行业标准《硬质合金精磨圆棒》

编制说明（预审稿）

一、工作简况

1.1 任务来源

根据《工业和信息化部办公厅关于印发2020年第二批行业标准制修订和外文版项目计划的通知》（工信厅科函〔2020〕263号）的要求，由自贡硬质合金有限责任公司负责制定行业标准《硬质合金精磨圆棒》，该项目计划编号为2020-1506T-YS，计划完成年限：2022年。
1.2 产品简介

硬质合金被誉为现代工业的“牙齿”，各种硬质合金工具广泛应用于国民经济的各个领域。硬质合金圆棒是制造立铣刀、钻头、铰刀、丝锥等用于金属、木材、塑料、PCB加工的切削刀具以及骨科和牙科工具的主要材料，是汽车、家电、数码、医疗、模具、能源、信息电子、航空航天等国民经济各行业的基础原材料之一。

硬质合金切削刀具产品是为机械加工行业服务的，其市场前景取决于机加制造业的发展。我国已经成为国际制造业的重要基地，在全球制造业版图中占比及地位越来越重要。硬质合金切削刀具行业面对的是一个规模庞大的且仍在持续扩张的国内市场。同时，欧盟、美国、日本等传统制造业强国，尽管近年来经济增长乏力，但其已有的制造业存量巨大，对硬质合金切削刀具的需求仍是巨大的。

随着我国制造业的转型升级以及切削加工技术的快速发展，机械加工行业对刀具材料的要求越来越高。相比高速钢等传统刀具材料，硬质合金具有更高的硬度和刚性，以及更优良的高温力学性能（硬度、强度、韧性等），可适应高速加工以及难切削材料的加工要求。根据欧、美、日等发达工业国家的经验，未来我国机械加工刀具中的硬质合金刀具占比将超过60%。作为硬质合金刀具主要原材料的硬质合金圆棒在国内和国际市场的需求前景都是非常广阔的，据估计，2018年世界总产销量已达约18000吨，国内产销量在8000吨左右。其中，精磨圆棒的市场需求增长迅速，尤其是国外市场，精磨圆棒的订购量已超过外贸棒材订单量的50%。瑞典SANDVIK、美国KENNAMETAL、奥地利CERATIZIT、德国KF等国外主要硬质合金工具棒材生产厂家均在扩大定制精磨圆棒的业务，甚至接受代加工订单。由此可见，精磨圆棒将逐渐替代毛坯圆棒成为刀具行业的标准原材料。

1.3 起草单位情况 

自贡硬质合金有限责任公司（简称“自硬公司”）始建于1965年的三线建设时期，是中国自主创建的第一家大型硬质合金和钨钼制品生产企业，是五矿集团旗下硬质合金及钨钼产业的核心成员之一。

公司在职员工约3500人，现有总资产22亿元，建有硬质合金、硬面材料、钨钼制品三大产品科研、生产、经营和出口基地。产品广泛应用于机械、冶金、石油、矿山、建筑、电子、航天航空等领域。综合实力居国内前列，先后获得“五一劳动奖状”、“中国名牌产品”、“中国驰名商标”等荣誉称号。

公司拥有100多项科研成果和国家级重点新产品，获得授权有效专利160多项。公司通过了ISO9001:2000质量体系、ISO14001环境管理体系、OHSAS18001职业安全健康体系认证，检测体系获得中国合格评定国家认可委员会（CNAS）认可，计量控制体系获得国家ISO10012测量管理体系认证。

自贡硬质合金有限责任公司检测中心主要从事硬质合金、钨钼制品及其中间产品的分析检测工作，于2004年11月24日至26日通过了中国实验室国家认可委现场评审，于2005年1月28日获得《中国实验室认可委员会认可证书》，符合ISO/IEC 17025-2005《检测和校准实验室能力的通用要求》国际标准和CNAL/AC01-2005《检测和校准实验室认可准则》的要求。

