
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
1.适用范围 

 
 
 
 
 

 

标准编号：B637-06 
 
 

高温用沉淀硬化镍合金棒材、锻件和锻坯的规格 
 
本标准按 B637 确定的标准颁布.编号后面的数字代表原始文件颁布的年份，如果有修订，则代表最新修订的年份。破折号后面的数字则代表批准年份。 
上角的 e 代表自最新修订或再审批后进行了编缉修订。 
本标准已经过国防部机构部门批准生效。       
 
 

 
 
                              

1.1 本规范适用于热轧和冷轧的高温用沉淀硬化镍合金棒材、锻
件和锻坯（见表1） 
1.2 英寸磅单位表示的数值被视为作为标准，括号中的值仅为信
息参考。 
1.3本标准并非旨在解决所有的安全问题，如果有的话，与其使用
相关，本标准的使用者有责任熟悉所有的危害，包括由生产商提 
供的材料安全数据中确定的危害，建立适当的安全和健康的做
法，并确定适用监管限制后才能使用。 

2. 引用标准 

2.1 ASTM标准3 

 
B 880镍、镍合金和钴合金化学检查分析限值通用要求规格 
 

 E 8 金属材料抗拉试验方法 
 

E 29 用试验数据中有效数字来确定是否符合规范的规程 
 
E 139 金属材料传导蠕变、蠕变断裂和应力断裂的试验方法 
 

E 1473 镍、钴和高温合金的化学分析试验方法 
 
 

 
1，本标准由负责有色金属的ASTM 委员会B02管辖，由负责精炼镍和钴合金小组委员会
B02.07直接负责。 
此版本于2006年12月1日审核通过，2007年1月颁布实施。第一版本于1970年审核通过。 
最后一次修改审核通过是2003年，标准编号为B637-03. 
2，对于ASME锅炉和压力容器规范应用，请参考相关标准SB-367的第二章。 
3，如需查询ASTM标准，请登录ASTM网站 www.astm.org  或联系客服，发邮件至
service@astm.org。 需要ASTM的年度图书标准卷信息，请参阅ASTM网站上的标准文 
件摘要页面。  

 

 

 

3.术语 

3.1 定义： 
3.1.1 棒材，名词－矩形（表面平滑），六角形，八角或方形实心截面材料， 

直条管。 

3.1.2  盘条，名词—圆形实心直线长度材料 

4. 订货须知 
4.1 采用此标准的材料订货单，买方有责任按需求对所需材料作出 
适当说明，应包括以下各项（但并不限如下各项）， 
4.1.1 合金钢（表1） 
4.1.2 工艺 (表 2). 
4.1.3  形头-棒材或线材 (圆形，矩形，方形，六边形，八边形). 
4.1.3.1 锻造（素描或绘图） 
4.1.4 尺寸，包括长度. 
4.1.5 数量（大量或几件). 
4.1.6 锻坯库存-说明材料是否入库重铸. 
4.1.7 抛光. 
4.1.8 测试报告—声明是否需要测试报.（第15节）. 
4.1.9 样品检测分析—是否提供样品检测分析（9.2）. 
4.1.10 买方验货—如果买方想在生产商车间检验材料，订货合 
同必须说明想要见证哪种检验。（第13节）. 

5. 化学成分 

5.1 钢应符合表1中化学成分要求. 
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元素 
 

UNS标号N07252 
(原等级 689)
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表1 化学成分要求 

 

 
成分限制, % 

 
UNS标号N07001 UNS标号N07500 

(原等级 685)       （原等级684) 

 
 
 
 
 
 
 
 
UNS标号N07750 

(原等级 688) 

 
 
 
 
 
 
 
 
UNS标号N07718 

(原等级718) 

碳 
锰 
硅 
磷 
硫 
铬 
钴 
钼 
铌 

(Nb) +钽 
钛 
铝 
锆 
硼 
铁 
铜 
镍 

 
 
 
碳 
锰 
硅 
磷 
硫 
铬 
钴 
钼 
铌 

(Nb) +钽 
钛 
铝 
锆 
铁 
铜 
锆 
钒 
镍 

 

A 如果确定 

0.10–0.20 
0.50最大 
0.50最大 
0.015最大 
0.015最大 
18.00–20.00 
9.00–11.00 
9.00–10.50 
... 

