
《硬质合金六方拼模》
行业标准预审稿编制说明
一、工作简况
1.1  任务来源
根据工信部“《关于印发2014年第三批行业标准制（修）订项目计划的通知》”（工信厅科[2014]628号）的文件精神，由株洲硬质合金集团有限公司负责制订《硬质合金六方拼模》有色行业标准，项目计划编号为2014-1476T-YS，计划完成年限2015年。
1.2  产品概况
硬质合金具有硬度高、耐磨、强度和韧性较好、耐热、耐腐蚀等一系列优良性能，特别是它的高硬度和耐磨性，在模具材料、耐磨材料、刀具材料等方面占据了十分重要的地位，具有十分广泛的使用价值。硬质合金六方拼模有良好的耐磨损抗冲击及可组合使用的特性，常作为冷镦冷冲模具材料用毛坯，具有优异的耐磨损抗冲击性能。
1.3  起草单位情况及主要工作过程
1.3.1  起草单位情况 

株洲硬质合金集团有限公司是国家“一五”期间建设的156项重点工程之一。主要生产金属切削工具、矿山及油田钻探采掘工具、硬质材料、钨钼制品、钽铌制品、稀有金属粉末制品等六大系列产品。硬质合金号称“工业的牙齿”，广泛应用于冶金、机械、地质、煤炭、石油、化工、电子、轻纺及国防军工等领域，是一个基础性产业，关系到国民经济发展的质量和水平。公司目前下设1个产品专业事业部、13个生产厂、5家控股子公司，是国内最大的硬质合金生产、科研、经营和出口基地，被湖南省认定为“十大标志性工程”企业。 
　　公司拥有较强的技术创新能力。拥有国家级技术中心、分析测试中心、硬质合金国家重点实验室和具有国际先进水平的研发中心。技术创新投入达到销售收入的4%，新产品对销售收入的贡献率达到25%以上。 
　　公司拥有健全的营销网络。前移营销平台，着力构建以点带面、点面结合、多层次、多渠道的立体营销网络，产品国内市场占有率30%左右，并销往世界70多个国家和地区。“钻石牌”商标1999年被国家工商行政管理局认定为中国驰名商标，并相继在英国、丹麦、韩国、澳大利亚、以色列、加拿大等47个国家与地区注册。“钻石牌”硬质合金于2007年被国家技术监督局评为“中国名牌”产品。 
　　公司形成了较为完整的企业文化。秉承“世界工具，财富利器”的经营理念，持守“精诚创造价值”的核心价值观，坚持 “以心为本”的管理理念，遵从“精以敬业，诚以待人”的行为基准，大力弘扬“追求过硬，进取无限”的企业精神，始终把“重科技，严管理，质量第一，钻石牌产品全力满足顾客需求”作为质量方针，追求“打造国际知名品牌，跻身世界硬质合金强势企业”的目标。不断发展和丰富的企业文化，形成了推动企业前进的强大合力。
1.3.2 主要工作过程
株洲硬质合金集团有限公司接到《硬质合金六方拼模》编写任务后，组织成立了标准编制修订小组。通过收集和整理国内外硬质合金六方拼模相关信息和技术资料，对国内制造和质量水平进行了充分论证，于2015年4月形成有色行业标准《硬质合金六方拼模》征求意见稿。
2015年5月25日至5月28日，全国有色金属标准化技术委员会组织河南洛阳召开标准会议，来自厦门金鹭特种合金有限公司、国家钨材料工程技术中心、自贡硬质合金有限责任公司、钢铁研究总院、西安赛隆金属材料有限责任公司、西安宝德粉末冶金有限责任公司、西北有色金属研究院、有研亿金新材料有限公司等12家单位的专家代表参加了会议。会上与会专家和代表对本标准（征求意见稿）进行了认真、细致的讨论，主要提出了如下意见和建议：

