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	订货要求
	需方应在订货合同或协议中注明锻件采用的标准、锻件组别、材料牌号、相应的技术要求和检验项目以及其他附件说明。
	需方应提供订货图样。
	当需方有特殊要求（如高温强度、低温韧性、晶粒度、非金属夹杂物及金相组织等）时，应经供需双方商定。

	制造工艺
	冶炼
	锻造
	钢锭水口和冒口应有足够的切除量，冒口部分切除量不宜小于钢锭重量的15%，水口部分切除量不宜小于5%，确保成品锻件无缩孔、严重偏析等影响质量的缺陷。
	锻件应在有足够能力的锻压设备上开坯。锻件开坯的锻造比不应小于3。
	锻造开坯过程应包含下料、镦粗、冲孔、拔长、扩孔、平整等工步的几种。
	锻造工艺应标明材料牌号、工件编号、毛坯重量和尺寸；主要变形过程和变形图；始（终）锻温度、锻造比，以及锻造过程中使用的设备、工装、辅具等。
	锻件应有唯一标识，具有可追溯性。

	轧环
	锻件开坯后应在有足够能力的轧环设备上进行轧环。轧制比不宜小于1.3。
	锻-轧式大型筒形锻件轮廓图应符合图1规定。其中a为锻件内径或外径的机械加工余量。
	锻-轧式大型筒形锻件的机械加工余量与公差应符合表1规定。
	筒形锻件轧制后应及时进行标记移植，确定锻件编号，分清锻件的水口、冒口位置。

	热处理
	锻后热处理应考虑扩氢处理和为最终热处理做组织准备。对于以锻后热处理为最终热处理的锻件，热处理后应满足图样技术要求。
	锻件的最终热处理应按订货合同和图样上规定的交货状态进行。在热处理前后，按照订货图纸的要求进行尺寸检查并记录尺寸应在订货图纸规定的公差范围内。
	若需方有要求时，试样从锻件本体上切取后，可进行模拟焊后热处理或阶梯冷却试验。
	热处理完成后要及时进行标识移植，保证产品的可追溯性。
	需方有实体测温要求时，每炉至少应放置2支负载热电偶监测筒形锻件实体温度并记录，热电偶上下各1支，交叉90 放置。
	如需方有要求时，锻件在最终热处理前可焊接截面至少为t×t（t为锻件最终热处理的有效厚度）的热缓冲环或截面至少为t×t、弧长至少为3t的环段。

	机械加工
	锻件机加工包含粗加工、半精加工、取样、精加工等工序。锻件机加工后外形尺寸及表面质量应符合订货图纸要求。
	当锻件粗加工交货时，合同中未注公差的偏差时，其允许公差应符合表2和表3的规定。


	技术要求
	化学成分和力学性能
	钢的牌号、化学成分及力学性能应符合GB/T 1591、JB/T 6396、JB/T 6397、NB/T 47008及NB/T 47010的规定。
	碳素钢规定元素的成分分析允许偏差按表4执行。
	合金结构钢规定元素的成分分析允许偏差按表5执行。
	不锈钢规定元素的成分分析允许偏差按GB/T 222执行。
	其他材料锻件的牌号、化学成分及力学性能按相应标准的规定。

	表面及内部质量
	锻件表面不应有裂纹、缩孔、折叠等缺陷。
	锻件内部不得有白点、裂纹等缺陷。若发现有白点的锻件应予以报废。
	锻件应进行超声检测。当需方有磁粉检测或渗透检测要求时，按客户规定执行。
	无损检测的检测方法、部位和质量等级要求应在图纸或技术要求中注明。


	检验规则与试验方法
	化学成分分析
	熔炼分析
	7.1.1.1  每炉（包）钢水应取样进行熔炼分析，分析结果应符合相应标准的化学成分要求。多炉合浇的大钢锭，应报告权重平均分析结果。
	7.1.1.2  当无法进行熔炼分析时，允许用成品分析代替熔炼分析，其分析结果应符合成品分析要求。
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