。 

 

8.6.2.當抗拉測試的縮減值被 8.5.1.1 所允許適用時，額外硬度測試應該在鍛件或樣本中做，像定 



義在 8.2 的負荷全部散佈。（看註釋 2）。至少有 8 個樣本應該從每一批負荷中去檢查，和從每一 

連續爐號中，每一小時至少檢查一支。當爐號批數小於八鍛件時，每一鍛件應該被檢查。如果任何 

檢查落在所描述規定的範圍之外，鍛件的全部批號應該再熱處理和 8.5.1 的需要應該被適用。 

 

註釋 2：拉力測試在 8.5.1 的需求，除了證明熱處理循環的適當一致，習慣用於決定材質容量。與 

8.6.2 一致，另外的硬度測試被需求的，當 8.5.1.1 適用於確定所述的熱處理循環和負荷的一致性。 

 

8.7.凹口韌性需求---等級 F3V，F3VCb 和 F22V  

8.7.1.衝擊測試樣本應該是夏匹 V -凹口型號，在測試方法圖.11a 所呈現和定義 A370。次尺寸的使 

用，因為材料限制，必須有優先買方的允許。 

 

8.7.2.夏匹 V -凹口測試樣本應該被獲得，如在 8.2、8.3 和 8.5 的拉力測試需要。三個夏匹 V -凹口 

樣本中的一個應該從每一個拉力樣本位置取得。 

8.7.3.縱軸和衝擊樣本的中長應該與拉力測試樣本的縱軸一致。凹口的軸應該跟鍛件的最近熱處理 

表面相交。 

 

8.7.4.夏匹 V-凹口測試應該符合三個樣本的平均最小力量吸收值，是 40 呎-磅（54 焦耳）。在一組 

中一樣本至少在 40ft-lbf（54 焦耳）之下，和它至少有 35ft-lbf（48 焦耳）的值。 

8.7.5.衝擊測試的溫度應該是華氏 0 度（攝氏-18 度）。 

 

9、奧斯田鐵等級的晶粒 

9.1.所有 H 等級應該以測試方法 E112，去測試平均晶粒尺寸。 

9.1.1.等級 F304H、F309H、F310H 和 F316H 應該有 ASTM No.6 或粗糙的晶粒。 

9.1.2.等級 F321H、F347H 和 F348H 應該有 ASTM No7 或粗糙的晶粒。 

 

10.奧斯田鐵等級的腐蝕測試 

10.1.在這個規範中，腐蝕測試不被需要的。 

10.2.奧斯田鐵等級應該可以符合，描述在需求 S4 的補充之內部晶粒腐蝕測試。 

 

11、再處理 

11.1.如果機械測試的結果不能符合所規定的需求，製造者應該對鍛件再次熱處理和重複在部份 8 

的測試規定。 

 

12、工藝，成品和外觀 

12.1.鍛件應該可以符合規範 A961 的需求。 

12.2.這個鍛件應該沒有水垢，及阻礙合適的機械加工卷剝和如在此定義的有害缺陷。這個鍛件應該 

有工藝的表面和機械加工表面（不同於有特殊需求的表面）應該有沒超過 250 AA（算術平均） 

未加工高度。 

 

 

13.焊接修補 



13.1.焊道修補應該在製方用以下限制和需求的判斷，是被允許的。（看規範 A961 的補充需要 S9）。 

13.1.1.這焊接程序和焊接者應該有 ASME 鍋爐和壓力容器法規的部份 9 的資格要求。 

13.1.2.焊接金屬應該用表 4 所規定的電極，去放置，除了其它用補充 5 所提供的。電極應與 ASME  

SFA-5.4、SFA-5.5、SFA-5.9 或 SFA-5.11 一致的購買。浸在中性液體中的電弧加工，氣體金屬電弧 

過程，瓦斯鎢電弧加工和用液體型核心消耗的氣體包覆加工，可以使用。 

 

13.1.3.缺陷在焊接之前，應該藉著切除或研磨，完全被移除成為健全的金屬，用像是被與測試方法 

A275/A275M 對低合金鋼和肥粒鋼，麻田散鐵或肥粒-奧斯田不銹鋼一致的磁粒檢查或是與測試方 

法 E165 一致的液滲檢查對所有等級的去驗證。 

13.1.4.在焊接修補後，焊接區域應該被研磨成原有外觀和應該藉磁粒或液滲檢查，完全驗證沒有缺 

陷，是適用的。 

 

