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前    言

本文件按照GB/T 1.1-2020《标准化工作导则 第1部分：标准化文件的结构和起草规则》的规定起草。

    请注意本文件的某些内容可能涉及专利。本文件的发布机构不承担识别专利的责任。

本文件由全国有色金属标准化技术委员会（SAC/TC 243）提出并归口。
本文件起草单位：自贡长城表面工程技术有限公司、洛阳金鹭硬质合金工具有限公司、中石化江钻石油机械有限公司、上海铸宇材料科技有限公司
本文件主要起草人：

镍基碳化钨耐磨焊条
范围

本文件规定了镍基碳化钨耐磨焊条的产品分类、技术要求、试验方法、检验规则、标志、包装、运输、贮存和随行文件、订货单内容。

本文件适用于钢件表面堆焊用镍基碳化钨耐磨焊条。
规范性引用文件

下列文件中的内容通过文中的规范性引用而构成本文件必不可少的条款。其中，注日期的引用文件，仅该日期对应的版本适用于本文件；不注日期的引用文件，其最新版本（包括所有的修改单）适用于本文件。

GB/T 1480       金属粉末 干筛分法测定粒度
GB/T 2967       铸造碳化钨粉
GB/T 4340.1     金属材料 维氏硬度试验 第1部分: 试验方法

GB/T 5124.1     硬质合金化学分析方法 总碳量的测定 重量法

GB/T 26050      硬质合金 金属元素含量的测定 X射线荧光光谱法

YS/T 412        硬质合金球粒

YS/T 527        Ni-Cr-B-Si系自熔合金粉

术语和定义

    本文件没有需要界定的术语和定义。

产品分类

根据焊条硬质颗粒的种类不同，产品划分为NiWC1、NiWC2、NiWC3、NiWC4、NiWC5五个牌号，见表1。
表1  牌号和硬质颗粒种类

	牌号
	硬质颗粒种类

	NiWC1
	不规则铸造碳化钨

	NiWC2
	球形铸造碳化钨

	NiWC3
	粗晶碳化钨

	NiWC4
	WC-6Co硬质合金球粒

	NiWC5
	混合型(由两种以上硬质颗粒组成)

	注：混合型的混合比例由供需双方协商确定。


技术要求

原料要求
5.1.1硬质颗粒的化学成分和维氏硬度
硬质颗粒的化学成分、维氏硬度的要求见表2。

表2  硬质颗粒的化学成分和维氏硬度
	硬质颗粒种类
	化学成分(%)
	维氏硬度(HV0.1)

	
	W
	C
	Co
	其他
	

	不规则铸造碳化钨
	95.0～96.0
	3.8～4.1
	-
	≤0.5
	≥2000

	球形铸造碳化钨
	95.0～96.0
	3.7～4.2
	-
	≤0.5
	≥2700

	粗晶碳化钨
	93.0～94.0
	6.1～6.2
	-
	≤0.5
	≥1600

	硬质合金球粒
	86.0～90.0
	5.6～5.9
	5.0～7.0
	≤0.5
	≥1400


5.1.2硬质颗粒粒度 
焊条中硬质颗粒粒度应符合表4的规定。

表4  颗粒粒度范围和粒度组成
	颗粒尺寸(μm) 
	粒度组成

	600～850
	≥850μm 不大于 10%；＜600μm 不大于 10%

	425～600
	≥600μm 不大于 10%；＜425μm 不大于 10%

	250～425
	≥425μm 不大于 10%；＜250μm 不大于 10%

	180～250
	≥250μm 不大于 10%；＜180μm 不大于 10%

	注：其他颗粒尺寸和粒度组成由供需双方协商确定。


5.1.3镍基自熔合金粉化学成分要求
镍基自熔合金粉成分要求见表3。

                     表3  产品中镍基自熔合金粉的化学成分                    质量分数/%
	Ni
	Cr
	B
	Si
	Fe
	C

	余量
	5.0～20.0
	1.0～4.0
	2.0～5.0
	≤5.0
	0.1～1.0

	注：其他的镍基自熔合金成分由供需双方协商确定。


焊条的技术要求
5.2.1焊条中硬质颗粒占比
焊条硬质颗粒占比50%～70%(质量分数)。
5.2.2焊条尺寸及允许偏差
焊条尺寸及允许偏差见表5。

表5  焊条尺寸及允许偏差
	焊条尺寸(mm)
	偏差(mm)
	焊条长度(mm)
	偏差(mm)

	3.0，4.0，5.0，6.0
	±0.5
	500，600，700
	±10

	注：其他尺寸由供需双方协商确定。


焊条外观质量

焊条外观质量目视为银灰色金属光泽、表面无多余物。焊条无断裂。
试验方法
6.1  硬质颗粒不规则铸造碳化钨、球形铸造碳化钨、粗晶碳化钨的化学成分和物理性能的检测按GB/T 2967的规定进行；硬质合金球粒的化学成分和物理性能的检测YS/T 412的规定进行；镍基自熔合金的化学成分的检测按YS/T 527的规定进行。
6.2  硬质颗粒粒度的检测按GB/T 1480的规定进行。
6.3  焊条硬质颗粒占比的检测按GB/T 26050的规定进行。