2.25–2.75 

0.75–1.25 
... 
0.003–0.01 
5.00最大 
... 
余量B 

 

UNS标号 N07080 
(原等级 80A) 

0.10 最大 
1.00 最大 
1.00 最大 
... 
0.015 最大 
18.00–21.00 

... 

... 

... 

1.80–2.70 

0.50–1.80 
... 
3.00 最大 
... 
... 
... 
余量B 

0.03–0.10 
1.00最大 
0.75最大 
0.030最大 
0.030最大 
18.00–21.00 
12.00–15.00 
3.50–5.00 
... 

2.75–3.25 

1.20–1.60 
0.02–0.12 
0.003–0.01 
2.00最大 
0.50最大 
余量B 

 
UNS 标号N07752 

 
0.020–0.060 
1.00 最大 
0.50 最大 
0.008 最大 
0.003 最大 
14.50–17.00 
0.050 最大 
... 
0.70–1.20 

2.25–2.75 

0.40–1.00 
0.007 最大 
5.00–9.00 
0.50 最大 
0.050 最大 
70.0 最小 
70.0 最小 

0.15 最大 
0.75最大 
0.75最大 
0.015最大 
0.015最大 
15.00–20.00 
13.00–20.00 
3.00–5.00 
... 

2.50–3.25 

2.50–3.25 
... 
0.003–0.01 
4.00最大 
0.15最大 
余量B 

 
UNS标号 N09925 

 
0.03 最大 
1.0 最大 
0.5 最大 
0.03 最大 
0.03 最大 
... 
... 
2.5–3.5 
0.5 最大(仅指铌) 

1.9–2.40 

0.1–0.5 
... 
22.0 最小 
1.5–3.0 
... 
... 
42.0–46.0 

0.08最大 
1.00最大 
0.50最大 
... 
0.01最大 
14.00–17.00 
1.00最大A 
... 
0.70–1.20 

2.25–2.75 

0.40–1.00 
... 
... 
5.00–9.00 
0.50最大 
70.00 最小 

 
UNS 标号N07725 

 
0.03 最大 
0.35 最大 
0.20 最大 
0.015最大 
0.010 最大 
... 
... 
7.00–9.50 
2.75–4.00 

1.00–1.70 

0.35 最大 
... 
余量B 

B 
... 
... 
... 
55.0–59.0 

0.08最大 
0.35最大 
0.35最大 
0.015最大 
0.015最大 
17.0–21.0 
1.0最大A

 A 
2.80–3.30 
4.75–5.50 

0.65–1.15 

0.20–0.80 
... 
0.006最大 
余量B 
0.30 最大 
50.0–55.0 
 
 

B. 成分应由算术差异来确定。 

 

5.2 如果买方进行产品检测分析，材料应符合标准B880规定

的产品检测出分析变化。 

6.力学性能 

6.1 除非另有规定，应提供材料的固溶处理条件，适合于以
后的时效硬化。 

6.2 固溶处理的材料应达到表3中要求的机械性能，表4中要
求的应力断裂（除了合金钢UNS N09925和N07725）及表2中的
沉淀硬化处理。 

6.3当提供材料的固溶处理及时效状态时，表3的要求和表4
（除了合金钢UNS N09925和N07725）应适用于表2的沉淀硬化
处理，或者由买方和卖方约定作为购货合同的一部分。 
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7.尺寸和允许偏差  

7.1 直径，厚度或宽度—表5中规定的定尺冷加工线材和棒材 
的允许偏差和表6中规定的定尺热加工线材和棒材的允许偏差。 

7.1.1 不圆度—冷加工及热加工的线材，所有尺寸，直长度， 
不圆度偏差不得超过表5和表6中规定的总偏差的一半，除了热 
加工线材1⁄2 in  [12.7 mm]及更小的，如表6中所示不圆度直径 
允许总偏差。 

7.1.2 对角---冷加工的棒材应有精确的角度和尖角。 
7.1.3 定尺长度—所有定尺的棒材线材直径或平行面距离为 

8 in. [203 mm]或小于8 in. [203 mm]的允许偏差+1⁄8in. [3.18mm]  
− 0。大于8 in. [203 mm]的，允许偏差+ 1⁄4in. [6.35 mm], − 0 
。
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合金钢 

 

 

 

 

 

 

 
 
退火处理 
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表 2 热处理A 

  
 
固溶处理 稳定化处理 

 
 
 
 
 
 
 

 
沉淀硬化处理 

N07252 

 

N07001 

 

N07500 

 

N07750 类型 1 
(温度超过1100°F) [593°C] 

 
N07750 类型 2 

(温度达1100°F) [593°C] 

 
 
N07750 类型 3 

 

N07752 类型 1 

 
 
N07752 类型 2 

 
 
N07718 

 
 
 
 

N07080 

 

N07725 

 
 
 
 
 
 
N09925 

... 

