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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。

本文件由中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/TC 243）归口。

本文件主要起草单位：厦门金鹭硬质合金有限公司、昆山长鹰硬质材料科技股份有限公司、深圳市海洲数控机械刀具有限公司。

本文件主要起草人：王明胜、李云龙、李兰洋、欧培山、黄启君、陈立星、曾真、恽云飞。
硬质合金近净成型铣刀坯

1 范围
本文件规定了硬质合金近净成型铣刀坯的要求、试验方法、检验规则、标志、包装、运输、贮存、质量证明书及合同（或订货单）内容。

本文件适用于生产硬质合金立铣刀产品用的硬质合金近净成型铣刀坯。

2 规范性引用文件

下列文件对于本文件的应用是必不可少的。凡是注日期的引用文件，仅注日期的版本适用于本文件。凡是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 1817 硬质合金常温冲击韧性试验方法

GB/T 3488.1 硬质合金 显微组织的金相测定 第1部分：金相照片和描述
GB/T 3488.4 硬质合金 显微组织的金相测定 第4部分：孔隙度、非化合碳缺陷和脱碳相的金相测定
GB/T 3848 硬质合金 矫顽（磁）力测定方法

GB/T 3849 （所有部分）硬质合金 洛氏硬度试验（A标尺）
GB/T 3850 致密烧结金属材料与硬质合金 密度测定方法

GB/T 3851 硬质合金 横向断裂强度测定方法

GB/T 5124.3 硬质合金化学分析方法 第3部分：钴量的测定 电位滴定法
GB/T 5124.4 硬质合金化学分析方法 第4部分：钛量的测定过氧化氢分光光度法
GB/T 5124.5 硬质合金化学分析方法 第5部分：钽、铌含量的测定 电感耦合等离子体发射光谱法
GB/T 5166 烧结金属材料和硬质合金弹性模量的测定

GB/T 5242 硬质合金制品检验规则与试验方法

GB/T 5243 硬质合金制品的标志、包装、运输和贮存

GB/T 7997 硬质合金维氏硬度试验方法
GB/T 10610 产品几何技术规范（GPS） 表面结构 轮廓法 评定表面结构的规则和方法
GB/T 11108 硬质合金热扩散率的测定方法

GB/T 20255.4 硬质合金化学分析方法 钴、铁、锰、钼、镍、钛和钒量的测定 火焰原子吸收光谱法
GB/T 20255.5 硬质合金化学分析方法 铬量的测定 火焰原子吸收光谱法
GB/T 23369 硬质合金磁饱和（MS）测定的标准试验方法

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

3.1 产品分类

     产品根据形状和用途分为以下几类：
     A型产品（球头棒）：主要用来制作球头铣刀以及部分圆角头铣刀；
B型产品（台阶棒）：主要用来制作台阶铣刀以及钻头、丝锥、冲头；
C型产品（T型棒）：主要用来制作T型铣刀；
D型产品（侧固棒）：主要用来制作带夹钳槽铣刀；
E型产品（带Y型孔管材）：主要用来制作内冷铣刀以及铰刀、丝锥。
3.2 尺寸及允许偏差
3.2.1 基本尺寸及允许偏差、形状公差
3.2.1.1 棒材直径允许偏差应符合表1的规定。
表1 棒材直径允许偏差                          单位为毫米

