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《硬质合金螺旋孔棒材》国家标准(送审稿) 

编制说明 
 

一、工作简况 

1.1  任务来源 

     根据国家标准委员会《国家标准委关于下达 2017 年第四批国家标准制修订计划的通

知》（国标委综合〔2017〕128 号）的要求，确定了由株洲硬质合金集团有限公司负责制

定国家标准《硬质合金螺旋孔棒材》，项目计划编号为 20173761-T-610，项目要求 2019 年

完成“三稿三审”程序，提交报批稿。 

1.2  产品简介 

硬质合金螺旋孔棒材通常采用超细碳化钨、高纯钴粉等原辅材料，精确配料，经球磨

混合、干燥制粒、混炼掺成型剂、挤压成型、压坯干燥、致密烧结、机械加工等工艺过程，

得到具有高硬度、高耐磨性、高弹性模量、高抗压强度且化学稳定性好（耐酸、碱、高温

氧化）、冲击韧性较高、膨胀系数较低等特性材料。该材料适用于软钢、碳钢、合金钢、

高温合金、不锈钢、预硬钢、铸铁及铝合金的加工，其发展前景较为广阔。产品广泛用于

汽车发动机、模具加工、航空航天、风电新能源、军工、通用机械加工等行业。 

深孔加工在各行各业中应用比较普遍，如枪械行业中，枪炮管的深孔加工；汽车行业

中，车辆的减振器筒、液压缸、发动机输水孔、活塞销、曲轴通油孔的加工；航天航空行

业中，火箭发射装置的精密高强度导管，航空仪表的测流、测压精密管；核工业中，核电

站的不锈钢管的加工，以及石油钻探行业中，石油测井仪器等。深孔钻削条件比较恶劣，

它是在封闭或半封闭的状况下进行的，因此，不能直接观察刀具的切削情况，切削热不易

传散，排屑困难，工艺系统刚性差，切削效果不理想。深孔钻削对工艺、刀具和设备有着

比较特殊的要求。由硬质合金螺旋孔棒材制作的内冷钻头,可以提高深孔加工的效率,钻削

难加工材料,满足自动加工线及加工中心的需要。在切削加工过程中,可以及时地除掉加工

面上的金属碎屑,延长硬质合金工具的寿命,减少更换时间,可以大大提高加工速度。 

随着近年来产量快速增加，产品规格不断丰富，应用领域不断扩展。为了统一硬质合

金螺旋孔棒材命名规则，进一步规范硬质合金螺旋孔棒材质量控制标准，有必要制定国家
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标准以满足国内外实践性、适应性、先进性的需要。 

1.3   承担单位情况和主要工作过程 

1.3.1  承担单位情况 

株洲硬质合金集团有限公司地处“长株潭城市群”核心地带和中国南方交通枢纽中心

的湖南省株洲市。1954 年开始建厂，是国家“一五”期间建设的 156 项重点工程之一，被

誉为“我国硬质合金工业的摇篮”。2009 年 12 月成为世界 500 强中国五矿集团公司旗下企

业，是国内大型的硬质合金生产、科研、经营和出口基地。 

公司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，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。公司着力构建多层次、多渠道的全球营销网

络，先后在德国、美国、印度等国家设立了销售分支机构，在英国、丹麦、韩国、澳大

利亚、加拿大等 60多个国家和地区进行了产品“钻石牌”商标注册,产品销往世界 70多个

国家和地区。 

公司始终坚持“重科技，严管理，质量第一，钻石牌产品全力满足顾客需求”的质

量方针，通过了质量、职业健康安全和环境管理、军工产品体系认证，具有武器装备科

研生产单位保密资格。公司始终坚持“一切为了客户服务”的理念，紧密围绕客户需

求，不断加大技术服务力度，努力提升市场服务保障能力。 

公司坚持“科技兴企”战略，不断提升自主创新能力。公司拥有硬质合金国家重点实

验室、国家认定企业技术中心、工业产品质量控制和技术评价实验室、中国有色金属工业

硬质合金质检站，被认定为国家技术创新示范企业、国家知识产权优势企业，是湖南省第

一家博士后科研工作站挂牌单位。“十一五”以来，公司每年投入科研经费近亿元，先后

承担了国家“863”和“973”计划项目、国家创新能力建设项目、国家科技支撑计划等重

大科技项目超过 20 项；多项科研成果达到国际先进水平，获得省部级以上各种荣誉和奖

励超过 40 项，2011 年“难冶钨资源深度开发应用关键技术”获国家科技进步一等奖，2015

年“高性能钨基复合材料及其应用”获国家技术发明奖二等奖；拥有近 10 项国家战略性

创新产品及重点新产品项目；获得授权专利超过 830 项，2016 年“网状结构硬质合金及其

制备方法”和“组合式液压预紧锁紧装置及硬质合金轧辊”获中国专利优秀奖；编制、修

订国家标准、行业标准超过 180 项，主办、主管在中国硬质合金及超硬材料领域具有较大

影响力与权威性的全国公开发行学术期刊《硬质合金》。 
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 “十三五”期间，株硬集团作为五矿集团实现“世界钨工业领导者”产业链中的重