1、删除前言中“本标准是首次制定”；

2、修改正文3.1条中示例1“单位为mm”为“单位为毫米”；

3、修改所有表格标称单位的字体大小为小五号；

4、修改表3公称外径分段“18.0～30.0”档为“18.0～24.0”；

5、修改4.2条为“按GB/T 5242协商确定”；

6、删除4.4条的“采”字；

编制小组根据大会讨论的意见和建议，组织修改形成标准预审稿。
二、标准编制原则和确定标准主要内容的论据
2.1  编制原则
1） 标准的格式严格按照GB/T 1.1-2009《标准化工作导则  第1部分：标准的结构和编写》的规定进行，参考《有色金属冶炼产品国家标准、行业标准编写示例》进行编制。
2）编制的标准充分反映了当前国内各生产企业的技术水平，便于生产，宜于应用。
3）本标准在参照国内同类产品生产技术水平的基础上，体现了国内大多数生产企业和相关行业等对硬质合金六方拼模的质量性能要求。充分考虑相关企业和使用单位对产品性能及检测方式等的意见和建议，力争做到标准切实可行，具有可操作性，能够被应用单位普遍接受。
2.2  制定内容
根据目前生产水平状况及市场需求、用户使用的需要对硬质合金六方拼模产品进行了型号表示规则、规格、技术要求、检验方法等多方面内容的规定，具体如下所述：
1) 型号表示规则的确定
硬质合金六方拼模的型号一般由类别代号（BP）、圆弧半径（R）、厚度（T）、长度(L)、四个部分组成。如示例1:
示例：

BP  11.0 ×  6.0 × 27.0

 eq \o\ac(○,1)    eq \o\ac(○,2)       eq \o\ac(○,3)       eq \o\ac(○,4)  

 eq \o\ac(○,1)：六方拼模类别代号。

 eq \o\ac(○,2)：六方拼模R尺寸，最多保留一位小数，单位为毫米。

 eq \o\ac(○,3)：六方拼模T尺寸，最多保留一位小数，单位为毫米。

 eq \o\ac(○,4)：六方拼模L尺寸，最多保留一位小数，单位为毫米。
根据客户的要求，采取关键尺寸数字的组合作为该类别产品的型号表示规则，该表示方法直观，目前被各硬质合金六方拼模毛坯生产商广泛采用，使用单位对这种表示规则也表示认可。

2) 型号、尺寸的确定。
本标准给出了硬质合金六方拼模的示意图，并收集了市场上出现的具有代表性的硬质合金六方拼模产品型号，规定了其基本尺寸信息。

公司根据生产实际及当前市场情况组织技术、生产、质控、营销等部门相关人员收集整理了近年来产品的规格及技术要求，对当前生产加工水平及质量水平进行了充分论证，并且综合行业内生产实际，确定了产品的型号及尺寸。
产品的示意图见图1，产品的型号及尺寸见表1。