 

... 

 

2150 6 25°F [1177 ± 
14°C], 保温两小时，空气冷却
（只限于棒材） 

... 

 

... 

 
 
 
 
... 
 

... 

 
 
... 

 
 
... 

 
 
 
 

... 

 

... 

 
 
 
 
 
 
... 

1950 ± 25°F [1066 ± 
14°C], 保温4小时，空气冷却  

1825 to 1900°F [996 to 

1038°C], 保温4小时，油淬或
水淬 

1975 ± 25°F [1080 ± 
14°C], 保温4小时，空气冷却 

2100± 25°F [1149 ± 
14°C], 保温2-4小时，空气冷却 
 
1800 ± 25°F [982 ± 

14°C], 保温至少半小时，温度
均匀一致后取出空气冷却或快
速冷却 

1975 – 2050°F [1079 – 
1121°C],保温1-2小时，空气冷
却l 

1975 ± 25°F [1080 ± 
14°C], 保温1-2小时，水淬或
油淬, 
 

1975 ± 25°F [1080 ± 
14°C], 保温1-2小时，水淬或
油淬, 
 

1700 — 1850°F [924 — 
1010°C], 保温至少半小时，温
度均匀一致后取出空气冷却或
快速冷却 

 

 
 
1950 ± 25°F [1066 ± 

14°C],保温8小时，空气冷却 
1900 ± 25°F 
[1038 ± 14°C], 
保温至少半小时，最多4小时，
温度均匀一致后取出空气冷却 
 
 
 
1825 to 1875°F 
[996 to 1024°C], 
保温至少半小时，最多4小时，
温度均匀一致后取出空气冷却或
快速冷却 

... 

 

1550 6 25°F [843 6 14°C], 
保温4小时，空气冷却 

1550 6 25°F [843 6 14°C], 
保温24小时，空气冷却l 

1550 6 25°F [843 6 14°C], 

保温24小时，空气冷却... 

 
 
 
 
... 
 

... 

 
 
... 

 
 
... 

 
 
 
 

1560 ± 25°F [849 ± 14°C], 

保温24小时，空气冷却... 

 
 
 
 
 
 
... 

1400 ± 25°F [760 ± 14°C], 
保温15小时，空气冷却或随炉冷却 
 

1400 ± 25°F [760 ± 14°C], 
保温16小时，空气冷却或随炉冷却 
 

1400 ± 25°F [760 ± 14°C], 
保温16小时，空气冷却或随炉冷却 
 
1300 ± 25°F [704 ± 14°C], 
保温20小时，空气冷却或随炉冷却 
l 

1350 ± 25°F [732 ± 14°C], 
保温8小时，随炉冷却至 

1150 6 25°F [6216 14°C], 
保温直到沉淀硬化热处理达到18小时， 
空气冷却  
 

1300 ± 25°F [704 ± 14°C], 
保温20小时，可增加4-0小时， 
空气冷却l 
 

1320 ± 25°F [715 ± 14°C], 

保温20小时，可增加2-0小时，空气冷却 

1400 ± 25°F [760 ± 14°C], 

保温100小时，可增加4-0小时，空气冷却

1325 ± 25°F [718 ± 14°C], 
保温8小时，随炉冷却至 1150 

6 25°F [621 ± 14°C], 
保温直到沉淀硬化热处理达到18小时， 

空气冷却 

 
1290 ± 25°F [699 ± 14°C], 
保温16小时，空气冷却l 

1350 ± 25°F [732 ± 14°C], 
保温5-8个半小时，随炉冷却至 

1150 ± 25°F 
[621 ± 14°C], 
保温5-8个半小时，空气冷却或快速冷却, 
 

1365 ± 25°F [740 ± 14°C], 
保温6-9小时，随炉冷却至 1150 ± 25°F 
[621 ± 14°C],保温直至 
沉淀硬化热处理达到18小时，空气冷却 
或快速冷却