	直径D
	棒材直径允许偏差

	1≤D≤3
	-0.006 ~ 0

	3<D≤6
	-0.008 ~ 0

	6<D≤10
	-0.009 ~ 0

	10<D≤18
	-0.011 ~ 0

	18<D≤30
	-0.013 ~ 0

	30<D≤40
	-0.016 ~ 0


3.2.1.2 棒材长度尺寸允许偏差应符合表2的规定。
表2 棒材长度允许偏差                          单位为毫米

	长度L
	棒材长度允许偏差

	L<200
	0 ~ +1.0

	200≤L<300
	0 ~ +3.0

	300≤L<330
	0 ~ +5.0


3.2.1.3 棒材直线度允许偏差应符合表3的规定。
表3 棒材直线度允许偏差                        单位为毫米

	直径D
	棒材直线度允许偏差

	
	L<60
	60≤L <90
	90≤L<150
	150≤L<200
	200≤L<300
	300≤L<330

	1≤D≤3
	≤0.008
	≤0.024
	≤0.055
	≤0.150
	≤0.0150
	≤0.150

	3<D≤6
	≤0.004
	≤0.012
	≤0.050
	≤0.060
	≤0.150
	≤0.150

	6<D≤10
	≤0.004
	≤0.004
	≤0.020
	≤0.025
	≤0.150
	≤0.150

	10<D≤18
	≤0.004
	≤0.004
	≤0.006
	≤0.010
	≤0.010
	≤0.100

	18<D≤40
	≤0.004
	≤0.004
	≤0.004
	≤0.006
	≤0.006
	≤0.080


3.2.1.4 棒材圆度允许偏差应符合表4的规定。
表4 棒材圆度允许偏差                          单位为毫米

	直径D
	棒材圆度允许偏差

	1≤D≤40
	≤0.002


3.2.1.5 A型产品的尺寸及允许偏差应符合表5的规定。A型产品示意图如图1所示。

表5 A型产品尺寸及允许偏差                     单位为毫米
	球头半径
	球头半径允许偏差

	SR
	0 ~ +0.40
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图1 A型产品示意图
3.2.1.6 B型产品的尺寸及允许偏差应符合表6的规定。B型产品示意图如图2所示。

表6 B型产品尺寸及允许偏差                      单位为毫米

	刃径
	刃径允许偏差
	刃长
	刃长允许偏差
	刃柄角度
	刃柄角度允许偏差

	1≤d≤3
	-0.006 ~ 0
	L1
	-0.2 ~ +0.2
	E0
	-1° ~ +1°

	3<d≤6
	-0.008 ~ 0
	
	
	
	

	6<d≤10
	-0.009 ~ 0
	
	
	
	

	10<d≤18
	-0.011 ~ 0
	
	
	
	

	18<d≤30
	-0.013 ~ 0
	
	
	
	

	30<d≤40
	-0.016 ~ 0
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图2 B型产品示意图

3.2.1.7 C型产品的尺寸及允许偏差应符合表7的规定。C型产品示意图如图3所示。
表7 C型产品尺寸及允许偏差                     单位为毫米
	台阶直径
	台阶直径允许偏差
	台阶长度
	台阶长度允许偏差

	1≤D2≤3
	-0.006 ~ 0
	L1
	-0.2 ~ +0.2

	3<D2≤6
	-0.008 ~ 0
	
	

	6<D2≤10
	-0.009 ~ 0
	
	

	10<D2≤18
	-0.011 ~ 0
	
	

	18<D2≤30
	-0.013 ~ 0
	
	

	30<D2≤40
	-0.016 ~ 0
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图3 C型产品示意图

3.2.1.8 D型产品的尺寸及允许偏差应符合表8的规定。D型产品示意图如图4所示。
表8 D型产品尺寸及允许偏差                     单位为毫米
	侧固槽宽
	侧固槽宽

允许偏差
	侧固槽深
	侧固槽深

允许偏差
	侧固槽中心到端面距离
	侧固槽中心到端面距离允许偏差
	侧固斜面角度
	侧固斜面角度允许偏差

	L1
	0 ~ +0.50
	d
	-0.15 ~ 0
	L2
	-1 ~ 0
	E0
	-1° ~ +1°
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图4 D型产品示意图

3.2.1.9 E型产品的尺寸及允许偏差应符合表9的规定。E型产品示意图如图5所示。
表9 E型产品尺寸及允许偏差                      单位为毫米
	内孔径
	内孔径允许偏差
	斜孔径
	斜孔径允许偏差
	斜孔角度
	斜孔角度允许偏差
	斜孔中心到端面距离
	斜孔中心到端面距离允许偏差

	d1
	0 ~ +0.30
	d2
	-0.15 ~ +0.15
	E0
	-1° ~ +1°
	L1
	-0.3 ~ +0.3
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图5 E型产品示意图
3.2.1.10 具体尺寸由供需双方协商确定，由供方保证。