13.1.5.預先加熱，內部通過溫度和表 4 所給的後焊接熱處理需求應該符合。奧斯田鐵不銹鋼鍛件應 

該沒有像表 4 那後焊接熱處理的焊接修補，因為要在修補前，要有買方允許，才能獲得。 

13.1.6.焊接修補應該不能超過鍛件的表面區的 10%，或是完成鍛件厚度的 33-1/3 %也不能，或是 

3/8 英吋（9.5 公釐），無論誰小都好，沒有買方的事先允許。 

 

 

13.1.7.當獲得買方的允許，在 13.1.6 所提出的限制應該被超過，但是部份 13 所有其他需要，應被 

適用的。 

13.1.8. F6a 等級 3 和 4 沒有焊接修補，是被允許的。 

 



 

表 4.焊接修補的需求 

符號等級 電極 推薦預熱和內部溫度 最小後焊接熱處理溫度 

  溫度範圍：華氏-攝氏 華氏（攝氏） 

 

A. 電極應該與 ASME SFA5.4、SFA5.5 一致和對應 ER 等級 SFA-5.9 或 SFA-5.11。 

B. 超過 0.500 英吋（12.7 公釐），不被需求。 

C. NR=不需要 

D. WQ=用水淬火 

E. 填料金屬應該另外有 0.04%最小碳 

F. 買方允許需要 

G. 適用填料金屬應被適用的。構造應該使用 AWS A5.14，等級 ER，鎳鉻鉬-3 和 AWS A5.11，等級 E，

鎳鉻鉬-3 填料金屬。 

 

14.檢查 



14.1.適用於規範 A961 的檢查法規。 

15.拒絕和再審 provision 

15.1.買方應該順從規範 A961 的法規。 

 

 

16.證明 

16.1.除了規範 A961 的證明需求，測試報告應該提供給買方或他的代表。 

16.2.測試報告應該包含符合這規範所有需求的證明。這個規範設計應包含，測試報告的發行年和版本字

母，如果可以。製造者應該提供以下的可適用的： 

 

16.2.1.部份 6 的熱處理類型。 

16.2.2.產品分析結果，規範 A961 的部份 8。 

16.2.3.拉力性質結果，部份 8（表 3），報告降伏強度和最終強度，在 Ksi（MPa），拉力和面積縮減，百

分比表示。 

16.2.4.化學分析結果，部份 7（表 2）。 

16.2.5.硬度結果，部份 8（表 3）。 

16.2.6.晶粒結果，部份 9，並且 

16.2.7.買方訂單所需的任何補充測試需求。 

 

17、產品標識 

17.1.除了規範 A961 的標識需求之外，製造者的名字（看註釋 3）或標記應該在每一鍛件中永久標記。註

釋 3---識別標記目的，製造者應被認為是證明被製造的管成份之組織，樣本和與規範一致的測試結果，

應該決定要符合這個規範的需求。 

 

 

17.1.1.淬火和回火低合金或麻田散鐵不銹鋼鍛件應該以下的規範設計，字母 QT 來印字。 

17.1.2.鍛件焊接修補需要應該被標記字母”W”，在以下的規範設計。當焊接修補奧斯田鐵不銹鋼鍛件不

能與表 4 後焊接熱處理一致時，字母”WNS”應該在以下規範設計標記。 

 

17.1.3.當測試報告需要時，標記應該由製造者標記或名稱，等級名稱組成，和如此其他標記應該需要在

測試報告中被識別。（17.1.1 和 17.1.2 應該適用）。 

17.1.4.超過一等級或級別的全部需要的符合部份，應被標記超過一層級或等級設計，像是 F304/F304H，

F304/F304L，像這樣的。 

 

17.2.條碼---除了在 17.1 的需求之外，條碼應該像補充識別方法的一樣，被接受。買方應該在訂單中說明

規定條碼系統的使用。條碼系統，如果在供應商判斷下，是適用，應該由發行工業規範條碼之一所組成。

如果使用在小部份，條碼應適用於箱或是實質上適用的標籤。 

 

18、關鍵字   

18.1.奧斯田鐵不銹鋼；鉻合金鋼；鉻-鉬鋼；肥粒鐵/奧斯田鐵不銹鋼；肥粒鐵不銹鋼；麻田散鐵不銹鋼；

鎳合金鋼；凹口韌度需求；管配件；管應用；壓力包含部份；不銹鋼管配件；不銹鋼鍛件；鋼；鋼法蘭；

鋼鍛件；鋼閥；溫度條件應用；高溫條件應用；高鍛造材料 

 



 

補充需求 

除了規範 A961 的補充需求外，以下的補充需求儘適用於，當在訂單中買方有規定時。 

 

S1.大量腐蝕測試  

S1.1.鍛件樣本應該被切割和腐蝕，呈現流線和內部的缺陷。這測試應該根據測試方法 E340 去處理。這

個測試的細節應該由製造者和買者之間的同意。 

 