要一环，始终坚持以“振兴中国钨业”为己任，打造完整产业链，形成硬质合金原料粉末、

异型合金、棒型材合金、大型制品、切削工具、难熔金属、钻掘工具、进出口贸易和研发

等业务板块，进一步稳固公司在国内行业的龙头地位，提升公司的国际影响力，跻身全球

行业四强，打造中国第一、世界一流企业，成为世界硬质合金产业的创新者，成为我国硬

质合金产业升级领导者。  

1.3.2  主要工作过程 

标准计划下达后，株洲硬质合金集团有限公司组织成立了专项工作组，工作组的成员

以及分工见表 1。 

表 1 

姓名 单位 职称/职务 分工 

孟小卫 株洲硬质合金集团有限公司 高级工程师/研发专家 负责调研、验证、标准起草 

吴仲武 株洲硬质合金集团有限公司 工程师/工艺师 负责调研、验证 

梁鸿 株洲硬质合金集团有限公司 工程师/标准管理 负责标准起草、预审、审定报批工作 

刘鹤安 株洲硬质合金集团有限公司 
工程师/事业部副总经

理兼研发部长 
负责标准审核 

张卫兵 株洲硬质合金集团有限公司 
教授级高级工程师/科

技部部长 
负责标准涉外联络、验证支持 

刘铁梅 株洲硬质合金集团有限公司 
高级工程师/科技部副

部长 
负责全过程的标准审查、协调工作 

 

产品图片见图 1。 
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图 1 

工作组对硬质合金螺旋孔棒材的市场需求进行了大量调研，广泛地征求了用户对硬质

合金螺旋孔棒材的技术性能要求意见，结合国内其它生产商的生产情况，起草了《硬质合

金螺旋孔棒材》国家标准（征求意见稿）。 

2019 年 5 月 29 日，全国有色金属标准工作会议在乌鲁木齐市召开，来自全国有色金

属标准化技术委员会、自贡硬质合金有限责任公司、深圳市注成科技有限公司、九江有色

金属冶炼有限公司、广东省工业分析检测中心、广东邦普循环科技有限公司、北京矿冶科

技集团有限公司、国家钨与稀土产品质量监督检验中心、广东省材料与加工研究所、国标

（北京）检验认证有限公司、北京当升材料科技股份有限公司、广东广晟有色金属光电新

材料有限公司、湖南杉杉能源科技股份有限公司、湖南长远锂科有限公司、江西理工大学、

金驰能源材料有限公司、深圳清华大学研究院、天津国安盟固利新材料科技股份有限公司、

西安汉唐分析检测有限公司、西安欧中材料科技有限公司、西安瑞鑫科金属材料有限责任

公司、中国原子能科学研究院、中南大学、成都易态膜分离技术有限公司、西安交通大学

等 25 家单位的 32 位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，对标准讨论稿提出了一些宝贵的建议和意见，详见《标准征求

意见稿意见汇总处理表》,编制小组根据会议汇总意见对标准进行了修改，形成了标准预

审稿。 

2019 年 7 月 23 日，全国有色金属标准工作会议在云南省大理市召开，来自全国有色

金属标准化技术委员会、广东省工业分析检测中心、深圳市注成科技股份有限公司、自贡

硬质合金有限责任公司等 17 家单位的 20 位专家代表参加了会议。与会专家和代表对本标

准（预审稿）进行了认真、细致的讨论，提出了以下修改意见和建议： 

1、全文统一产品名称为“螺旋孔棒材”； 

2、图 1和图 2合并，增加图内符号的说明； 
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3、表 8增加长度的最小值； 