中心检测项目涉及钨、钼制品的化学成分、物理力学性能和金相组织结构等方面，共有200多项企业标准检测方法、32项国家标准检测方法、10项ASTM标准检测方法应用于生产分析。中心有各种理化、性能检测仪器设备41台，进口大型仪器设备10多台，全部用于生产分析，为公司从原料选购到成品出库提供了大量的检测数据支持。近几年，中心新购了多台大型进口仪器，为中心分析检测方法的优化改进提供了必要的硬件，也使中心在化学成分分析、气体分析、物理检测、金相检测及微观形貌检测方面有了很大的提高，多项方法达到全国同行先进水平，多篇新开发检测方法发表于中国分析检测相关核心期刊上进行交流，为分析检测技术队伍的成长提供了帮助。

自硬公司型材事业部负责硬质合金工具棒型材的生产、销售和研发，于1998年在成都市龙泉驿区国家级经济技术开发区内建成投产。自硬公司的硬质合金棒材生产技术是上世纪80年代末从美国肯纳公司引进，是国内最早生产工具棒材的厂家。经过二十多年的消化、吸收和自主创新，现已在生产工艺、质量控制、市场营销等方面形成了良好的基础和优势，产品质量水平达到国内领先，国际先进水平，现已具备1000吨/年的各类硬质合金棒型材产能。

目前，自硬公司型材事业部共有职工200余人，其中中层干部4人，营销人员9人，管理人员6人，技术人员20余人，生产人员160余人。2018年，自硬公司的硬质合金工具棒材产品销量约900吨，出口400余吨，约占国内全行业的10%，是国内具有代表性的硬质合金工具棒材大型生产企业。

1.4 主要工作过程

1.4.1 起草阶段

    标准计划下达后，为做好本标准的制定工作，自贡硬质合金有限责任公司成立了专门的《硬质合金精磨圆棒》行业标准制定工作组。并通过技术查询、现状调研等方式对国内产品生产、使用情况进行了调查，对当前测试水平及质量水平进行了充分论证，于2021年8月形成了行业标准《硬质合金精磨圆棒》讨论稿。

1.4.2 征求意见阶段

2021年8月至2021年10月，全国有色金属标准化技术委员会将征求意见资料在国家标准化管理委员会的“公共信息服务平台”上挂网，向社会公开征求意见。同时，全国有色金属标准化技术委员会通过工作群、邮件向委员单位征求意见，并将征求意见资料在www.cnsmq.com网站上挂网。征求意见的单位包括主要生产、经销、使用、科研、检验等单位及大专院校，征求意见单位广泛且具有代表性，征求意见时间大于2个月。

2021年10月25日，全国有色金属标准化技术委员会在江苏常州召开标准化工作会议，来自安徽相邦复合材料有限公司、巴斯夫杉杉电池材料有限公司、北京当升材料科技股份有限公司、成都美奢锐新材料有限公司、崇义章源钨业股份有限公司、广东邦普循环科技有限公司、广东广晟稀有金属光电新材料有限公司、广东省科学院材料与加工研究所、广东省科学院工业分析检测中心、合肥国轩高科动力能源有限公司、湖北万润新能源科技股份有限公司、湖南长远锂科股份有限公司、湖北万润新能源科技股份有限公司、济宁市无界科技有限公司、江苏当升材料科技有限公司、江西省锂电产品质量监督检验中心、江西钨业控股集团有限公司、荆门市格林美新材料有限公司、南昌硬质合金有限责任公司、宁波江丰电子材料股份有限公司、宁波容百新能源科技股份有限公司、厦门金鹭特种合金有限公司、厦门厦钨新能源材料股份有限公司、深圳市德方纳米科技股份有限公司、深圳市注成科技股份有限公司、天津国安盟固利新材料科技股份有限公司、元能科技（厦门）有限公司、中伟新材料股份有限公司、株洲硬质合金集团有限公司、自贡长城表面工程技术有限公司等单位的代表对本标准讨论稿进行了讨论，与会代表对本标准讨论稿进行了认真、细致的讨论，提出了修改意见和建议，一致同意按照修改意见修改后形成标准预审稿提交送审。标准制定工作组根据讨论的意见，形成了标准意见汇总处理表和标准预审稿。

2022年3月，编制组单位对收集到的意见进行整理，形成了标准征求意见稿意见汇总处理表。标准制定工作组根据讨论的意见，对征求意见稿进行修改，形成了标准预审稿。

2022年5月13日，全国有色金属标准化技术委员会组织召开了线上标准讨论会。......

......