 

 

S2.熱處理明細 

S2.1.製造者應該提供詳細的測試報告，有包含在 16.2 所需的資訊和應該包含鍛件熱處理循環的所 

論的細節。 

 

S3.壓迫-腐蝕破裂的最適阻力材料  

S3.1.奧斯田鐵不銹鋼應該如無接續的冷作允許下最後操作之液溶退火條件，被提供，除了，只要 

被買方規定禁止，從這部份的直線棒材應允許被機械研磨，以符合規範 A484/A484M 的需要。 

 

S4.腐蝕測試 

S4.1.所有奧斯田鐵不銹鋼應該通過與實用 A262 一致的實用 E 的內部晶粒腐蝕測試。 

S4.2.內部晶粒腐蝕測試應該像在實用 A763 所描述的，對肥粒鐵不銹鋼的樣本做測試。 

S4.3.對奧斯田鐵和肥粒鐵不銹鋼兩者，關於樣本的數量和它們的來源及位置之細節，應該由製造 

者和買方來決定。 

 

S5.特殊填料金屬 

S5.1.在焊接修補的鍛件 F316，F316L，F316H 和 F316N 中，焊接金屬的位置應該是服從 E308 線圈 

成份。用 E308 的焊接金屬去做鍛件焊接修補，應該是標記 F-W308. 

 

 

S6.硬度測試 

S6.1.每個鍛件應該是硬度測試和符合表 3 的需求。 

 

S7.交流熱處理（等級 F91 和 F92） 

S7.1 等級 F91 應該與部份 6 一致的正常化和在溫度回火，被買方規定，小於華氏 1350 度（攝氏 730 

度）。接著在華氏 1350 度（攝氏 730 度）最小的連續回火，去順從規範的需求，它應該是買方的責 

任。所有機械的測試應該與部份 6 一致的去做材料熱處理。這個證明應該是參考補充需求，表示適 

用回火溫度。這個符號”S7”應該是包含鍛件的所需記號。 

 

S8.奧斯田鐵鍛件的熱處理 

S8.1.買方應該指定所採用的熱處理方法。 

S8.2.製造者應提供包含在 16.2 所需資訊的測試報告和應包含所採用熱處理方法的陳述。 

 

 

已註解 [w12]: 把結晶組織大者或有應變者常態化而進行

的操作，通常把鋼加熱成沃斯田體範圍後，徐徐在空氣中

放冷 



S9.奧斯田鐵等級的晶粒 

S9.1. 鍛件的奧斯田鐵等級不同於 H 等級，應該由 E112 平均晶粒測試方法來測試。這測試的明細 

應由製造者和購買者來決定。 

 

 

 

 

S10.安定性處理 in 

S10.1.接著是等級 F321、F321H、F347、F348H 的液態回火，這些等級應該被給予至少 2 小時/英吋 

（4.7 最小/公釐）的華氏 1500 到 1600 度的安定性熱處理。厚度是最小是 4.7 公釐而後是在爐中或 

空氣中冷卻。除了在部份 17 標記的需要之外，等級設計符號應該是標記”S10”。 

 

S11.非 H 等級奧斯田鐵鋼在超過華氏 1000 度（攝氏 540 度）的晶粒尺寸，之使用 

S11.1.非 H 等級的奧斯田鐵不銹鋼應該有 No.7 的粗糙晶粒尺寸或像測試方法 E112 一致的決定。晶 

粒尺寸應該是被證明測試報告所決定的。 

 

改變的摘要 

從最後的發行以來，委員會 A01 已經識別這個規範的選擇改變的位置，A182/A182M-04，會衝擊這個規

範的使用（2004 年 10 月 1 日已允許）。 

(1)修訂抬頭去包含不銹鋼 

從最後的發行以來，委員會 A01 已經識別這個規範的選擇改變的位置，A182/A182M-04，會衝擊這個規

範的使用（2004 年 3 月 1 日已允許）。 

(1) 增加 7.4 和在重編以前的 7.4 為 7.5。 

(2) 增加所有可獲得一般不銹鋼名稱，像 A01.17 次委員會所提供的。 

 

 
志明 

手機:0927872155歡迎電洽 

24H 網路 FAX:07-7247299 
E mail:ming690708@gmail.com  

http://goo.gl/N14M 

已註解 [w13]: 靜止或在一定範圍內運動的物體，受到微

小的位移時，此物體回復原來的靜止或運動狀態時。稱為

具有安定性（又稱復原性），遭遇巨浪而傾斜的船，不會

沈。就是由於具有安定性。 

http://goo.gl/N14M