[image: image1.wmf]T

L


图1 硬质合金六方拼模示意图
表1                           单位为毫米
	型号
	R
	T
	L

	BP7.8×5.4×15.0
	7.8
	5.4
	15.0

	BP9.0×5.1×15.0
	9.0
	5.1
	15.0

	BP11.0×6.0×21.0
	11.0
	6.0
	21.0

	BP11.0×6.1×16.0
	11.0
	6.1
	16.0

	BP11.0×7.0×13.0
	11.0
	7.0
	13.0

	BP12.0×7.2×16.5
	12.0
	7.2
	16.5

	BP12.0×7.2×20.0
	12.0
	7.2
	20.0

	BP12.0×8.0×20.0
	12.0
	8.0
	20.0

	BP12.5×7.6×20.0
	12.5
	7.6
	20.0

	BP14.5×7.6×20.0
	14.5
	7.6
	20.0

	BP15.0×8.0×20.0
	15.0
	8.0
	20.0

	BP18.0×10.0×29.0
	18.0
	10.0
	29.0

	BP20.0×10.5×28.0
	20.0
	10.5
	28.0

	BP20.0×10.5×28.0
	20.0
	10.5
	28.0

	BP23.0×11.5×32.5
	23.0
	11.5
	32.5

	BP23.0×12.0×28.0
	23.0
	12.0
	28.0

	BP23.0×12.0×32.5
	23.0
	12.0
	32.5

	BP23.0×12.5×32.5
	23.0
	12.5
	32.5

	BP25.0×13.0×32.0
	25.0
	13.0
	32.0

	BP25.0×14.0×28.0
	25.0
	14.0
	28.0

	BP25.0×14.0×32.0
	25.0
	14.0
	32.0

	BP27.5×14.0×36.0
	27.5
	14.0
	36.0

	BP30.0×14.0×42.0
	30.0
	14.0
	42.0

	BP30.0×15.0×42.0
	30.0
	15.0
	42.0

	BP33.0×12.5×51.0
	33.0
	12.5
	51.0

	BP36.0×13.0×56.0
	36.0
	13.0
	56.0


3) 化学成分
行业内硬质合金六方拼模的生产多样化，其采用的材质要求也各异，一般根据客户的需求订制。

本标准只规定了化学成分分析取样的位置、数量以及方法，但是本标准并未明确规定具体牌号以及相应的明确参数，因为材质可以是纯WC和Co粉，也可以添加晶粒抑制剂、Ni粉等，不同成分组合的材质分析方法在现有硬质合金体系内均有对应的分析方法与之对应，考虑到行业生产实际，一般来说，对材质、性能的双方协商更加符合行业现状，根据协商确定的化学成分，相应的分析方法也可以对应确定。

4) 物理、力学性能、金相组织结构的确定

由于具体的牌号并未予以硬性规定，具体的技术指标也会由于配方成分的不同而不同。

但是在GB/T 5242的规定下，硬质合金传统的四项（矫顽磁力、钴磁、硬度以及密度）性能以及金相组织检验项目是应要进行的。

硬质合金六方拼模生产商与客户协商确定材质化学成分后，会有确定的对应的技术指标，同时，客户有特殊要求的（如冲击韧性、热震性等项目要求），也可在符合GB/T 5242的前提下进行协商确定。
5) 尺寸允许偏差的确定
随着我国国民经济的迅速发展，国际化的市场竞争使得企业质量管理体系都得到了加强和提高，各供应商在多年的生产过程中，随着工艺水平的提升，生产的产品精度也能得到很好控制。通过对近五年的生产、销售、使用情况进行统计，同时对同行生产水平进行沟通，根据硬质合金六方拼模产品基本尺寸，在满足用户使用要求，满足生产控制要求的基础上制定了各尺寸的允许偏差。从合格率上兼顾生产的经济性，从使用上兼顾稳定可靠性，同时在满足使用的前提下，尽量减少单重和降低后续加工余量兼顾客户的经济性。
尺寸允许偏差应符合表2、表3的规定：
表2                            单位为毫米
	公称外径
	公称长度