1.4.3 审查阶段

     。。。。。。

1.4.4 报批阶段

     。。。。。。

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

本标准严格按照GB/T 1.1-2020 《标准化工作导则 第1部分：标准的结构与编写规则》编写。

本标准的制定工作遵循了满足用户需求、技术内容合理、检验方法可行的原则，充分考虑了生产企业、使用单位及相关各方的意见和建议。本标准符合行业标准的规范，标准内容严谨，实践指导性较强。

2.2 范围

本标准规定了用于旋转类切削刀具的硬质合金精磨圆棒坯料的技术要求、检测方法、检验规则、标识、包装、运输和贮存、随行文件及订货单内容。

本标准适用于Co含量为3%~18%（质量分数），碳化钨（WC）平均晶粒尺寸为0.2~1.2 μm的WC-Co 硬质合金棒材。

2.3 主要内容及说明

自硬公司《硬质合金精磨圆棒》行业标准通过广泛调研、分析国、内外典型旋转类切削工具技术标准，参考国内外客户的产品订购要求，对硬质合金精磨圆棒如下七个方面进行明确和规范。制定工作组对当前测试水平及质量水平进行了充分论证后，制定行业标准形成讨论稿。

其主要内容如下：
（1）产品型号表示方法

（2）形位尺寸，包括尺寸公差、圆度、直线度、跳动等

                     表1.1  自硬公司产品外径及偏差实际测量情况
	D
	h7
	h6
	h5
	h4

	1.0
	0
   -0.008
	0
   -0.005
	0
   -0.003
	0
   -0.003

	3.0
	0
   -0.011
	0
   -0.006
	0
   -0.003
	0
   -0.004

	6.0
	0
   -0.013
	0
   -0.006
	0
   -0.005
	0
   -0.003

	10.0
	0
   -0.015
	0
   -0.010
	0
   -0.007
	0
   -0.003

	20.0
	0
   -0.019
	0
   -0.010
	0
   -0.008
	0
   -0.005

	30.0
	0
   -0.021
	0
   -0.012
	0
   -0.010
	0
   -0.007


                      表1.2 常州某公司产品外径及偏差实际测量情况
	D
	h7
	h6
	h5
	h4

	1.0
	0
   -0.010
	0
   -0.003
	0
   -0.003
	0
   -0.002

	3.0
	0
   -0.012
	0
   -0.005
	0
   -0.004
	0
   -0.004

	6.0
	0
   -0.013
	0
   -0.007
	0
   -0.004
	0
   -0.003

	10.0
	0
   -0.017
	0
   -0.010
	0
   -0.005
	0
   -0.005

	20.0
	0
   -0.020
	0
   -0.013
	0
   -0.006
	0
   -0.005

	30.0
	0
   -0.023
	0
   -0.013
	0
   -0.009
	0
   -0.006


表1.3 美奢锐公司产品外径及偏差实际测量情况
	D
	h7
	h6
	h5
	h4

	1.0
	0
   -0.010
	0
   -0.006
	0
   -0.004
	0
   -0.003

	3.0
	0

   -0.012
	0

   -0.008
	0

   -0.005
	0

   -0.004

	6.0
	0

   -0.012
	0

   -0.008
	0

   -0.005
	0

   -0.004

	10.0
	0

   -0.015
	0

   -0.009
	0

   -0.006
	0

   -0.004

	20.0
	0

   -0.021
	0

   -0.013
	0

   -0.009
	0

   -0.006

	30.0
	0

   -0.021
	0

   -0.013
	0

   -0.009
	0

   -0.006


表1.4 OKE公司产品外径及偏差实际测量情况
	D
	h7
	h6
	h5
	h4

	1.0
	——
	0.995-0.999
	0.996-0.999
	——

	3.0
	——
	2.994-2.999
	2.996-2.999
	——

	6.0
	——
	5.992-5.998
	5.995-5.998
	——

	10.0
	——
	9.991-9.998
	9.994-9.998
	——

	20.0
	——
	19.989-19.998
	19.993-19.998
	——

	30.0
	——
