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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。
[bookmark: _Hlk182784458]本文件代替GB/T 26022-2010《精炼镍取样方法》，与GB/T 26022-2010相比，除结构调整和编辑性改动外，主要技术变化如下：
a） 增加了术语和定义（见3.1）；
b） 更改了符号（见3.2，2010年版的4.1）；
c） 更改了阴极板重量约30kg~100kg，增加了桶装金属10mm规格（见4）；
d） 增加了阴极板取样点分布示意图（见图1）；
e） 更改了二次份样取样中的批数吨位要求（见7.2.4，2010年版的6.2.4）；
f） 增加了取样报告的内容（见10）。
本文件修改采用ISO 23163:2019《镍及镍合金 精炼镍 取样方法》。
本文件整体章节编号与ISO 23163:2019一一对应，全文结构保持一致，仅结合我国产业现状开展本土化调整与实操内容增补。
本文件与ISO 23163:2019的技术性差异及原因如下：
a） 用规范性引用的GB/T 25951替换了ISO 6372，两个文件为等同采用关系，替换后适配我国标准体系使用习惯，便于国内企业查阅执行，提升标准理解与应用的便捷性；
b) 结合我国精炼镍生产与取样工作实际需求，补充制定了精炼镍、阴极板等相关术语和定义，统一国内行业用语和执行口径；
c) 对提供的产品形式，按国内产品生产现状修改为“厚度在3mm~15mm”“重量约30kg~100kg”，增加了桶装金属 10mm 规格，使标准内容更贴合国内产业实际应用场景；
d) 增加了阴极板取样点分布示意图（见图1）。
本文件做了下列编辑性改动：
a）为与现有标准协调，将标准名称改为《精炼镍 取样方法》。
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工业协会提出。
本文件由全国有色金属标准化技术委员会(SAC/TC243)归口。
本文件起草单位：金川集团股份有限公司、有色金属技术经济研究院有限责任公司、金川集团镍钴股份有限公司、北矿检测技术股份有限公司、吉林吉恩镍业股份有限公司、格林美股份有限公司、衢州华友钴新材料有限公司。
本文件主要起草人：李伟、潘梅荣、赵金莲、王玥、张文斌、李朋、吴帅锦、杨述霞、赵有刚、何发骏、赵超越、王慧、许开华、倪建成、焦静。
本文件及其所代替文件的历次版本发布情况为：
——本文件2010年首次发布，本次为第一次修订。
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1　 范围
本文件描述了25t以下在相同生产条件下制造的，具有相同成分、规格和形状的精炼镍的取样程序。
2　 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 25951 镍及镍合金 术语和定义
ISO 4957 工具钢
3　 术语、定义及符号
3.1术语和定义
下列术语和定义适用于本文件：
3.1.1 精炼镍 refined nickel
通过电解、羰基分解、还原或沉淀等冶炼过程生产的镍。
3.1.2 阴极板 cathode
经电沉积制取的精炼产品。
3.1.3 桶装切片 sliced nickel in drum
将精炼镍阴极板按规定尺寸切割为方形小块，封装于标准包装桶内的精炼镍产品，是桶装精炼镍的主流形态。
