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一、计划来源及要求
根据全国有色金属标准化技术委员会下发的《关于下达2006～2008年有色金属国家标准修订计划的通知》的要求，西部金属材料股份有限公司于2007年11月向中国有色金属工业标准计量质量研究所上报了国家标准《抗射线用高精度钨板》制订任务书。2007年12月中国有色金属工业协会以中色协综字[2007]237号文下达标准编制任务，项目编号为20079091-T-610，技术归口单位为中国有色金属工业标准计量质量研究所，由西部金属材料股份有限公司负责起草，西北有色金属研究院参加起草。

本标准主要起草人：邓自南、丁旭、郭让民、赵娟、糜丹青等。
2、 编制过程（包括编制原则、工作分工、征求意见单位、各阶段工作过程等）

按相关文件及落实会议纪要精神，主编单位西部金属材料股份有限公司成立了标准编制组。按计划要求，2008年12月完成了标准征求意见稿并进行标准征求意见的工作，征求意见稿经过修改于2009年2月提出了讨论稿。
本标准的编制原则： 
根据标准计划要求，西部金属材料股份有限公司组织标准编制组检索、搜集国内外有关技术标准和调查国内外产品使用情况。据了解，抗射线用高精度钨板凭借其优良的抗射线穿透能力，主要应用于医疗、安防等领域，特别是CT机的准直仪、探测器及离子注入设备的关键部件。厚度较薄的高精度钨板（例如0.2 mm）经过慢走丝线切割成为直接装机的器件大量使用在医用CT机准直器和探测器上；厚度较厚的钨板经过精密加工得到的钨器件可用作半导体离子注入机离子源系统的关键部件，起到约束、屏蔽电离射线的作用。随着CT机的不断更新换代和半导体离子注入的不断发展，抗射线用高精度钨板的需求量将会大大增加。
随着抗射线用高精度钨板在医用CT机、离子注入机等精密仪器上的广泛使用，使得高纯度、高性能、高精度成为其发展的主要趋势，我国现有《钨板》国家标准已不能满足抗射线用高精度钨板的要求，而目前国内也无相关的国家标准，因此急需制定抗射线用高精度钨板的国家标准对该类产品的质量进行规范。该标准是根据多年抗射线用高精度钨板产品的生产和国际国内用户的需求和使用情况而积累数据的基础上制定的。
本标准严格按照GB/T1.1-2000《标准化工作导则第1部分：标准的结构和编写规则》的要求进行编写。以范围—规范性引用文件—要求等内容的顺序编写，内容规范。
2、工作分工

标准的起草、征求意见稿及编制说明等均由西部金属材料股份有限公司主执笔，并负责征求意见及汇总。
3、工作进度

（1） 2008年12月底以前完成标准征求意见稿；

（2） 2009年2月底以前完成讨论稿；
（3） 预计2009年8月底以前完成送审稿，10月底以前完成报批稿。
4、征求意见

共发出4份征求意见函，收到回函3份。编制组对回函意见进行了处理，并对标准进行了修改。征求意见单位有：宝钛集团有限公司、株洲硬质合金集团有限公司、西门子、西北有色金属研究院等4家单位。                                                                    
三、主要技术内容的确定

1、规定了抗射线用高精度钨板产品的牌号、供货状态和产品标记；

2、根据GB/T 3875-2006、GB/T 3549-2006及我公司对抗射线高精度钨板长期积累的大量试验分析数据规定了钨板的化学成分；

3、规定了抗射线用高精度钨板产品的厚度组距及尺寸允许偏差：
   由于该产品的特殊使用性能，对于产品钨板的厚度偏差及均有性要求相当严格，因此本标准钨板的各项尺寸偏差均严于现有《钨板》国家标准；对于厚度小于1.0mm的钨板以清洗或电化学抛光的表面状态供货，对于厚度大于1.0mm的钨板以磨削等机加表面状态供货。因此，厚度大于1.0mm的钨板厚度偏差规定为一级偏差为±0.03mm，二级偏差为±0.05mm。
4、规定了抗射线用高精度钨板的平面度要求：
   根据该产品的平面度要求，查阅相关平面度检测方法，综合选定了一种简单易行的平面度检测方法，即采用双零级平台+厚薄规比对测量方法，经过长时间验证，该检测方法能够满足抗射线用高精度钨板平面度的检测。
5、规定了抗射线用高精度钨板的表面粗糙度要求：
根据国内外客户对产品钨板表面粗糙度的要求，规定了该产品的表面粗糙度要求。
6、根据GB/T 3875-2006规定了抗射线用高精度钨板的密度；
7、规定了抗射线用高精度钨板产品的表面质量要求：
   根据抗射线用高精度钨板的特殊使用性能，在现有《钨板》国家标准的基础上对产品表面质量要求做了进一步的规定，如： 3.4.5 条款“ 抗射线用高精度钨板表面应均匀一致，不允许有大面积明显色差”；3.4.6条款  “按清洗或电化学抛光的表面状态供货的抗射线用高精度钨板表面每100×100mm2的范围内允许有数量不超过3个，直径不大于Ф1mm的轻微凹坑”和 3.4.7 条款“ 以磨削等机加表面状态供货的抗射线用高精度钨板表面不允许有凹坑。”
8、确定了产品化学成分分析方法、物理性能检验方法、表面质量检测方法及尺寸、平面度、粗糙度等相关测量方法；
9、对产品的检查和验收、组批、检验项目、检验结果的判定等进行了规定；
10、规定了标志、包装、贮存的要求和运输规则。
四、与国内外同类标准水平的对比分析

　  通过检索表明，未见国内、外有公开的标准。

五、与现行法规、标准的关系

本标准完全满足现行国家法规的要求，标准格式规范。

六、标准实施的建议

建议该标准为推荐性国家标准。

七、参考资料清单

GB/T3875  钨板

GB/T3459  钨条

GB/T4324  钨化学分析方法
GB/T4193  电真空器件及电光源用细钨丝、钼丝和薄带的密度测量方法

GB/T3850  致密烧结金属材料与硬质合金密度测定方法
《抗射线用高精度钨板》编制组                                        
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