	29.987-29.998
	29.991-29.998
	——


表1.5 南硬公司产品外径及偏差实际测量情况
	D
	h7
	h6
	h5
	h4

	1.0
	——
	
	
	——

	3.0
	——
	2.994
	2.995
	——

	6.0
	——
	5.992
	5.995
	——

	10.0
	——
	9.991
	9.993
	——

	20.0
	——
	     19.989
	19.991
	——

	30.0
	——
	29.991
	29.993
	——


                        表1.6 株硬型材产品外径及偏差实际测量情况
	D
	h7
	h6
	h5
	h4

	1.0
	0.992-0.998
	0.995-0.999
	0.997-0.999
	0.997-0.999

	3.0
	2.989-2.999
	2.994-2.999
	2.996-2.999
	2.997-2.999

	6.0
	5.992-5.999
	5.993-5.999
	5.996-5.999
	5.997-5.999

	10.0
	9.990-9.999
	9.994-9.999
	9.995-5.999
	9.996-9.999

	20.0
	19.990-19.998
	19.992-19.998
	19.993-19.998
	19.996-12.998

	30.0
	29.989-29.998
	29.992-29.998
	29.993-29.998
	29.994-29.998


表1.7 章源公司产品外径及偏差实际测量情况
	D
	h7
	h6
	h5
	h4

	1.0
	——
	——
	——
	——

	3.0
	——
	2.99572~2.99871
	——
	——

	6.0
	——
	5.99346~5.99771
	——
	——

	10.0
	——
	9.99281~9.99832
	——
	——

	20.0
	——
	19.99376~19.99792
	——
	——

	30.0
	——
	——
	——
	——


表2产品长度及偏差实际测量情况
	L
	自硬公司
	常州某公司
	美奢锐公司
	OKE公司
	南硬公司
	株硬型材
	章源公司
	允许偏差

	100
	+1.0
+0.1
	+2.0
+0.2
	+1.3

+0.0
	100.3-101.2
	100.27-101.28
	100.50-101.15
	100.83~101.29
	+2.0
+0.0

	158
	+4.0
+0.1
	+3.0
+0.3
	+2.5

+0.0
	158.8-160
	150.39-150.89
	161.20-162.35
	——
	+5.0
+0.0

	330
	+5.0
+0.3
	+6.0
+1.0
	+4.8

+0.0
	331-335
	331-333
	333.15-335.25
	——
	+10.0
+0.0


表3 产品直线度要求实际测量情况
	D
	L
	自硬公司
	其它公司
	美奢锐公司
	OKE公司
	南硬公司
	株硬型材
	章源公司
	直线度要求

	1.0
	100
	0.06
	0.05
	≤0.10
	0.04-0.08
	——
	0.01-0.03
	——
	≤0.10

	3.0
	
	0.05
	0.05
	≤0.07
	0.01-0.04
	0.05
	0.005-0.01
	0.0036~0.0047
	≤0.08

	6.0
	
	0.04
	0.05
	≤0.04
	0.01-0.03
	0.03
	0.005-0.01
	0.0008~0.0010
	≤0.05

	10.0
	
	0.02
	0.02
	≤0.03
	0.01
	0.02
	0.005-0.01
	0.0004~0.0021
	≤0.03

	20.0
	
	0.01
	0.01
	≤0.02
	0.01
	0.01
	0.005-0.01
	0.0005~0.0011
	≤0.02

	3.0
	158
	0.11
	0.10
	≤0.11
	0.01-0.08
	0.08
	0.005-0.01
	——
	≤0.12

	6.0
	
	0.08
	0.09
	≤0.08
	0.01-0.05
	0.08
	0.005-0.01
	——
	≤0.10

	10.0
	
	0.06
	0.07
	≤0.08
	0.01-0.03
	0.05
	0.005-0.01
	——
	≤0.08

	20.0
	
	0.03
	0.02
	≤0.04
	0.01-0.02
	0.02
	0.005-0.01
	——
	≤0.05

	3.0
	330
	0.15
	0.13
	≤0.14
	0.05-0.1
	——
	0.005-0.10
	——
	≤0.15

	6.0
	
	0.12
	0.11
