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一、工作简况

1.1 项目来源

根据全国有色金属标准化委员会 《关于铸造碳化钨粉标准制（修）订项目计划的通知》（国标委综合〔2015〕30号）的文件精神，由自贡长城硬面材料有限公司负责修订《铸造碳化钨粉》推荐性国家标准，项目计划编号为20150402-T-610，计划完成年限2016年。

1.2 本标准所涉及的产品简况

不规则铸造碳化钨粉具有高熔点(2525℃)、高硬度(HV0.1 2000以上)、抗压强度高（156-162kg /mm2 ）耐磨性好、常温下耐酸碱腐蚀的特点。主要应用于石油钻具、PDC胎体钻头，采用堆焊和喷焊等方式的对各种易磨损部件的表面补强。从而在矿石采掘、机械加工、建材机械、食品加工等领域得到了广泛的使用。

近年出现的球形铸造碳化钨粉不仅颗粒为球状，流速快，而且具有更高的硬度(HV0.1 2700以上)，更好的耐磨性以及更致密的金相组织结构，应用在高端产品中。

1.3 承担单位情况及主要工作过程

1.3.1 承担单位情况

自贡长城硬面材料有限公司是国内最大的钨基硬面材料生产企业，也是钨基硬面材料产品国家标准的起草者，是国际上仅有的两家生产粗晶碳化钨的企业之一。公司技术力量雄厚，研发了包括铸造碳化钨(不规则和球状)、粗晶碳化钨、碳化钨基喷涂(焊)粉、碳化铬基喷涂粉、高温合金粉、耐磨焊丝焊条、硬质合金球粒、结晶钨粉等八大类系列产品，数十种牌号的硬面材料产品，是国际市场最大的硬面材料供应商之一。
1.3.2 主要工作过程

自贡长城硬面材料有限公司接到《铸造碳化钨粉》编写任务后，组织相关的技术人员成立了标准编制小组。通过收集和整理国内外铸造碳化钨粉信息和技术资料，对国内相关生产制造、使用单位进行产品技术状况调研，并就该系列产品的生产、使用和质量水平进行了充分论证，于2015年11月形成国家推荐标准《铸造碳化钨粉》讨论初稿。

二、标准编制原则和确定标准主要内容的论据

2.1 标准编制原则
本标准格式按照GB/T 1.1-2009《标准化工作导则 第1部分：标准的结构和编写规则》的要求进行编写，内容规范。标准中规定了铸造碳化钨粉产品分类、要求、试验方法、检验规则、标志、包装、运输、贮存及合同 (或订货单)内容等。
本标准修改稿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铸造碳化钨的质量性能要求。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，能够被生产单位和使用单位普遍接受。
2.2确定标准主要内容的论据

2.2.1 标准规定内容修改

无

2.2.2 增加规范性引用文件

原标准中缺少规范性引用文件，根据标准编制的有关要求，修正和增加了规范性引用文件。其中主要包括粉末流动性、维氏硬度、产品中杂质元素化学分析检测方法等相关引用标准。

2.2.3  标准分类和牌号修改

原标准中产品按供货状态分为铸造碳化钨粉装产品（YZf）、高碳铸造碳化钨粉装产品（YZGf）、铸造碳化钨管装产品（YZg）。由于高碳铸造碳化钨长期没有应用市场，也无用户需求该类产品；而铸造碳化钨管装产品（YZg）与铸造碳化钨粉装产品无本质区别，管装产品(也称管装焊条)与本标准为粉末产品存在明显不符，因此建议取消了YZGf和YZg产品分类，而管装产品可在现行标准《GB/T26052-2010硬质合金管状焊条》在修订时增加该项内容。

产品按照颗粒形貌分为：不规则铸造碳化钨粉（YZf）和球形铸造碳化钨粉（YZDf）。

2.2.4粒度修改

修改了表1的粒度规格表示方式，更符合规范，将粒度范围内容拆分为“粒度规格/mm”和“对应规格/目”，内容。增加了球状铸造碳化钨粉(YZDf)设置了5个牌号：YZDf40-60、YZDf60-80、YZDf100-200、YZDf100-325、YZDf200-325。