注：本文件涉及的桶装切片常规尺寸为 10 mm、25 mm、50 mm、100 mm。
3.1.4 球粒 ball
近似球形的精炼产品，一般颗粒直径为 1 mm～20 mm，通常采用气化冶金等工艺生产。
3.1.5 珠粒 shot
形状多不规则，粒度范围 2 mm～50 mm 的颗粒状精炼产品，一般采用喷制、雾化或破碎法生产。
3.2符号
下列符号适用于本文件：
N　组成初始份样的单位数，为主要增量。
n  从每个初始份样中取的份样数。
N×n　组成二次样品的二次份样数，为次级增量。
U　桶装或板状样品25t以下包装单位。
v1   特定杂质的批内方差（初始份样间）。
v2   同一杂质的单位内方差（在一个初始份样产生的各个二次份样间）。
ve  样板选择引起的方差。
a  每齿进刀量，单位为mm/r。
D  钻头或铣刀的直径，单位为mm。
d  齿数。
V1  直线切割速度，单位m/min。
V2  钻头或铣刀纵进或横进钻（铣）的速率，单位为mm/min。
　　 注1：a、D、d、V1、V2为样品钻取、铣削等机加工专用参数，参数取值及匹配要求见附录 B。
注2：附录A给出了合理选择初始份样和二次份样的方法。
4　 提供的产品
精炼镍交货通常为以下形式之一：
——大多为厚度在3mm~15mm之间，重量约30kg~100kg的整张阴极板；
——桶装金属。金属可以是阴极板切片（通常为边长10mm、25mm、50mm和100mm
的方块）、饼块、球粒、珠粒、小颗粒或粉末。包装规格：50kg、250kg或1000kg。
5　 样品选择
5.1 从批中U个单位里，选取N个单位组成初始份样。选择这些单位应遵守随机取样原则。
5.2 从N个初始份样的每一个中抽取n个二次份样。（N×n）个二次份样组成样品。
5.3 将从阴极板和饼块机加工中所得的细小碎屑样品，通过对样品混匀缩分，制备成分析用的试样。球粒、珠粒或小颗粒可以直接混匀缩分制成分析试样。
6　 样品制备
6.1 实验室样品应按5.3中所指明的各种产品形式进行制备。
6.2 对于细小的碎片或粉末，应分别制成至少200g的两份样品，对于较大块如球粒、珠粒、小颗粒，应分别制成至少500g的两份样品，一份用于分析，另一份备查。
6.3 样品制备中的预防措施要求如下：
a) 鉴于某些高纯度镍的特性，应采取极其严格的预防措施，以避免对样品造成污染。样品污染可能来自取样操作中使用的工具、器具和容器。因此，应谨慎选择和使用，以消除或最大程度地减少此类污染。
b) 所有机加工过程不应使用润滑剂，避免来自切削工具的污染元素如钴、铬、钼、钒和钨。经验表明，高速钢切削工具比碳化钨切削工具更加适合处理金属镍。
6.4 实验室样品的处理：
a) 经机械处理尤其是机加工成碎片的样品，在金属表面会存在铁及其他杂质元素的污染。应在取分析试样之前对碎片或块进行酸蚀清洗，分析方法所用的标准中另有规定的，按规定进行，否则，应按6.4条款b)中指定的方法清洗样品。
b) 将碎片放入大口瓶中，加入数毫升浓盐酸（优级纯），低温加热，出现少量气泡后，加入蒸馏水或去离子水。然后弃去稀释酸，并用水清洗碎片数次，直至无酸。再用丙酮（优级纯）清洗碎片，并在低温炉中进行干燥。从干净的碎片中取分析试样，并保留剩余部分以备以后分析用。
7　 整块阴极板的取样方法
7.1 初始份样取样方法
7.1.1 确定批中整块阴极板的U单位数，并按表1的指导随机选取N个初始份样（构成初始样品的单位数基本上都是50kg为单位质量）。
7.1.2 如果每块阴极板质量与50kg相差很大，则初始份样数N应按表1第1列给定的批重进行选择，并按表1第3列给出的选取单位数N。