4、表 20 内缺陷名称统一为“缺口”； 

5、第 5章 “试验方法”中删除具体量具名称； 

编制小组根据大会讨论的意见和建议，组织修改形成标准送审稿。 

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 

a）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； 

b）制定的标准应充分反映当前国内各生产企业的技术水平，便于生产，宜于应用。 

2.2 标准制定的主要内容与论据 

本次国家标准的制定，根据目前各大生产商的生产情况，综合使用方的反馈信息，对

已经成熟的技术条件进行标准化。 

批量供货的指标情况，物理、力学性能、金相组织见表 2，尺寸数据见表 3。 

表 2 

牌 号 型号 
密 度 

g/cm
3
 

硬 度 

HV3 

抗弯强度 

（B 试样）

MPa 

孔 隙 度                 

不大于 

非化合碳 

不大于 
η 相 

YL10.2 

标准 
14.40～

14.50 

1500～

1650 
≥3000 A02 B00 C00 E00 

BΦ9.3×2Φ1.4×4.8×330B 14.48 1580 3260 A02 B00 C00 E00 

BΦ13.3×2Φ1.75×6.5×330B 14.47 1560 3210 A02 B00 C00 E00 

BΦ19.3×2Φ2.0×10.1×330B 14.48 1620 3490 A02 B00 C00 E00 

BΦ6.3×2Φ0.5×2.2×310C 14.42 1590 3300 A02 B00 C00 E00 

Bφ12.3×2φ0.9×4.2×310C 14.47 1580 3200 A02 B00 C00 E00 

BΦ20.3×2Φ1.5×7.1×330C 14.47 1600 3000 A02 B00 C00 E00 

BΦ8.3×3Φ0.7×4.0×310B 14.42 1650 3000 A02 B00 C00 E00 

BΦ16.3×3Φ1.6×8.3×330B 14.47 1620 3190 A02 B00 C00 E00 

Bφ12.3×3φ0.9×4.2×330C 14.46 1590 3170 A02 B00 C00 E00 

表 3 

规格 外径 D，mm 孔径 d，mm 孔间距 TK,mm 
偏心距 e, 

mm 
螺距,mm 

BΦ9.3×2Φ1.4 

×4.8×330B 

标准 9.3+1.0/+0.4 1.4±0.15 4.8+0/-0.6 ≤0.20 
48.97+2.0

4/-1.92 

检测 10.20 1.36/1.33 4.42 0.04 50.32 

BΦ13.3×2Φ1.75 

×6.5×330B 

标准 13.3+1.2/+0.4 1.75±0.20 6.5+0/-0.8 ≤0.30 
70.74+2.9

4/-2.77 

检测 14.35 1.68/1.70 6.25 0.04 72.68 

BΦ19.3×2Φ2.0 

×10.1×330B 

标准 19.3+1.4/+0.4 2.00±0.25 10.0+0/-1.0 ≤0.40 
103.39+4.

30/-4.05 

检测 20.40 2.07/2.1 9.49 0.08 106.22 
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BΦ6.3×2Φ0.5 

×2.2×310C 

标准 6.3+1.0/+0.4 0.5±0.10 2.2+0/-0.4 ≤0.15 
22.46+1.2

3/-1.16 

检测 7.10 0.55/0.52 2.04 0.07 22.46 

Bφ12.3×2φ0.9 

×4.2×310C 

标准 12.3+1.1/+0.4 0.9±0.15 4.2+0/-0.6 ≤0.30 
44.93+2.4

7/-2.32 

检测 13.40 1.03/1.05 3.91 0.08 44.93 

BΦ20.3×2Φ1.5 

×7.1×330C 

标准 20.3+1.4/+0.4 1.5±0.20 7.1+0/-0.8 ≤0.50 
74.88+4.1

1/-3.86 

检测 21.47 1.51/1.52 6.89 0.05 74.88 

BΦ8.3×3Φ0.7 

×4.0×310B 

标准 8.3+1.0/+0.4 0.7±0.15 4.0+0/-0.4 120°±4°(孔夹角) 
43.53+1.8

1/-1.70 

检测 9.25 0.74/0.73/0.73 3.84 119/121/118 43.53 

BΦ16.3×3Φ1.6 

×8.3×330B 

标准 16.3+1.4/+0.4 1.6±0.20 8.3+0/-0.8 120°±4°(孔夹角) 
87.06+3.6

2/-3.41 

检测 17.55 1.58/1.59/1.64 7.64 118/119/122 87.06 

Bφ12.3×3φ0.9 

×4.2×330C 

标准 12.3+1.1/+0.4 0.9±0.15 4.2+0/-0.6 120°±4°(孔夹角) 
44.93+2.4

7/-2.32 

检测 13.38 0.95/0.95/0.97 3.94 124/117/118 44.93 

在结合各大生产商批量供货的指标情况下，制定讨论稿的主要内容如下:  

2.2.1  型号表示规则的确定 

硬质合金螺旋孔棒材毛坯型号由类别代号“B”加外径尺寸代号（φD）、孔径尺寸代

号（φd）、孔间距尺寸代号（TK）、长度尺寸代号（L）、螺旋角代号组成，尺寸之间以分

隔符“×”连接。该规则为目前国内各大生产商采用的型号表示方式，也被使用方充分认

可。 

示例如下： 

B Φ20.3×2 Φ2.0×10.4×330 B 

螺旋角符号，表示 30° 

表示长度值，单位为 mm 

表示孔间距，单位为 mm 

表示孔径值，单位为 mm 

表示孔数为 2 

表示外径值，单位为 mm 

表示硬质合金棒材毛坯 

 