修改内容见表1：

表1

	牌号
	粒度规格/mm
	对应规格/目
	上筛筛上物/%
	下筛筛下物/%

	YZf20～30
	＜0.85～≥0.60
	 -20 +30
	≤5
	≤7

	YZf30～40
	＜0.60～≥0.425
	 -30 +40
	≤5
	≤7

	YZf40～60
	＜0.425～≥0.25
	 -40 +60
	≤5
	≤7

	YZf60～80
	＜0.25～≥0.18
	 -60 +80
	≤5
	≤7

	YZf65～100
	＜0.21～≥0.15
	 -65 +100
	≤5
	≤7

	YZf100～150
	＜0.15～≥0.106
	-100 +150
	≤5
	≤7

	YZf150～200
	＜0.106～≥0.075
	 -150 +200
	≤5
	≤7

	YZf80～200
	＜0.18～≥0.075
	 -80 +200
	≤5
	≤7

	YZf100～200
	＜0.15～≥0.075
	-100 +200
	≤5
	≤7

	YZf200～400
	＜0.075～≥0.038
	-200 +400
	≤5
	≤7

	注：需方对粒度分布另有要求时，供需双方协商确定。


原标准中修改3.2.2 为“球状铸造碳化钨粉(YZDf)的粒度应符合表2的规定”，并增加表2内容。

表2

	牌号
	粒度规格/mm
	对应规格/目
	上筛筛上物/%
	下筛筛上物/%

	YZDf40～60
	＜0.425～≥0.25
	-40 +60
	≤5
	≤7

	YZDf60～80
	＜0.25～≥0.18 
	-60 +80
	≤5
	≤7

	YZDf100～200
	＜0.15～≥0.075
	-100 +200
	≤5
	≤7

	YZDf100～325
	＜0.15～≥0.045
	-100 +325
	≤5
	≤7

	YZDf200～325
	＜0.075～≥0.045
	-200 +325
	≤5
	≤7

	    注：需方对粒度分布另有要求时，供需双方协商确定。


删除了“3.2.3铸造碳化钨管装产品(YZg) 的粒度应符合表3的规定。”

2.2.5 化学成分修改

根据铸造碳化钨在各工业领域应用的实际情况，对产品的化学成分修改如下：

(1)产品中氯化残渣化学指标，是通过《GBT 4324.14-2012 钨化学分析方法 第14部分：氯化挥发后残渣量的测定 重量法》测定，该方法规定，试样在750℃-800℃下通以氯化氢气体，使挥发成分逸散后以重量法测定残渣。测定范围0.02%-0.20%，主要测定WO3、W粉、WC和铸造碳化钨粉的氯化挥发后残渣量。该方法误差偏大，其氯化残渣主要包含了Si、Ca、Mg等氯化物，若产品中无机械杂物和无机杂物控制在很低水平，则产品的整体是受控的，目前较多企业的WO3、W粉、WC粉产品未检测氯化残渣指标，该指标已无实际意义，建议删除。

(2)新增氧含量指标。一般金属粉末都存在氧化的问题，铸造碳化钨粉也不列外，而且氧含量会影响到铸造碳化钨的应用，降低产品与粘接金属的浸润性能，故建议增加。

(3)生产工艺的提升，客户的使用要求提高，导致对产品杂质元素提出更高要求，为此修改了Fe、Cr和V杂质元素的上限值。

经过修改后的产品化学成分如下表3所示。

表3

	主成分(质量分数)
	杂质含量(质量分数)，不大于

	钨
	总碳
	游离碳
	氧
	铁
	铬
	钒
	钛、钽、铌总量
	其他杂质(钴、镍、钼等)总量

	95～96
	3.8～4.0
	0.08
	0.05
	0.40
	0.05
	0.05
	0.20
	0.20

	注：钨含量采用减量法求得。


 (3)将“3.3.2”修改为“球状碳铸造碳化钨粉(YZDf) 的化学成分应符合表4的规定。”