	表1 50kg为单位的样品选择

	批重/t
	批中单位总数
	Na
	nb
	N×nc

	0.050 
	1
	1
	5
	5

	0.100 
	2
	2
	3
	6

	0.150 
	3
	3
	3 和 2
	7

	0.200 
	4
	4
	2
	8

	0.250 
	5
	5
	2 和 1
	9

	0.300~0.400
	6~8
	6
	2 和 1
	9

	0.450~0.550
	9~11
	7
	2 和 1
	10

	0.750~0.850
	15~17
	9
	2 和 1
	11

	0.900~1.050
	18~21
	10
	2 和 1
	12

	1.100~1.300
	22~26
	11
	2 和 1
	13

	1.350~1.500
	27~30
	12
	2 和 1
	14

	1.550~1.750
	31~35
	13
	2 和 1
	15

	1.800~2.050
	36~41
	14
	2 和 1
	15

	2.100~2.350
	42~47
	15
	2 和 1
	16

	2.400~2.650
	48~53
	16
	2 和 1
	17

	2.700~3.000
	54~60
	17
	2 和 1
	18

	3.050~3.350
	61~67
	18
	2 和 1
	19

	3.400~3.750
	68~75
	19
	2 和 1
	20

	3.800~4.150
	76~83
	20
	1
	20

	4.200~4.550
	84~91
	21
	1
	21

	4.600~4.950
	92~99
	22
	1
	22

	5.000~5.450
	100~109
	23
	1
	23

	5.500~5.900
	110~118
	24
	1
	24

	5.950~6.400
	119~128
	25
	1
	25

	6.450~6.900
	129~138
	26
	1
	26

	6.950~7.450
	139~149
	27
	1
	27

	7.500~8.000
	150~160
	28
	1
	28

	8.050~8.550
	161~171
	29
	1
	29

	8.600~9.150
	172~183
	30
	1
	30

	9.200~9.750
	184~195
	31
	1
	31

	9.800~10.400
	196~208
	32
	1
	32

	10.450~10.950
	209~221
	33
	1
	33

	11.000~11.750
	222~235
	34
	1
	34

	11.800~12.400
	236~248
	35
	1
	35

	12.450~13.150
	249~263
	36
	1
	36

	13.200~13.850
	264~277
	37
	1
	37

	13.900~14.600
	278~292
	38
	1
	38

	14.650~15.400
	293~308
	39
	1
	39

	15.450~16.150
	309~323
	40
	1
	40

	16.200~17.000
	324~340
	41
	1
	41

	表1（续）

	批重/t
	批中单位总数
	Na
	nb
	N×nc

	17.050~17.800
	341~356
	42
	1
	42

	17.850~18.650
	357~373
	43
	1
	43

	18.700~19.550
	374~391
	44
	1
	44

	19.600~20.400
	392~408
	45
	1
	45

	20.400~21.350
	409~427
	46
	1
	46

	21.400~22.350
	428~445
	47
	1
	47

	22.400~23.200
	446~464
	48
	1
	48

	23.250~24.150
	465~483
	49
	1
	49

	24.200~25.000
	484~500
	50
	1
	50

	a Ｎ为取样的单位数（初始份样）
b  n为每一N取样单位中取出的最小二次份样数。
c  一对n值（如3和2）应随机分布在N个取样单位里以得到指定的二次份样数N×n


7.2 二次份样取样方法
7.2.1 从每一初始份样中应取表1第4列中给定的n个二次份样。若n值为成对数值，如3和2，或2和1，则这些表1第5列给出的（N×n）就随机分布在N个初始份样中。
7.2.2 二次份样取样选用以下三个方法之一：
a) 钻取：用直径在15mm~25 mm 之间的钻头在阴极板上钻取碎屑。金属钻屑（丝）应切成小碎片。
b) 铣取：用直径在15 mm~25 mm 之间的圆形铣刀直接铣削出碎屑。在使用某些特定设计的铣刀时，可能有必要先钻一个较小的引导孔，例如2mm~3mm。
c) 冲取：冲出一个直径大约为15mm~25mm的圆片，并将圆片铣削成碎屑。
7.2.3 对于二次份样来说，五个几何位置规定在整张阴极板的对角线上。位置1在离一角距离25mm~30mm处。然后从位置1至阴极板中心的距离分成五等份定为位置2~5（如图1）。这样位置5在阴极板中央附近。可以用模板来确定阴极板对角线分布的钻孔位置。模板的起始角应在每块阴极板上交替设置，以避免因从阴极板顶或底部开始造成偏差。
[image: lQLPKeTBIY0IHFXNAqXNAlOwjKD7hKTMKkoJnNDyh-P1AA_595_677]
图1 阴极板取样点分布示意图
7.2.4 对于大于3.75吨（n=1）的批，二次份样应从第一块阴极板的位置1，第二块的位置2等处取样，第六块阴极板则回到第1位置。当n大于1时，则（N×n）份样应分布在N块阴极板中，使用位置1~5的次数相近。
7.2.5 混合（N×n）个份样构成的二次样品碎屑并充分混匀，碎屑的质量不少于200g。用二分器法或缩分铲多级缩分的方式缩分样品以制备所需数量的实验室样品。
8　 要求破碎或机加工的桶装料取样方法
8.1 一般要求
形态如阴极板、饼块、球粒、珠粒或片的精炼镍产品需要粉碎或加工，以获得适合实验室样品大小的碎屑或碎片。
8.2 初始份样取样方法
8.2.1 批中U个单位数为给定质量的桶数。每桶50kg按表1，每桶250kg按表2，每桶1000kg按表3的规定，抽出N桶构成初始样品。
表2 250kg为单位的样品选择
	批重/t
	批中单位总数
	Na
	nb
	N×nc