	≤0.10
	0.02-0.08
	——
	0.005-0.10
	——
	≤0.12

	10.0
	
	0.07
	0.05
	≤0.07
	0.02-0.04
	——
	0.005-0.06
	——
	≤0.08

	20.0
	
	0.03
	0.05
	≤0.04
	0.01-0.02
	——
	0.005-0.04
	——
	≤0.05


表4.1 自硬公司产品圆跳动实际测量情况
	D
	38
	L：60
	L：100
	L：150
	L：200
	L：330

	1.0
	0.008
	0.013
	——
	——
	——
	——

	3.0
	0.004
	0.005
	0.013
	0.030
	0.035
	0.130

	6.0
	0.005
	0.006
	0.006
	0.013
	0.030
	0.100

	12.0
	0.003
	0.005
	0.006
	0.006
	0.015
	0.060

	20.0
	0.003
	0.004
	0.005
	0.007
	0.006
	0.050


表4.2常州某公司产品圆跳动实际测量情况

	D
	38
	L：60
	L：100
	L：150
	L：200
	L：330

	1.0
	0.010
	0.015
	——
	——
	——
	——

	3.0
	0.006
	0.008
	0.013
	0.028
	0.040
	0.140

	6.0
	0.003
	0.006
	0.008
	0.016
	0.032
	0.120

	12.0
	0.005
	0.007
	0.007
	0.008
	0.015
	0.100

	20.0
	0.005
	0.005
	0.006
	0.008
	0.008
	0.040


表4.3 美奢锐公司产品圆跳动实际测量情况
	D
	L：38
	L：60
	L：100
	L：150
	L：200
	L：330

	1.0
	0.01
	0.015
	-
	-
	-
	-

	3.0
	0.005
	0.006
	0.012
	0.03
	0.04
	0.12

	6.0
	0.004
	0.006
	0.010
	0.02
	0.03
	0.10

	12.0
	0.003
	0.005
	0.006
	0.01
	0.02
	0.08

	20.0
	0.003
	0.005
	0.006
	0.01
	0.01
	0.05


表4.4 OKE公司产品圆跳动实际测量情况
	D
	L：38
	L：60
	L：100
	L：150
	L：200
	L：330

	1.0
	0.006
	0.012
	
	
	
	

	3.0
	0.004
	0.006
	0.013
	0.022
	0.037
	0.11

	6.0
	0.003
	0.004
	0.006
	0.014
	0.008
	0.08

	12.0
	0.003
	0.003
	0.005
	0.008
	0.012
	0.04

	20.0
	0.003
	0.003
	0.005
	0.006
	0.08
	0.03


表4.5  南硬公司产品圆跳动实际测量情况
	D
	L：38
	L：60
	L：100
	L：150
	L：200
	L：330

	1.0
	——
	——
	——
	——
	——
	——

	3.0
	0.003
	0.0006
	0.0011
	——
	——
	——

	6.0
	——
	0.0073
	0.0036
	0.0004
	——
	——

	12.0
	——
	——
	0.0060
	0.0002
	——
	——

	20.0
	——
	——
	0.0020
	0.0005
	——
	——


表4.6 株硬型材产品圆跳动实际测量情况
	D
	L：38
	L：60
	L：100
	L：150
	L：200
	L：330

	1.0
	——
	——
	——
	0.01-0.02
	——
	0.01-0.03

	3.0
	0.0031-0.0082
	0.0032-0.0105
	0.0032-0.0151
	0.0112-0.0284
	0.0112-0.0318
	0.0037-0.1209

	6.0
	0.0032-0.0052
	0.0033-0.0071
	0.0033-0.0094
	0.0121-0.0184
	0.0152-0.0304
	0.0508-0.1003

	12.0
	0.0031-0.0054
	0.0032-0.0052
	0.0036-0.0077
	0.0052-0.0089
	0.0053-0.0147
	0.0507-0.0708

	20.0
	0.0033-0.0055
	0.0033-0.0054
	0.0034-0.0073
	0.0051-0.0088
	0.0052-0.0092
	0.0103-0.0407