 

 

A 买方应在订货合同上标明发货经过哪个阶段热处理的材料。 
 
 

7.1.4 冷加工和热加工棒材盘条的直度—最大弯曲度不得超过0.050 in     7.1.6 锻坯的尺寸和公差 应由买方和卖方协商约定。 
乘以英尺长度[0.04 mm乘以厘米长度]. 直径或两平行面之间距离小于  
1⁄2in.[12.7 mm]的材料理应是直的无明显弯曲和扭转。 
 
7.1.5 锻件的尺寸和公差应在订货合同，素描或绘图中注明。         8. 工艺质量，表面质量，外观 

                                                            8.1 材料应有良好的质量和外观，外观基本正直平滑，无明显 
缺陷. 
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表 3 抗拉强度和硬度要求A 

 
抗拉强度     屈服强度 
 

                                 Min,psi       0.2%偏差 
Min,psi,                

[MPa]         [MPa] 

 
 
 
 
 
 
 

伸长率  
2 in. [50mm] 
or 4D,min, % 

 
 
 
 
 
 
 
 
断面收缩  

min, % 

 
 
 
 
 
 
 
 

布氏硬度 
 

N07252 

N07001 
 

N07500 (盘条和棒材) 

固溶 +沉淀硬化 

固溶+稳定化+沉淀硬化 

退火+固溶+稳定化+沉淀硬化 

160 000 
[1100] 
160 000 
[1100] 
175 000 
[120] 

90 000 
[620] 
110 000 
[760] 
105 000 
[725] 

20 

15B 

15 

18 

18B 

15 

310 最小 

310 最小 

310 最小 

               N07500 (锻件)    固溶+稳定化+沉淀硬化 
170 000 
[1170] 

100 000 
[690] 

20 18 310 最小

 
N07750 类型 1 

N07750 类型 2C 

N07750 类型 2D 

N07750 类型 3 

              

             

N07752 类型 1 

 
 

            N07752 类型 2 

N0771 

N07080 

N07725 

N09925F 

N09925G 

 
固溶 2100°F [1149°C] +稳定化+沉淀硬化 
 
固溶 1800°F [982°C] + 沉淀硬化 

固溶 1800°F [982°C] + 沉淀硬化 

固溶退火 2000°F [1093°C] + 沉淀硬化 
 
 
 
固溶退火 1975°F [1080°C] + 沉淀硬化 

 
 

 
固溶退火1975°F (1080°C) + 沉淀硬化 

固溶 +沉淀硬化 

固溶+稳定化+沉淀硬化 

固溶 +沉淀硬化 

固溶 +沉淀硬化 

 
固溶 +沉淀硬化

140 000 
[965] 
170 000 
[1170] 
170 000 
[1170] 
160 000 
[1103], 最小 
185 000 
[1276], 最大 
160 000 
[1103], 最小 
185 000 
[1276], 最大 
140 000 
[965] 
185 000 
[1275] 
135 000 
[930] 
150 000 
[1034] 
140 000 
[965] 
140 000 
[965] 

90 000 
[620] 
115 000 
[790] 
115 000 
[790] 
100 000 
[689], 最小 
130 000 
[896], 最大 
100 000 
[689], 最小 
130 000 
[896], 最大 
85 0000 
[585] 
150 000 
[1034] 

90 000 
[620] 
120 000 
[827] 
105 000 
[724] 
110 000 
[758] 

8 

18 

15 

(10)E 
20 

 
 
20 

 
 
 

20 

12 
(6)E 
20 

20 

18 

18 

... 

18 

15 

(12)E 
20 

 
 
20 

 
 
 

20 

15 
(8)E 
... 

35 

25 

25 

262 最小 

302 - 363 

302 - 363 

267–363, 
Bm 
27–40, Rc 

267 - 363, 
Ba 
27 - 40, Rc 

 

... 

331 最小. 

.. 