	
	≤18.0
	>18.0～30.0
	>30.0～50.0
	>50.0

	≤14.0
	+1.1
-0.3
	+1.2
-0.3
	+1.3
-0.3
	-

	>14.0～18.0
	+1.2
-0.3
	+1.3
-0.3
	+1.4
-0.3
	-

	>18.0～24.0
	+1.3
-0.3
	+1.4
-0.3
	+1.5
-0.3
	+1.6
-0.3

	>24.0～30.0
	+1.4
-0.3
	+1.5
-0.3
	+1.6
-0.4
	+1.7
-0.4

	>30.0～50.0
	+1.5
-0.4
	+1.6
-0.4
	+1.7
-0.4
	+1.8
-0.4


表3                            单位为毫米

	公称长度与厚度
	公称外径

	
	≤14.0
	>14.0～18.0
	>18.0～30.0
	>24.0～30.0
	>30.0～50.0

	≤18.0
	+1.1
-0.3
	+1.2
-0.3
	+1.3
-0.3
	+1.4
-0.3
	+1.5
-0.4

	>18.0～30.0
	+1.2
-0.3
	+1.3
-0.3
	+1.4
-0.3
	+1.5
-0.3
	+1.6
-0.4

	>30.0～50.0
	+1.3
-0.3
	+1.4
-0.3
	+1.5
-0.3
	+1.6
-0.4
	+1.7
-0.4

	>50.0
	-
	-
	+1.6
-0.3
	+1.7
-0.4
	+1.8
-0.4


6) 外观质量
本标准对外观质量的要求主要从以下几方面确定：
①工作部位掉边角深度不大于0.4mm，非工作部位掉边角深度不大于0.6mm。

②毛坯表面不得有起皮、臌泡、分层、裂纹、脏化、粘料、堵孔、氧化等影响使用的缺陷。

③毛坯的断面组织应均匀一致，不得有黑心、分层、裂纹、未压好、气孔、严重渗碳、脱碳、混料、过烧、欠烧和脏化等缺陷。
当存在上述缺陷时，产品将无法保证满足客户的加工或者使用需求。

7）试验方法

a) 混合料化学成分的检验
硬质合金的混合料化学成分在材质设计时即已进行理论确定。每种组成元素和可能引入或排出的元素都进行了充分的考虑，并且有相对应的处理、控制措施。通过精确的计算、配比以及组成称量（精确到小数点后几位数字），按照严格的程序进行混合料的制备，同时配合后续生产过程中的各种监测以及平衡手段，现代硬质合金混合料成分的稳定可靠性是比较高的，一般来说，不会每次都进行混合料成分的后续化学分析检验，有成本因素的原因，也有技术进步的功劳。

鉴于传统的硬质合金产品在合金化后无法进行精确的相成分分析，因此对化学成分的确定一般在混合料部分进行取样，取样按照GB/T 6885的规定进行。对后续检验的项目按照GB/T 5242的规定进行。

b)性能及金相检验

按照GB/T 5242确定的方法进行，该国家标准规定了密度、力学性能、金相组织结构的检验方法。

鉴于抗弯强度的检验对试样有明确要求，本标准对其进行了区分，采用随炉试样进行检验。

c)基本尺寸及其允许偏差的检验

按照尺寸及精度要求，采用相应精度的量具测量即可，如弯曲度的检测可能用到游标卡尺、千分尺或塞尺等。

d)外观质量的检验

硬质合金六方拼模的外观质量检验用目视或采用相应的工具进行。
8）检验规则
a)检查和验收

①产品应由供方进行检验，保证产品质量符合本标准及合同（或订货单）的规定，并填写质量证明书。

② 需方应对收到的产品按本标准及合同（或订货单）的规定进行复验。复验结果与本标准及合同（或订货单）的规定不符时，应在收到产品之日起三个月内以书面形式向供方提出，由供需双方协商解决。如需仲裁，仲裁取样应由供需双方共同进行。

b) 组批
产品应成批提交验收。产品的组批按GB/T 5242的规定进行。
根据GB/T 5242的规定，批次分为混合料批以及炉批，不同的生产单位采用不同的批次取样送检，质量控制稳定的情况下，可以采用混合料批取样送检，生产成本控制较好。对于质量要求较高的情况，通常采用炉批取样送检。
c）检验项目及取样

产品的检验项目、取样位置及取样数量应符合表4的规定。

表4
	检验项目
	取样位置
	取样数量
	要求的章条号
	试验方法的章条号

	化学成分
	混合料
	按GB/T 6885
	3.3
	4.1

	物理性能、力学性能、组织结构
	产品随机抽样（抗弯强度检验采用随炉试样）
	按GB/T 5242的规定进行
	3.4
	4.2

	尺寸及允许偏差
	逐件
	—
	3.5
	4.3

	外观质量
	逐件
	—
	3.6
	4.4


d）检验结果的判定

①产品的化学成分检验不合格，则从该批产品中另取双倍试样对该不合格项进行重复检验，若重复检验结果中仍有一项检验结果不合格，判该批不合格。
②产品的物理性能、力学性能、组织结构检验结果的判定按GB/T 5242的规定进行。