表4

	主成分(质量分数)
	杂质含量(质量分数)，不大于

	钨
	总碳
	游离碳
	氧
	铁
	铬
	钒
	钛、钽、铌总量
	其他杂质(钴、镍、钼等)总量

	95～96
	3.8～4.2
	0.08
	0.05
	0.30
	0.05
	0.05
	0.20
	0.20

	注：钨含量采用减量法求得。


(4)删除“3.3.3  管装产品的铸造碳化钨重量应占总重量的 60%～70%，余量为钢管重量，钢管采用 08 或 08f号钢带拉制。”

2.2.6松装粒度修改

将“3.4松装密度”修改为“3.4物理性能”，增加两个子项“3.4.1松装密度”和“3.4.2其它物理性能”。

“3.4.1松装密度”子项内容包括不规则铸造碳化钨粉和球状铸造碳化钨的松装密度，并修改了符合规范的粒度表示方式。修改内容为：“不规则铸造碳化钨粉(YZf)的松装密度应符合表5的规定。”和“球状铸造碳化钨粉(YZDf)的松装密度应符合表6的规定。”

表5

	粒度范围/mm
	＜0.85～

≥0.60
	＜0.60～

≥0.425
	＜0.425～

≥0.25
	＜0.25～

≥0.18
	＜0.18～

≥0.15
	＜0.15～

≥0.106
	＜0.106～

≥0.075
	＜0.075～

≥0.038

	松装密度/(g/cm3)
	≥8.0
	≥7.8
	≥7.6
	≥7.5
	≥7.4
	≥7.2
	≥7.0
	≥6.7


    表6
	粒度范围/mm
	＜0.425～≥0.25
	＜0.25～≥0.18
	＜0.18～≥0.15
	＜0.15～≥0.075
	＜0.075～≥0.045

	松装密度/(g/cm3)
	≥9.0


“3.4.2其它物理性能”，增加以下内容“铸造碳化钨粉的其它物理性能应符合表7的规定。”

表7

	名称
	维氏硬度(HV0.1)

(kg/mm2)
	霍尔流速

s/50g
	球形率

	不规则铸造碳化钨
	≥2000
	≤15
	-

	球状铸造碳化钨
	≥2700
	≤10
	≥90%


2.2.7金相组织结构修改

修改“3.5.1高碳铸造碳化钨粉装产品(YZGf)的共晶针状组织不小于75%。”为“ 不规则铸造碳化钨粉(YZf)的金相共晶组织(羽状)含量不小于75%。”

修改“3.5.2铸造碳化钨粉装产品(YZf)、铸造碳化钨管装产品(YZg)的金相显微组织要求由供需双方商定。”修改为“3.5.2 球状铸造碳化钨粉(YZDf)的金相共晶羽状组织含量不小于95%。”

2.2.8外观质量修改

(1) 将“3.6.1  铸造碳化钨合金粉应呈银灰色，颗粒表面无微粉聚集。”该为 “铸造碳化钨粉应呈银灰色，颗粒表面无微粉聚集，无目视可见夹杂物。”增加“无目视可见夹杂物”。

     (2)删除“3.6.2  铸造碳化钨管装产品（YZg）的钢管表面应清洗干净，不得有目视可见的黄色锈斑、鼓腰和深度大于0.3 mm的划伤以及影响使用的毛刺、弯曲等缺陷。”和“3.6.3  铸造碳化钨管装产品（YZg）长度为(390±5)mm。管缝应搭接，不允许对接，不得有粉末漏出等现象。”