43, Rc 最大 

38, Rc 最大 

38, Rc 最大 

A 供货商应说明材料在根据表2经过完整的热处理后完全符合热处理性能。 

B 锻件 

C  仅适用2.50 in. [63.5 mm]。 

D 仅适用2.50 to 4.00 in. [63.5 －101.6 mm]。  

E 这些数值适用于超过50 in.
2
[3225.8 mm

2
]的大型饼状锻件，其拉伸样本正切于横截面中心附近或沿径向环 3 in. [76.2 mm]或更厚加工而成。 

F 冷加工，固溶退火，时效, 0.625 in. [15.9 mm] － 3 in. [76.2 mm]。 

G 热加工，固溶退火，时效， 1 in. [25.4 mm] 或以上。 

 
表4  应力断裂要求A 

 

 
试验温度       压力, psi 最短时长 伸长率 2 in. or 50 

合金钢 热处理
 
N07252 

N07001 

 

固溶 +沉淀硬化 

固溶+稳定化+沉淀硬化 

°F [°C] 

1500 
[816] 
1500 
[816] 

[MPa]B 

30 000 
[205] 

33 000 
[230] 

Hours 

100 

100 

mm (or 4D), min, % 

10 

5 

            N07500 (盘条和棒材)     退火+固溶+稳定化+沉淀硬化 

 

1500 
[816] 

38 000 
[260] 

100 5 

 
N07500 (锻件) 

N07750 品种 1 

N07718 

N07080 

N09925A 

N07725A 

固溶+稳定化+沉淀硬化 

固溶2100°F [1149°C] + 稳定化+沉淀硬化 
 

固溶 +沉淀硬化 

固溶+稳定化+沉淀硬化 

固溶 +沉淀硬化 

固溶 +沉淀硬化 
 

1500 
[816] 
1350 
[732] 
1200 
[649] 
1400 
[760] 

... 

... 

38 000 
[260] 

45 000 
[310] 

100 000 
[690] 

47 000 
[325] 

... 

... 

100 

100 

23 

23 

... 

... 

5 

5 (3，如果超过136小时,) 
5 

3.5 

... 

... 

A .卖方应说明材料经过热处理后完全符合表2中热处理性能。合金钢N09925 和 N07725不要求进行应力断裂试验。 

B 满足最低要求的试验样品可能因为超负荷在合理可行的时间内产生断裂。

                                                             
 

                               
                                   4 
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表 5 冷加工盘条棒材的直径或两平行面之间距离的允许偏差 

定尺长度的允许偏差in. [mm] 
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10. 试验 

10.1 化学分折 — 每批都需进行试验. 

 
 
盘条: 

规定尺寸 in. [mm]A , 

加 减 

10.2 拉伸试验 — 每批都需进行试验. 
10.3 硬度试验 — 每批都需进行试验   
10.4 应力断裂试验 — 每批都需进行试验. 

1⁄16 - 3⁄16 [1.59 - 4.76], 不包含 
3⁄16 - 1⁄2 [4.76 - 12.70], 不包含 

0 
0 

0.002 [0.051] 
0.003 [0.076] 

1⁄2 - 15⁄16 [12.70 - 23.81], 包含 
大于 15⁄16 - 115⁄16 [23.81 - 49.2], 
包含  

大于 115⁄16 - 21⁄2 [49.2 - 63.5], 
包含 

棒材: 
1⁄16 - 3⁄16 [1.59 - 4.76], 不包含 

0.001  [0.025] 0.002 [0.051] 
0.0015 [0.038] 0.003 [0.076] 

0.002  [0.051] 0.004 [0.102] 

 

0 0.002 [0.051] 

11. 样本准备 
11.1 盘条和棒材: 

11.1.1 拉伸试验的样本应取自经过最后工艺（回火）处理的材 
料，并沿着锻轧方向进行试验。 

3⁄16 - 1⁄2 [4.76 - 12.7], 不包含 0 0.003 [0.076] 11.1.2 如果可能，所有盘条和棒材整个横截面进行试验，如果 
不能进行整个横截面的试验，应根据试验方法E8取尽可能大的圆 
试样。对于1⁄2in. [12.7 mm]的矩形棒材，纵向条状样品应根据试验 
方法E8来准备，包括其厚度太宽而无法将其全部拉伸。 

A 尺寸适用于盘条直径，六角形，八角形和方形棒材的两平行面之间距离，及矩形棒材的宽度和 

厚度 

 
TABLE 6 热加工盘条棒材的直径或两平行面之间距离的允许偏差 
 

 
 
 
 