③产品的尺寸及允许偏差检验不合格，判该件不合格。

④产品的外观质量检验不合格，判该件不合格。
三、标准水平分析
3.1  采用国际标准和国外先进标准的程度
经查，硬质合金六方拼模尚无相应的国际、国家标准，本标准主要依据我国标准件行业用户的使用要求确定。
3.2  国际和国外同类标准水平的对比分析     

由于没有检索到相应的国际标准和国外先进标准，暂时无法对比分析。
3.3  与现有标准及制定中的标准协调配套情况
本标准与现有的标准无交叉重复。
3.4 涉及国内外专利及处置情况
经查，本标准没有涉及国内外专利。
四、与有关的现行法律、法规和强制性国家标准的关系
与有关的现行法律、法规和强制性国家标准没有冲突。
五、重大分歧意见的处理经过和依据
暂无。
六、标准作为强制性标准或推荐性标准的建议
建议作为推荐性有色行业标准。
七、贯彻标准的要求和措施建议
积极向厂家及国内外用户推荐采用本标准。
八、废止现行有关标准的建议
无
九、其他应予说明的事项
暂无。
十、预期效果
本标准充分考虑了我国目前硬质合金六方拼模的制备方法和工艺技术水平状况，以及相关行业对该产品当前及发展的要求。标准发布实施后，将对国内生产硬质合金硬质合金六方拼模的厂家提供基本的技术规范和依据，可作为国内硬质合金六方拼模生产企业和相关行业的指导性文件，同时，对提高硬质合金六方拼模生产水平、发展技术经济、规范市场竞争有重大意义，可促进企业的有序竞争和发展。
《硬质合金六方拼模》行业标准编制小组
二〇一五年六月
标准征求意见稿意见汇总处理表

标准项目名称：硬质合金六方拼模                   承办人：刘铁梅                   共1 页  第1 页

标准项目负责起草单位：株洲硬质合金集团有限公司   电话：0731-28260169          2015年6月18日

	序号
	标准章条编号
	意见内容
	提出

单位
	处理

意见
	备注

	1
	前言
	删除前言中“本标准是首次制定”。
	全国有色金属标准化技术委员会。
	采纳
	无

	2
	3.1 
	修改示例1“单位为mm”为“单位为毫米”。
	全国有色金属标准化技术委员会、西安宝德粉末冶金有限责任公司。
	采纳
	无

	3
	3 
	修改所有表格标称单位的字体大小为小五号。
	厦门金鹭特种合金有限公司、国家钨材料工程技术中心。
	采纳
	无

	4
	3.5 
	修改表3公称外径分段“18.0～30.0”档为“18.0～24.0”。
	钢铁研究总院。
	采纳
	无

	5
	4.2 
	修改为“按GB/T 5242协商确定”。
	自贡硬质合金有限责任公司。
	采纳
	无

	6
	4.4
	删除 “采”字。
	全国有色金属标准化技术委员会。
	采纳
	无

	7
	-
	无
	西北有色金属研究院。
	采纳
	无

	8
	-
	无
	西安赛隆金属材料有限责任公司
	无
	无

	9
	-
	无
	有研亿金新材料有限公司
	无
	无

	10
	-
	无
	先进储能材料国家工程研究中心。
	无
	无

	11
	-
	无
	北京当升材料科技股份有限公司。
	无
	无

	12
	-
	无
	济宁市无边界科技有限公司
	无
	无

	13
	-
	无
	中信国安盟固利电源技术有限公司
	无
	无


说明：发送“征求意见稿”的单位数：10个。




收到“征求意见稿”后，回函的单位数：10个。




收到“征求意见稿”后，回函并有建议或意见的单位数：4个。


　　　 没有回函的单位数：0个。
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