2.2.2  典型型号及尺寸 

经过长达十几年的摸索生产，目前市场上的螺旋孔棒材型号累计超过百种，对于其中

特定客户要求协商的型号，本标准不予以详细列出。对近 10 年客户提出的各项要求以及

订货量进行统计、分析并归类，本标准列出了常规或有代表性的型号，其余未注型号可由

供需双方参照本标准协商确定。 

2.2.3  化学成分 
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行业内硬质合金螺旋孔棒材的生产多样化，其采用的材质要求也各异，一般根据客户

的需求订制。 

    同时，硬质合金生产的特性为：根据客户要求确定材质的具体成分，在进行前道工序

配比时，相关组分的含量已经精确到小数点后四位有效数字，对于后续产品合格与否，是

由物理、力学性能、金相组织结构检测结果决定的，虽然理论上也可以进行合金化后的组

分检验，但是合金化后的产品关注重点并不在化学成分上，从成本、行业习惯以及生产需

要综合考虑，硬质合金的化学成分由承制方保证，并不作为验收依据。 

2.2.4  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。 

一般情况下，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。 

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，。 

本编制说明提供的部分大批生产实际典型数据证据见表 2。 

2.2.5 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，根据硬质合金螺旋孔棒材产品基本尺寸，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。 

尺寸允许偏差主要从八个方面进行控制： 

——产品的直径（D）允许偏差； 

——产品的长度（L）允许偏差； 

——产品的孔径（d）允许偏差； 

——产品的孔间距（TK）允许偏差； 

——产品的螺距（P）允许偏差； 

——产品的偏心距（e）公差； 

——产品的直线度公差； 

——产品的圆度公差； 



8 
 

2.2.6  外观质量要求 

产品表面不得有脏化、起皮、鼓泡、分层、裂纹、脱碳及渗碳等缺陷。产品的掉边、

掉角深度应符合表 4 的规定。 

                                           表 4                                单位为 mm 

外径 D D≤10.3 10.3＜D≤20.3 D＞20.3 

掉边、掉角的长度、宽度 ≤1.0 ≤2.0 ≤3.0 

掉边、掉角的深度 ≤0.3 ≤0.5 ≤0.6 

 

2.2.7  试验方法与检验规则的确定 

根据技术要求规定的内容，确定合理的试验方法以验证产品的质量情况，同时采用科

学的检验规则确保质量一致性。 

a) 本标准规定的取样项目及数量见表 5。 

 

表 5 

检验项目 取样数量 要求的章条号 试验方法的章条号 

化学成分 每批 1 份 4.4 5.1 

物理性能、力学性能及金相组织 按 GB/T 5242 的规定进行 4.5、4.6 5.2 

尺寸及允许偏差、形状公差 逐件 4.2，4.3 5.3 

外观质量 逐件 4.7 5.4 

 

b) 规定尺寸及允许偏差、外观质量逐件检查，不采用抽样检查方案； 

c）明确产品合格的判断规则： 

——产品的物理性能、力学性能、组织结构检验结果不合格时,允许加倍取样对不合

格项进行重复试验。若重复试验仍有一个检验结果不合格，判该批产品不合格； 

——产品的尺寸及允许偏差检验不合格，判该件产品不合格； 

——产品的外观质量检验不合格，判该件产品不合格。 

这些主要规则均得到客户以及各螺旋孔棒生产企业的认可。 

2.2.8  标志、包装、运输、贮存和质量证明书的规定 

制定产品的标志、包装、运输、贮存和质量证明书规定，保证产品的防护、可追溯性，

做出合格承诺。 

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 

没有查询到国际和国外有同类标准。。 

3.2  与现有标准及制订中的标准协调配套情况 
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未检索到有关于硬质合金螺旋孔棒材产品的标准。 

3.3  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 

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 

无。 

八、废止现行有关标准的建议 

无。 

九、预期效果 

本标准充分考虑了我国硬质合金螺旋孔棒材生产体系状况以及发展的要求。标准发布

实施后，引导硬质合金螺旋孔棒材产业的规范发展，能够促进产品的有序竞争。在本标准

实施后，可以积极向生产厂家及国内外用户推荐采用本标准。 

十、其他应予说明的事项 

 无 

 

 

 

《硬质合金螺旋孔棒材》标准编制组 

2019 年 6 月 20 日 
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