6.4  焊条尺寸及允许偏差用相应精度的量具测量。
6.5  焊条的外观质量用目视检测。
检验规则
检查和验收
7.1.1 产品应由供方质量检验部门进行检验，保证产品符合本文件及订货单的规定。
7.1.2 需方可对收到的产品按本文件及订货单的规定进行检验。如检验结果与本文件及订货单的规定不符时，应在收到产品之日起3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，应由供需双方在需方共同取样或协商确定。
组批
产品应成批提交验收，每批由同一牌号、同一颗粒粒度级别、同一规格、同一硬质颗粒占比的产品组成。
检验项目及取样
7.3.1 产品的检验项目及取样应符合表6 的规定。
表6  检验项目及取样规则
	序号
	检验项目
	取样规定
	技术要求的

章条号
	试验方法的

章条号

	1
	硬质颗粒的化学成分、物理性能
	供方以硬质颗粒的检测结果报出。
	5.1.1
	6.1

	2
	硬质颗粒尺寸
	供方以硬质颗粒尺寸的检测结果报出。
	5.1.2
	6.2

	3
	镍基自熔合金的化学成分
	供方以镍基自熔合金的检测结果报出。
	5.1.3
	6.1

	4
	焊条硬质颗粒占比
	供方提供硬质颗粒占比，需方从该批产品中取样，检测硬质颗粒占比。
	5.2.1
	6.3

	5
	焊条尺寸及允许偏差
	随机检测5根，取平均值
	5.2.2
	6.4

	6
	焊条外观质量
	随机检测5根，取平均值
	5.3
	6.5

	注：序号1、2、3原料检测结果由供方提供。


7.3.2 焊条焊层熔覆制样，按附录A规定执行。
检验结果的判定
7.4.1 产品的硬质颗粒占比检验结果不合格时，则在该批产品中另取双倍试样对该不合格项进行重复检验，若重复检验仍有结果不合格时，则判该批产品为不合格。

7.4.2 产品的尺寸检验结果不合格时，则在该批产品中另取双倍试样对该不合格项进行重复检验，若重复检验仍有结果不合格时，则判该批产品为不合格。
7.4.3 产品的外观质量检验结果不合格时，判该件产品不合格。
标志、包装、运输、贮存及随行文件
8.1  标志
产品包装上应做如下标志：
供方名称和地址；
产品名称和牌号；
批号；
净重；
8.2  包装

产品采用牛皮纸或减震塑料包装，装入塑料盒或硬纸盒内，每盒净重为1kg～6kg，或按供需双方协商意见办理。

8.3  运输

产品运输时，应防止产品受潮，搬运过程中应轻装轻卸，不应剧烈碰撞和机械挤压。

8.4  贮存

产品应贮存在干燥、通风、无腐蚀性物质侵蚀的的环境中。存放期不宜超过2年。
8.5  随行文件

每批产品应附有随行文件，其中除应包括供方信息、产品信息、本文件编号、出厂日期或包装日期外，还宜包括：

产品质量证明书，内容如下：
· 产品的主要性能及技术参数；
· 产品特点（包括制造工艺及原材料的特点）；
· 对产品质量所负的责任；
· 产品获得的质量认证及带供方技术监督部门检印的各项分析检验结果；
产品质量控制过程中的检验报告及成品检验报告；
产品使用说明：正确搬运、使用、贮存方法等；
其他。
9   订货单内容

在订购本文件所列产品的订货单内，应包括下列内容：

a) 产品名称；

b) 牌号；

c) 净重；

d) 本文件编号；

e) 其他。


附  录 A

(规范性附录)
镍基碳化钨耐磨焊条熔覆层制备
A.1  范围 

本方法规定了镍基碳化钨耐磨焊条熔覆层的制备方法。 

A.2  方法提要 

镍基碳化钨耐磨焊条熔覆层采用氧乙炔火焰将焊条熔化并熔覆在钢件上，形成一定要求的熔覆层。 

A.3  设备 

A.3.1  氧乙炔火焰焊枪。 

A.4   试样的制备和要求 

A.4.1  取钢材(例如Q235钢)试样件为熔覆基材，尺寸以50×25×5mm为宜，试样件表面清洁，无油污和氧化层。 

A.4.2  氧乙炔火焰参数：氧气压力0.5～0.7MPa，乙炔压力0.05～0.1MPa，将火焰调至中性焰为宜。

A.4.3  熔覆前，先预热试样件700～800℃后，开始进行熔覆，焊层尺寸以45×20×3mm为宜，避免孔洞。如图A-1所示。
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图A-1 堆焊焊层尺寸示意图
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