表4.7  章源公司产品圆跳动实际测量情况

	D
	L：38
	L：60
	L：100
	L：150
	L：200
	L：330

	1.0
	——
	——
	——
	——
	——
	——

	3.0
	0.00114~0.00212
	0.00128~0.00399
	0.00406~0.01248
	——
	——
	——

	6.0
	——
	0.00114~0.00217
	0.00131~0.00187
	0.00161~0.00370
	——
	——

	12.0
	——
	0.00121~0.00170
	0.00156~0.00212
	0.00207~0.00435
	——
	——

	20.0
	——
	——
	0.00247~0.00492
	——
	——
	——


表5.1 自硬公司产品圆度实际测量情况

	D
	L：38
	L：60
	L：100
	L：150
	L：200
	L：330

	1.0
	≤0.003

	3.0
	≤0.002

	6.0
	≤0.002

	12.0
	≤0.002

	20.0
	≤0.004


表5.2 常州某公司产品圆度实际测量情况
	D
	L：38
	L：60
	L：100
	L：150
	L：200
	L：330

	1.0
	≤0.003

	3.0
	≤0.003

	6.0
	≤0.002

	12.0
	≤0.003

	20.0
	≤0.005


表5.3 美奢锐公司产品圆度实际测量情况
	D
	L：38
	L：60
	L：100
	L：150
	L：200
	L：330

	1.0
	0.003

	3.0
	0.003

	6.0
	0.004

	12.0
	0.005

	20.0
	0.006


表5.4 OKE公司产品圆度实际测量情况
	D
	L：38
	L：60
	L：100
	L：150
	L：200
	L：330

	1.0
	0.0012
	0.0011
	0.0016
	0.0017
	0.0021
	0.0024

	3.0
	0.0008
	0.0010
	0.0014
	0.0016
	0.0022
	0.0026

	6.0
	0.0012
	0.0011
	0.0015
	0.0016
	0.0021
	0.0025

	12.0
	0.0012
	0.0012
	0.0016
	0.0018
	0.0018
	0.0025

	20.0
	0.0015
	0.0014
	0.0015
	0.0016
	0.002
	0.0028


表5.5 南硬公司产品圆度实际测量情况
	D
	L：38
	L：60
	L：100
	L：150
	L：200
	L：330

	1.0
	——

	3.0
	3*38 0.0008     3*60 0.0014     3*100 0.0011

	6.0
	6*60 0.0010     6*100 0.0020     6*150 0.0014

	12.0
	12*100 0.0018     12*150 0.0009

	20.0
	20*100 0.0018     20*150 0.0010


表5.6 株硬型材产品圆度实际测量情况
	D
	L：38
	L：60
	L：100
	L：150
	L：200
	L：330

	1.0
	0.001-0.002

	3.0
	0.001-0.002

	6.0
	0.001-0.003

	12.0
	0.001-0.003

	20.0
	0.002-0.004


表5.7 章源公司产品圆度实际测量情况
	D
	L：38
	L：60
	L：100
	L：150
	L：200
	L：330

	1.0
	

	3.0
	0.3958/0.36966/0.58397/0.71693/0.97437

	6.0
	0.22715/0.37856/0.44639/0.86599/1.14733

	12.0
	0.34973/0.53285/0.64566/0.76502/0.82808

	20.0
	0.48253/0.53187/0.72728/1.42558/1.88496


（3）外观质量及表面粗糙度，包括颜色、粗糙度、划痕等
                               表6 粗糙度实际测量情况

	D
	L
	自硬公司
	其它公司
	美奢锐公司
	OKE公司
	南硬公司
	株硬型材

	
	