2.2.10 试验方法修改

	序号
	原标准
	修订后

	1
	4.1  铸造碳化钨粉粒度的检验按GB/T 1480的规定进行。
	不变。

	2
	4.2  铸造碳化钨粉的总碳分析按GB/T 5124.1的规定进行。 
	不变。

	3
	4.3  铸造碳化钨粉的游离碳分析按 GB/T 5124.2 的规定进行。
	不变。

	4
	4.4  铸造碳化钨粉的氯化残渣分析按 GB/T 4324.29的规定进行。 
	4.4  产品中氧的分析方法按 GB/T 4324.25的规定进行。 

	5
	4.5  铸造碳化钨粉的其余杂质含量分析按供需双方协商的方法进行。
	4.5  产品中铬的分析方法按 GB/T 4324.21的规定进行。

	6
	4.6  管装产品中铸造碳化钨粉末的重量百分比的测定：每 100kg 任取 5 根，称总量后倒出粉末，称出粉末的重量，计算出粉末重量占总重量的百分比，修约至 1%。
	4.6  产品中钒的分析方法按 GB/T 4324.20的规定进行。

	7
	4.7  铸造碳化钨粉的松装密度分析按 GB/T 1479的规定进行。
	4.7  产品中钴的分析方法按 GB/T 4324.7的规定进行。

	8
	4.8  铸造碳化钨高碳产品的共晶组织分析方法按附录A的规定进行。 
	4.8  产品中镍的分析方法按 GB/T 4324.8的规定进行。

	9
	4.9  铸造碳化钨粉的金相显微组织分析按GB/T 3488的规定进行。
	4.9  产品中钼的分析方法按 GB/T 4324.28的规定进行。

	10
	4.10  铸造碳化钨粉的外观质量用目视检测，管装产品的尺寸用相应精度的量具测量。
	4.10  产品中其余杂质含量的分析方法按供需双方协商的方法进行。

	11
	-
	新增4.11  产品松装密度的测定按 GB/T 1479.1的规定进行。

	12
	-
	新增4.12  产品维氏硬度的测定按 GB/T 4340.1的规定进行。

	13
	-
	新增4.13  产品霍尔流速的测定按GB/T 1482的规定进行。

	14
	-
	新增4.14  球状铸造碳化钨粉的球形率检测方法按附录B的规定进行。

	15
	-
	新增4.15  产品的金相显微组织的分析方法按GB/T 3488的规定进行。

	16
	-
	新增4.16  产品共晶组织含量的分析方法按附录A的规定进行。

	17
	-
	4.17  产品的外观质量用目视检验。


2.2.11检验规则

    (1)将“5.1.1产品由供方质量检验部门进行检验，保证产品质量符合本标准及订货单（或合同）的规定，并填写产品质量证明书。”内容修改为“5.1.1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，并填写产品质量证明书。”

(2)将“5.1.2需方可对收到的产品进行检验，如检验的结果与本标准及订货单（或合同）规定不符时，在收到产品之日起3个月内向供方提出，由供需双方协商解决。”修改为“5.1.2需方应对收到的产品按本标准的规定进行检验，如检验的结果与本标准及合同（或订货单）规定不符时，应在收到产品之日起60天内向供方提出，由供需双方协商解决。如需仲裁，仲裁取样在需方由供需双方共同进行。”

(3) 将原标准“5.2组批”中的内容“每批由同一牌号的产品组成，每批重量不大于400kg。”修改为“产品应成批提交验收，每批产品由同一牌号、同一生产工艺、同一粒度规格的铸造碳化钨粉混合组成。每批重量不大于1000kg。”

(4)修改原标准“5.3检验项目及取样”中的内容，将“表7”修改为“表8”。

表8的内容：

表8

	检验项目
	取样数量
	要求的章条号
	试验方法章条号

	粒度
	按GB/T 5314规定
	3.2
	4.1

	化学成分
	
	3.3
	4.2、4.3、4.4、4.5、4.6、4.7、4.8、4.9、4.10

	物理性能
	
	3.4
	4.11、4.12、4.13、4.14

	金相组织结构
	
	3.5
	4.15、4.16

	外观质量
	
	3.6
	4.17


(5) 修改“5.4检验结果判定”中的内容。

将“5.4.1”内容，修改为“5.4.1粒度检验不合格，则在该批产品中另取双倍数量的试样对该不合格项进行重复检验，若重复检验仍有结果不合格时，则判该批产品为不合格。”