3.3 化学成分

产品的化学成分由供需双方协商确定，由供方保证。
3.4 物理力学性能、组织结构
3.4.1 产品的洛氏硬度、横向断裂强度、孔隙度、非化合碳、η相以及宏观孔洞应符合表10的规定。
表10 物理力学性能和组织结构
	洛氏硬度

HRA
	横向断裂强度a

N/mm2
	孔隙度
	非化合碳
	η相
	宏观孔洞（>25μm）

个/cm2

	≥86.5
	≥1800
	≤A02B00
	C00
	0
	0

	a 横向断裂强度采用C试样


3.4.2 需方对产品的其他物理力学性能或组织结构有要求时，由供需双方协商确定。
3.5 外观质量
3.5.1 外观质量允许有轻微缺口（≤0.45 mm缺口)，不应有色差、刮痕等缺陷。
3.5.2 棒身（最大外径）表面粗糙度Ra值应不大于0.2μm或由供需双方协商确定。
3.6 其他

3.6.1 需方对产品有其他要求，由供需双方协商解决。
4 试验方法
4.1 产品的化学成分分析按GB/T 5124.3、GB/T 5124.4、GB/T 5124.5、GB/T 5242、GB/T 20255.4、GB/T 20255.5、GB/T 26050的规定进行，或由供需双方协商确定。

4.2 产品的物理力学性能的检验按GB/T 1817、GB/T 3848、GB/T 3849、GB/T 3850、GB/T 3851、GB/T 5166、GB/T 5242、GB/T 7997、GB/T 11108、GB/T 23369的规定进行，或由供需双方协商确定。
4.3 组织结构的检验按GB/T 3488.1、GB/T 3488.4、GB/T 3489的规定进行，或由供需双方协商确定。

4.4 产品的尺寸及允许偏差、形状公差用千分尺、螺旋测微仪、圆柱度仪或者其他相应精度的量具检测。

4.5 产品的外观质量用目视检查，并用显微镜、粗糙度仪或者其他相应精度的量具检测。产品的粗糙度值检测按GB/T 10610的规定进行。
5 检验规则
5.1 检查和验收
5.1.1 产品应由供方进行检验，保证产品符合本文件及合同（或订货单）的规定，并填写质量证明书。

5.1.2 需方可对收到的产品按本文件的规定进行检验，如检验结果与本文件及合同（或订货单）的规定不符时，应在收到产品之日起3个月内向供方提出，由供需双方协商解决。如需仲裁，仲裁取样由供需双方共同在需方进行。

5.2 组批

产品应成批提交检验，每批产品应由同一化学成分、同一规格的产品组成。

5.3 检验项目及取样
每批产品的检验项目及取样应符合表11的规定。
表11检验项目及取样
	检验项目
	取样数量
	要求的章条节号
	试验方法的章条节号

	力学性能
	按GB/T 5242的规定进行
	3.4
	4.2

	组织结构
	
	3.4
	4.3

	尺寸及允许偏差、形状公差
	逐件
	3.2
	4.4

	外观质量
	逐件
	3.5
	4.5


5.4 检验结果判定
1.1.1 产品的化学成分检验结果不合格时，判该批产品不合格。

1.1.2 产品的物理力学性能、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，若仍有一个检验结果不合格，判该批产品不合格。

1.1.3 产品的尺寸、尺寸允许偏差或形状公差检验不合格，判该件不合格。

1.1.4 产品的外观质量检验不合格，判该件不合格。
6 标志、包装、运输、贮存和产品质量证明书
6.1 标志、包装、运输、贮存
产品的标志、包装、运输和贮存按GB/T 5243的规定进行。

6.2 产品质量证明书

每批产品应提供产品质量证明书，其上注明：

a) 供方名称、地址；

b) 产品名称；

c) 产品批号；

d) 产品净重或数量；

e) 各项检验结果和技术监督部门印记；

f) 检验日期。
7 合同（或订货单）内容

合同（或订货单）应包括下列内容：

a) 产品名称；

b) 技术要求；

c) 产品净重或数量；

d) 本文件编号；

e) 其他。

国家市场监督管理总局 


国家标准化管理委员会 发布
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