	外圆
≤
	端面
≤
	外圆
≤
	端面
≤
	外圆
≤
	端面

≤
	外圆
≤
	端面

≤
	外圆
≤
	端面

≤
	外圆
≤
	端面
≤

	3.0
	100
	0.3
	——
	0.3
	——
	0.2
	0.4
	0.2
	0.8
	0.3
	0.6
	0.11-0.21
	0.52-0.75

	6.0
	
	0.2
	——
	0.3
	——
	0.2
	0.4
	0.2
	0.8
	0.3
	0.6
	0.11-0.22
	0.51-0.72

	3.0
	150
	0.2
	0.3
	0.3
	0.4
	0.2
	0.4
	0.2
	0.8
	——
	——
	0.11-0.24
	0.56-0.76

	20.0
	
	0.3
	0.4
	0.4
	0.6
	0.2
	0.4
	0.2
	0.8
	0.3
	0.6
	0.11-0.22
	0.53-0.76

	3.0
	330
	0.3
	0.3
	0.3
	0.6
	0.2
	0.4
	0.2
	0.8
	——
	——
	0.11-0.21
	0.52-0.77

	12.0
	
	0.2
	0.4
	0.4
	0.4
	0.2
	0.4
	0.2
	0.8
	0.3
	0.6
	0.11-0.23
	0.50-0.71

	20.0
	
	0.3
	0.8
	0.4
	0.8
	0.2
	0.4
	0.2
	0.8
	0.3
	0.6
	0.11-0.25
	0.53-0.72


   通过验证数据（见表1-表6）、分析检测结果表明，各检测数据与本标准技术要求基本一致，证明本标准具有广泛的适用性和可操作性。

（4）检测方法与检验规则

（5）质量保证

（6）标识、包装、运输和贮存随行文件

（7）合同（或订货单）内容

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

本标准是根据我国实际情况制定的，本标准的修订适合我国国情，标准简练、操作性强。

3.2 国际和国外同类标准水平的对比分析

没有现行的国际和国外同类标准，无对比。

3.3 与现行的标准及制定中的标准协调配置情况

无。

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、法规和强制性行业标准的关系

本标准与有关的现行法律、法规和强制性行业标准具有一致性，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

建议作为推荐性行业标准。

七、贯彻标准的要求和措施建议

无。

八、其他应予说明的事项

无。

九、预期效果

本标准充分考虑了我国硬质合金企业生产体系状况以及发展的要求。

标准发布执行后，将引导硬质合金行业的规范发展，能够促进硬质合金企业的有序竞争，对行业的发展有着重要的指导作用。

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。

《硬质合金精磨圆棒》行业标准编制小组

二〇二二年四月
附件
标准征求意见稿意见汇总表

	序号
	标准章条号
	意见内容
	提出单位
	处理意见
	备注

	1
	4.1.2
	目前合金棒料很多英制标准尺寸，且精磨精度普遍达到μm级，外径φD名义尺寸的10倍无法准确表达直径，建议改为1000倍，用5位阿拉伯数字表示，用0填位。例如英制1/8”,换算为公制3.175可以表示为03175。
	成都美奢锐新材料有限公司
	采纳
	

	2
	4.2
	建议Co含量上限改为20%，YG20类棒料有终端需求。可以涵盖。
	成都美奢锐新材料有限公司
	采纳
	

	3
	4.4.1
	表1中表示等级的4，5，6，7改为h4，h5，h6，h7保持全文一致性。
	南昌硬质合金有限责任公司
	采纳
	

	4
	4.4.4
	倒角处粗糙度改为Ra≤1.0μm。
	南昌硬质合金有限责任公司
	采纳
	

	5
	4.5.1
	“……肉眼可见的裂纹……”修改为“……目视可见的裂纹…………”
	株洲硬质合金集团有限公司
	采纳
	

	6
	6.2
	组批是否要考虑同一混合料批或炉批？不同混合料批次的物理性能会有差异。
	株洲硬质合金集团有限公司
	采纳
	

	7
	4.1.1
	图1中的基准标注与尺寸标注线对齐
	株洲钻石切削刀具股份有限公司
	采纳
	

	8
	4.4.1
	表1中D分档：“≥1.0～3.0”等改为“1.0≤D＜3.0”
	株洲钻石切削刀具股份有限公司
	不采纳
	标准格式要求

	9
	4.4.3
	“0.2±0.1”改为“0.2±0.07”
	株洲钻石切削刀具股份有限公司
	不采纳
	

	10
	4.4.3
	 “0.8±0.1”改为“0.8±0.15”

“1.0±0.1”改为“1.0±0.15”

“1.5±0.1”改为“0.2±0.07”
	株洲钻石切削刀具股份有限公司
	采纳
	

	11
	4.4.4
	倒角处粗糙度Ra≤0.8 μm改为Ra≤1.6 μm。
	株洲钻石切削刀具股份有限公司
	不采纳
	从反馈数据看按南硬建议Ra 1.0合适

	12
	4.4.5
	产品圆度≤0.005 μm改为≤0.003 μm
	株洲钻石切削刀具股份有限公司
	不采纳
	从反馈数据看，这个标准偏高，不能兼顾普通应用要求

	13
	4.4.6
	表4中直线度要求：

L＜150的依次改为：≤0.07, ≤0.03，≤0.015，≤0.010，≤0.010

L≥150～300的依次改为：≤0.08, ≤0.06，≤0.04，≤0.03
	株洲钻石切削刀具股份有限公司
	不采纳
	从反馈数据看，这个标准太高，不能兼顾普通应用要求