	0.250 
	1
	1
	9
	5

	0.500 
	2
	2
	5
	6

	0.750 
	3
	3
	4 和 3
	7

	1.000 
	4
	4
	3
	8

	1.250 
	5
	5
	3 和 2
	9

	1.500 
	6
	6
	3 和 2
	9

	1.750 
	7
	7
	2
	10

	2.000 
	8
	8
	2 和 1
	11

	2.250 
	9
	9
	2 和 1
	11

	2.500 
	10
	10
	2 和 1
	12

	2.750 
	11
	11
	2 和 1
	13

	3.000 
	12
	12
	2 和 1
	14

	3.250 
	13
	13
	2 和 1
	15

	3.500 
	14
	14
	2 和 1
	15

	3.750 
	15
	15
	2 和 1
	16

	4.000 
	16
	16
	2 和 1
	17

	4.250 
	17
	17
	2 和 1
	18

	4.500 
	18
	18
	2 和 1
	19

	4.750 
	19
	19
	2 和 1
	20

	5.000 
	20
	20
	1
	20

	5.250 
	21
	21
	1
	21

	5.500 
	22
	22
	1
	22

	5.750 
	23
	23
	1
	23

	6.000 
	24
	24
	1
	24

	6.250 
	25
	25
	1
	25

	6.500~6.750
	26~27
	26
	1
	26

	7.000~7.250
	28~29
	27
	1
	27

	7.500~7.750
	30~31
	28
	1
	28

	8.000~8.250
	32~33
	29
	1
	29

	8.500~9.000
	34~36
	30
	1
	30

	9.250~9.500
	37~38
	31
	1
	31

	表2 (续)

	批重/t
	批中单位总数
	Na
	nb
	N×nc

	9.750~10.250
	39~41
	32
	1
	32

	10.500~10.750
	42~43
	33
	1
	33

	11.000~11.500
	44~46
	34
	1
	34

	11.750~12.250
	47~49
	35
	1
	35

	12.500~12.750
	50~51
	36
	1
	36

	13.000~13.500
	52~54
	37
	1
	37

	13.750~14.250
	55~57
	38
	1
	38

	14.500~15.000
	58~60
	39
	1
	39

	15.250~15.750
	61~63
	40
	1
	40

	16.000~16.750
	64~67
	41
	1
	41

	17.000~17.500
	68~70
	42
	1
	42

	17.750~18.250
	71~73
	43
	1
	43

	18.500~19.250
	74~77
	44
	1
	44

	19.500~20.000
	78~80
	45
	1
	45

	20.250~21.000
	81~84
	46
	1
	46

	21.250~22.000
	85~88
	47
	1
	47

	22.250~22.750
	89~91
	48
	1
	48

	23.000~23.750
	92~95
	49
	1
	49

	24.000~25.000
	96~100
	50
	1
	50

	a Ｎ为取样的单位数（初始份样）
b  n为每一N取样单位中取出的最小二次份样数。
c  一对n值（如3和2）应随机分布在N个取样单位里以得到指定的二次份样数N×n


表3 1000kg为单位的样品选择
	批重/t
	批中单位总数
	Na
	nb
	N×nc

	1.00 
	1
	1
	12
	12

	2.00 
	2
	2
	8 和 7
	15

	3.00 
	3
	3
	6
	18

	4.00 
	4
	4
	5
	20

	5.00 
	5
	5
	5 和 4
	23

	6.00 
	6
	6
	5 和 4
	25

	7.00 
	7
	7
	4 和 3
	27

	8.00 
	8
	8
	4 和 3
	29

	9.00 
	9
	9
	4 和 3
	31

	10.00 
	10
	10
	4 和 3
	33

	11.00 
	11
	11
	4 和 3
	34

	12.00 
	12
	12
	3 和 2
	35

	13.00 
	13
	13
	3 和 2
	37

	14.00 
	14
	14
	3 和 2
	38

	15.00 
	15
	15
	3 和 2
	40

	表3 (续)