     将“5.4.2  ”修改为“5.4.2  化学成分检验不合格，则在该批产品中另取双倍数量的试样对该不合格项进行重复检验，若重复检验仍有结果不合格时，则判该批产品为不合格。”

     将“5.4.3  ”修改为“5.4.3  物理性能检验不合格，则在该批产品中另取双倍数量的试样对该不合格项进行重复检验，若重复检验仍有结果不合格时，则判该批产品为不合格。”

     增加子项内容“5.4.4金相组织结构检验不合格，则判该批产品为不合格。”和“5.4.5外观质量检验结果不合格，判该批不合格。”

2.2.12标志、包装、运输和贮存修改

(1)修改“6.1标志”内容，删除“6.1.1”内容中的“盒( )”。

(2)修改 “6.2包装”内容，删除“6.2.1”内容修改为“产品装入塑料袋后，再置于铁桶内，每桶净重不超过200kg。”。删除“6.2.2”内容。

(3) 修改“6.3运输、贮存”内容，删除“6.3.1”序号。

(4)删除“6.4”内容中的“盒( )”。

2.2.13订货单（或合同）修改

将“合同”与“订货单”位置互换。

2.2.14附录A

    将附录A中的“针状组织”修改为“羽状组织”

由于技术进步及先进的金相制样设备的普及，原标准规定的“试样制备和要求”就相对落后了，为此更新了该部分内容。如下：

将“A.3.1”修改为“镶样机及树脂。” 

将“A.3.2” 修改为“磨抛机及金刚石磨片等辅助材料。” 

将“A.4.1”修改为“取少量铸造碳化钨粉平铺在镶样机台上，加入约20ml镶样树脂，关好镶样机。”  

将“A.4.2”修改为“镶样机设置温度为180℃，压力250 bar，镶样完成后取出。” 

将“A.4.3  ”修改为“用水做润滑剂，将镶好的样品放置在磨抛机中，放置金刚石磨盘片，设置20-30N压力，将镶样反复抛磨，进行样品粗磨、精磨。” 

将“A.4.4”修改为“将样品在金相磨抛机上抛光3～5min，在显微镜下观察，样品截面呈镜面，无明显刮痕。”  

将“A.4.5”修改为“用浓度20%的氢氧化钠和浓度 20%的铁氰化钾等体积混合液，腐蚀3～5s。”  

2.2.15增加附录B

    为了准确的分析球状铸造碳化钨的球形率，制定了附录B。

三、 标准水平分析

经查，铸造碳化钨粉尚无相应的国际标准。本标准的修订后替代GB/T2967-2008，修订后的本标准为国内先进。

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

无

六、标准作为强制性标准或推荐性标准的建议

建议作为推荐性国家标准。

七、贯彻标准的要求和措施建议

由于本标准在GB/T2967-2008标准基础上进行了合理修订，因此可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

本标准颁布实施后，代替GB/T2967-2008《铸造碳化钨粉》。
九、其他应予说明的事项

无。

十、预期效果

本标准充分考虑了我国目前铸造碳化钨粉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，求同存异。标准颁布执行后，将引导生产企业和相关行业对铸造碳化钨粉的质量控制要求有标准可查，有据可依，促进企业的有序竞争和发展。同时，对国内厂家生产铸造碳化钨粉提供了基本的技术规范和依据，对提高铸造碳化钨粉生产水平、发展技术经济、规范市场竞争有重大意义。

《铸造碳化钨粉》标准编制小组

二〇一五年十一月二十日
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