规定尺寸, in. [mm]A 

 
盘条，棒格，热精整 

1 [25.4] 及以下 
大于 1- 2 [25.4 - 50.8], 包含 
大于 2- 4 [50.8 - 101.6],包含 

大于 4 [101.6] 
盘条，热精整，粗加工或精加工 
 
以下 1 [25] 

定尺长度的允许偏差, in. [mm] 

+ − 

 
0.016 [0.406] 0.016 [0.406] 
0.031 [0.787] 0.016 [0.406] 
0.047 [1.19] 0.031 [0.787] 
0.125 [3.18] 0.063 [1.60] 

 

0.005 [0.13] 0.005 [0.13] 

11.1.3 锻坯样本应从锻模取得或直接从锻坯中取得。 
11.2 锻件: 
11.2.1 每一批次的抗拉试验样本应从锻件或拉伸试验中取得。 
11.2.2 样本的轴线应位于固体锻件的中心和表面之间的中心点， 
空心锻壁内表和外表之间的中间点，并与金属流变方向平行。 

1 [25] 及 以上 0.031 [0.79] 0  
 

A尺寸适用于盘条直径，六角形，八角形和方形棒材的两平行面之间距离，及矩形棒材的宽度 

和厚度 

 
9. 抽样 

9.1 一批—定义: 
9.1.1 一批的化学分析应是同一炉的。 
9.1.2 机械性能—一批的拉伸试验，硬度试验，应力断裂试 

验应取同一炉次的材料，并且公称直径或厚度，锻件尺寸及工艺 
（回火）相同。 

9.1.2.1 锻坯同一炉次即为一批。 
9.1.2.2 当材料不能通过炉子来区分，相同尺寸同一工艺 

（回火）的一批材料不得超过500磅 [227公斤]。 

 
11.2.3 样本应为尽可能大的圆形，如试验方法E8所示 

 
11.3 应力断裂试验样本应与抗拉试验样本一致，除非根据试验方 
法E139应力断裂试验需要修改。. 

 
12. 试验方法  

12.1 以避免分岐，如本标准所示，确认材料的化学成分，力学 

性能及其它性能，与如下试验方法一致。 

9.2  试验材料选择: 
9.2.1 化学分折—样本应在浇注或下一个工序中取出。 
9.2.1.1 产品（检查）分析应由买方负责。

试验 
 

化学分析 
抗拉试验 
舍入方式 
应力断裂试验

ASTM 编号 

E 1473 
E 8 
E 29 
E 139 

 

9.2.2  力学性能试验—进行机械性能试验的样本应从每批材
料取出以此代表整个批次。 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

IHS提供，未经IHS许可不允许复制或网络传播。  

12.2 为了确定是否符合下表中列出的属性要求限制，测定值或计 
算值指定的限制要求中列出的属性下表，观察值或计算值应与舍入 
方法相符E 29。 
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试验 
 

 
化学成份，公差（有小数位
时），硬度 

 
 
 
 

 
               抗拉强度和屈服强度 

伸长率 
持久寿命 

 
13. 验收 

 
 
 
 
 
 
四舍五入值用作观察值或计算值 

 

最接近限定数字最右边的值。如果有
两种选择，当数字降到恰好为5或5后
面是0，则选择尾数为偶数的，0被定
义为偶数。 

 
 
 
 
 
最接近 1000 psi [6.9 MPa] 
最接近 1 % 
1 小时 
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15. 合格证书 
15.1 采购订单或合同规定，生产商或供应商应提供合格证书给 

买方，材料制造，取样，试验，和检验符合此标准，并经认定符合 
要求。采购订单或合同有注明的，试验结果的报告应提供。 

16. 产品标志 

16.1每捆产品或运输货柜应有标志，包括材料名称，工艺（回 

火），本规范编号，尺寸，毛重，皮重，净重，发货人和收货人 

地址;合同或订单号码;或其他在合同或订单中注明的信息。

13.1 材料验收应由卖方和买方之间协商约定作为购货合同 
的一部分。  
 
14. 退货和重验 

14.1 材料经买方检验未符合本标准要求的可以退货，买方应 
及时向生产方或供应方提交书面退货通知。如果生产方或供应方 
不满意检验结果，可要求重验。 

17. 关键词 
17.1 棒材; 钢坯; N07001; N07080; N07252; N07500;N07718; N07725; 

N07750; N07752; N09925 
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