	批重/t
	批中单位总数
	Na
	nb
	N×nc

	16.00
	16
	16
	3 和 2
	41

	17.00
	17
	17
	3 和 2
	42

	18.00
	18
	18
	3 和 2
	43

	19.00
	19
	19
	3 和 2
	44

	20.00
	20
	20
	3 和 2
	45

	21.00
	21
	21
	3 和 2
	46

	22.00
	22
	22
	3 和 2
	47

	23.00 
	23
	23
	3 和 2
	48

	24.00 
	24
	24
	3 和 2
	49

	25.00 
	25
	25
	2
	50

	a Ｎ为取样的单位数（初始份样）
b  n为每一N取样单位中取出的最小二次份样数。
c  一对n值（如3和2）应随机分布在N个取样单位里以得到指定的二次份样数N×n


8.2.2 每桶质量居中时，在给定吨位下表1~表3中按N×n给出的固定数值对N和n数进行调整。初始份样N应尽可能高，二次份样n应尽可能小。
示例：
    5t一批,每桶400kg；
　　U=13桶;
　　表2中，N×n=23和Ｎ=20；
　　但N不能大于U；
　　所以n=2或1并N=13；
　　即10桶n=2和3桶n＝1。
8.3 二次份样取样方法
8.3.1 从抽取的初始份样中，按表1~表3中规定的数量从每桶中取得一个或多个二次份样。
[bookmark: _Hlk187661185]8.3.2 按7.2.2中的方法将二次份样铣削或钻孔或切削加工成碎屑。块状应从边缘至中心进行加工，使得每块的一半被铣削。大一些的小球状或珠状物可在滚筒间压一下后再加工。加工高硬度精炼镍时，宜适当降低进给速率，防止刀具磨损、样品过热及产生加工硬化。
注：附录B提供了铣削或钻孔的指导。
8.3.3 混合（N×n）个份样构成的二次样品碎屑并充分混匀，样品碎屑应不少于200g。用二分器法或缩分铲多级缩分的方式缩分样品以制备所需数量的实验室样品。对于球粒或珠粒来说，可增加n值以获得足够的样品。
9　 不要求破碎或机加工的桶装料取样方法
9.1 一般要求
粉末、细珠粒、颗粒和小球粒镍可直接作为样品，无需制备。
9.2 初始份样取样方法
依据8.2.1选择构成初始样品的单位（初始份样）数。
9.3 二次份样取样方法
9.3.1 从每桶取一个至少500g的二次份样以构成初始样品。二次份样的质量应大致相等。对于已知化学成分及粒度均匀的产品，份样可从桶的顶部铲取。否则，二次份样应用缩分铲或二分器通过缩分整桶的方式取得。
9.3.2 化学法生产的镍粉应用二分器法通过1:1缩分对每桶进行整桶连续缩分直至取得每个初始份样的质量大约为500g止。
9.3.3 混合（N×n）二次份样并充分混匀。用二分器法通过1:1缩分样品以制备所需数量的实验室样品。
10　 取样报告
　　取样报告应包括以下内容：
a）样品；
b）引用本标准的相关条款；
c）所使用的方法；
d）取样结果，包括说明如何计算结果的引用条款；
e）任何本文件不包括的其他操作；
f）在取样过程中发现的任何异常情况或偏离取样程序的情况；
g）测试日期。



[bookmark: _Toc6692]附录Ａ
（资料性）
选择初始份样和二次份样
A.1 总则
本附录给出了从批中抽取统计上合理并有代表性的初始份样和二次份样的数量，同时使取样不确定度和工作量最小。
A.2 原理
基本推论是在每批（25t）最高吨位的情况下导出的，并且整张阴极板与桶装用的基本原理相同。两个首要目标是：
——对于一个份样恒数（N×n），选择初始份样数（Ｎ）和二次份样数（ｎ）应尽可能使样品的不确定度最低。
——选择（N×n）值使样品达到给定的不确定度水平。
从而推断出最低吨位的结论，即单位数（整张阴极板或桶）小。
A.3 高吨位的数学模型
假设对（N×n）个份样进行物理处理所产生的不确定度ve很小，也就说ve是整个取样过程的不确定度。
这些参数的关系式见公式（A.1）：
	=+	（A.1）
代入：

s1 = ，s2 =  和 se = 
（式中s为相应标准偏差）在式（A.1）中给出：
		（A.2）
s1和s2的数值能在很宽的范围内变化，这取决于考虑的杂质和该杂质的含量。此外，值得注意的是，对于给定的s1的值，s2的值会随金属的制造方法和成批包装的方法发生明显变化。
通常，假设s2落在s1和s1/3间的概率很高。
用式（A.2）计算出的一些se数值可以通过表A.1中举例的方法给出。
A.4 n的取值
表A.1中数值说明，在所有情况下，对于固定份样的N×n给定值，使n＝1，而N尽可能大，就能得到se的最小值。
举例：
s1＝s2＝10g/t 和N×n＝50的情况下
如果Ｎ＝2和n＝25，则se＝7.2
[bookmark: _Hlk187681018]如果Ｎ＝50和n＝1，则se＝2.0
A.5 N的取值
选定n值后，必需确定Ｎ的取值而不致使se＝超过所选的界限值。
为了不让初始份样的Ｎ数减少得像单位数那么快，通常在取样中用以下关系式：
		（A.3）
式中k为在所选水平上固定的se允许值的一个系数。
此外，N最好是只根据批的吨位来确定，而不是单位数U。因此，公式（A.3）必需包括右边的第二个系数，其值取决于批中单位的质量。
那么：
		（A.4）
式中
＝1， 单位为50kg；
＝2.25， 单位为250kg；
＝4.5， 单位为1000kg；
所以N值取决于吨位和与se所选水平有关的系数k。实际上，对于25t的批，k值选为2.25时，N＝50。
注：对于一个25t批，N允许选一个整数（50），其组合为k＝2.25和＝1或＝2.25或＝4.45。
如果镍包装在1t包装桶，对于一个25t的批，则U＝25；那么N不能大于25。所以n值选为2，使得N×n＝50。把批中每一桶都倒空，并且在两个不同点的最低处随机取成分样品。
A.6 较低吨位的数学模型：
在考虑份样的总数（N×n）时，能够看到对于一很低的吨位，即单位数小，因为N不能大于U，当n＝1时用等式（A.4）就会得出一个很低的初始份样总数。单位质量越高，总体就越真实。在1t包装桶情况下，按所述程度仅给出一个，反之以50kg包装桶质量相同时，则得出N＝10，即每桶选一个，不小于10个。

因此，实际上，随吨位下降，根据两个条件n＝1和，份样数（N×n）次进一步增大。
举例：
对于1吨位批，（N×n）取12。无论桶的质量是50kg、250kg或1000kg这都是正确的。
对于单一50kg包装桶组成的批，N取1和n取9（N×n＝9）；对于5桶50kg装组成的批，N取5和（N×n）取9。
对于单一50kg包装桶组成的批，N取1和n取5。
对于每一吨位（或桶数），表1、表2和表3给出了N和n的近似值。当n由两个值组成时，取样桶从N个待取样的按顺序桶中随机选取。
有必要选n值大于1
——当批重小于3.8t并由50kg单位组成时（即U＝76）；
——当批重小于7t并由250kg单位组成时（即U＝20）
——对于1t单位组成的任何批。
A.7 整张阴极板
在整张阴极板的批中，每张阴极板的质量接近50kg，并且通常小于100kg。因此表1中针对50kg装桶计算出的数字也适用于整张阴极板。
在整张阴极板情况下，特别重要的是要注意阴极板边缘附近会存在某些杂质的浓度比中心处略高。然而，如果符合6.2.3中规定的五个几何位置及其位置范围的任何偏差都保持在与se使用水平一致的限定范围内。
——涉及程序的6.2.3中规定的五个几何位置。
表A.1 se的数值举例
	s1/g/t
	100
	100
	10
	10
	1
	1

	s2/g/t
	100
	33
	10
	3.3
	1
	0.33

	N
	n
	N×n
	sｅ
	sｅ
	sｅ
	sｅ
	sｅ
	sｅ

	2
	1
	2
	100
	74
	10.0
	7.4
	1.0
	0.74

	2
	3
	6
	82
	72
	8.2
	7.2
	0.82
	0.72

	2
	9
	18
	75
	71
	7.5
	7.1
	0.75
	0.71

	2
	25
	50
	72
	71
	7.2
	7.1
	0.72
	0.71

	10
	1
	10
	45
	33
	4.5
	3.3
	0.45
	0.33

	10
	3
	30
	37
	32
	3.7
	3.2
	0.37
	0.32

	10
	9
	90
	33
	32
	3.3
	3.2
	0.33
	0.32

	10
	25
	250
	32
	32
	3.2
	3.2
	0.32
	0.32

	30
	1
	30
	26
	19
	2.6
	1.9
	0.26
	0.19

	30
	3
	90
	21
	19
	2.1
	1.9
	0.21
	0.19

	30
	9
	270
	19
	18
	1.9
	1.8
	0.19
	0.18

	30
	25
	750
	19
	18
	1.9
	1.8
	0.19
	0.18

	50
	1
	50
	20
	15
	2.0
	1.5
	0.20
	0.15

	50
	3
	150
	16
	14
	1.6
	1.4
	0.16
	0.14

	50
	9
	450
	15
	14
	1.5
	1.4
	0.15
	0.14

	50
	25
	1250
	14
	14
	1.4
	1.4
	0.14
	0.14




[bookmark: _Toc16578]附录Ｂ
（资料性）
钻取和铣削的技术条件
B.1 总则
镍试样制备常见钻孔和铣削，随着产品冶炼过程条件的不同，金属镍的硬度大多可能发生变化。如果金属镍不是很硬，通常可由机加工得到无污染的碎屑。如果金属镍很硬，尤其时杂质含量低、纯度高的镍，必须采取非常严格的预防措施，避免对样品造成污染。（原版标准的描述）
B.2 切削工具的选择
经验表明，由于金属粘结切削刀具致使磨损高，碳化钨刀具不适于机加工镍。因此，推荐使用高速工具钢。表B.1给出了ISO 4957中的一些工具钢的详细说明。碳、铬和钴含量高可确保刀具硬度，钼能防止切屑粘结在刀具上。通常工具钢有很高的钴含量。钢号S-11是最适合的；钢号S-12次之。
B.3 加工参数
[bookmark: _Toc21288]B.3.1 所有的加工操作必须在不使用润滑剂或冷却油的情况下进行，以避免污染。可以使用足够坚固的中间材料将刀具安装在机床的主轴上（比如，ISO锥型SA40和SA50），尽可能避免切削工具和被加工金属之间的振动。钻头或铣刀应该较短，直径在15mm~25mm之间的钻头或铣刀应尽可能短。
[bookmark: _Toc26788]B.3.2 加工时应注意不致使样品过热。在钻取或铣削过程中每一进刀量不小于最小值，从而避免金属的加工硬化。要达到协调良好的效果应考虑、D、d、V1和V2。
    这些参数间的关系用公式（B.1）和（B.2）表示：
V1 =                              （B.1）


 =                                （B.2）
式中，每个测量参数以上述计量单位计算。
[bookmark: _Toc7891]B.3.3通过选择合适的Ｖ1值，然后根据每种设备调整N和Ｖ2就能够得到好的加工条件。表B.2给出了推荐条件的举例。实际上，为了达到这些条件，机加工宜在以下限定范围（此值取决于加工刀具的直径）中进行：
钻取时N＝40r/min~140r/min；
铣削时N＝100r/min~40r/min；
钻取或铣削时V2=4mm/min~20mm/min。
加工低硬度金属，表B.2给出的最大值可能会增大。


表B.1 高速工具钢的成分
	牌号
	S9
	S10
	S11
	S12

	代号
	HS12-1-5-5
	HS10-4-3-10
	HS2-9-1-8
	HS7-4-2-5

	C%
	1.45~1.60
	1.20~1.35
	1.05~1.20
	1.05~1.20

	Co%
	4.70~5.20
	9.50~10.5
	7.50~8.50
	4.70~5.20

	Cr%
	3.50~4.50
	3.50~4.50
	3.50~4.50
	3.50~4.50

	Mo%
	0.70~1.00
	3.20~3.90
	9.00~10.0
	3.50~4.20

	V%
	4.75~5.55
	3.00~3.50
	0.90~1.40
	1.70~2.20

	W%
	11.5~13.0
	9.00~10.0
	1.30~1.90
	6.40~7.40

	HRCa
	65
	66
	66
	66

	a 回火后最小洛氏硬度。66HRC近似等于900维氏硬度。



表B.2 推荐条件的举例
	钻头或刀片类型
	线切削速度
	进刀量

	
	最大V1 m/min
	理想V1 
m/min
	最大 
mm/进刀量
	理想 
mm/进刀量
	最小 
mm/进刀量

	高速钢钻头
	6
	3~4
	0.08
	0.05
	0.3

	带断屑槽的高速钢铣削刀片
	8
	3~4
	0.05
	0.03
	0.01

	高速钢立刀铣刀片
	8
	3~4
	0.08
	0.05
	0.02
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