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前    言

本标准等同采用国际标准制定。
本标准由中国有色金属工业协会提出。

本标准由全国有色金属标准化技术委员会归口。

本标准由金川集团有限公司负责起草。
本标准主要起草人：
精炼镍－取样方法
1　 范围

本标准规定了25吨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步骤。

注１：这些程序原本不是用作生产批取样。然而，在一定情况下，也可用于供需间的批量交易。
2　 规范性引用文件
下列文件中的条款在本标准中的引用而构成本标准的条款。凡是注日期的引用文件，其随后所有的修改单（不包括勘误的内容）或修订版均不适用于本标准，然而，鼓励根据本标准达成协议的各方研究是否可使用这些文件的最新版本。凡是不注日期的引用文件，其最新版本适用于本标准。
GB/T6516-1997　电解镍
3　提供的产品

精炼镍交货通常为以下形式之一：

——通常大多为厚度在3mm至15mm之间，重量约50kg的整张阴极板；
——桶装金属片。金属片可以是阴极板切片（通常为边长25mm、50mm和100mm的方块），饼块，球粒，珠粒，小颗粒或粉末。桶装通常大多为50kg、250g和1000kg。

4 取样程序的原则

4.1 符号

本标准使用以下符号：
　　Ｕ　批重吨以下包装单位总数。单位可以是整张阴极板或桶。
　　Ｎ　组成初始样品的单位数。Ｎ个单位为初始份样。

　　n  从每一初始份样中取的份样数。

　　Ｎⅹn　组成二次样品的二次份样数。

　　注2：附件Ａ给出了合理选择初始份样和二次份数的方法。
4.2 取样
4.2.1 从批中Ｕ个单位里，选取Ｎ个单位组成初始样品。选择这些单位应遵守随机取样原则。

4.2.2　从Ｎ个初始份样的每一个中抽取n个二次份样。（Ｎⅹn）个二次份样组成二次样品。

4.2.3 通过补充处理，减少二次样品的质量，得到化学分析用最终实验室样品。将阴极板和饼块机加工成细小碎屑的最终样品。球粒、珠粒或小颗粒可以直接使用，也可以在粒度分析允许时加工成碎片。粉末经均匀化处理，并缩分至最终样品。

5 样品制备

5.1 实验室样品应按条款中所指明的各种产品形式进行制备。

5.2 实验室样品的质量应足够化学分析用。对于细小的碎片或粉末来说，建议分成两份至少200g一份的样品，并保存两份以备争议。对于较大块如球粒，小颗粒或珠粒来说，每份和保存的最小质量宜为500g。

5.3 样品制备中的预防措施

5.3.1 对于一定品质的高纯镍，为了不污染试样，应采取非常严格的预防措施。样品的污染可能出现在取样过程中的工具、器具和容器上。所以应注意对它们的选择，并消除或使这种污染减至最小。

5.3.2 应避免来自切削工具的污染元素如钴、铬、钼、钒和钨。所有机加工过程不应使用润滑剂。经验表明，金属镍高速钢切削工具比碳化钨工具更好。
5.4 实验室样品的最终制备
5.4.1 经机械处理的任何样品，尤其是机加工成碎片的，在金属表面不可避免地至少会存在铁元素污染。所以，在取分析试样之前对碎片或块进行酸蚀清洗是必不可少的。除非分析方法所用的标准中另有规定，实验室应按5.4.2中指定的方法清洗样品。
5.4.2　把碎片放入大口瓶中，加入数毫升浓盐酸，低温加热，分解一开始（出现少许气泡），就加入蒸馏水或去离子水阻止分解。倒掉稀释酸，并用水洗碎片数次，泌去烧杯中的水，直至无酸。用高纯丙酮清洗碎片，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将以后分析用。

6 整块阴极板的取样方法

6.1 初始样品取样方法
6.1.1 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个单位（初始份样），给定质量的批中单位数和表１中构成初始样品的单位数基本上都是50kg为单位质量。

6.1.2 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。
6.2 二次样品取样方法
6.2.1 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。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（Ｎⅹn）就随机分布在Ｎ个初始份样中。

6.2.2 二次份样取样可用以下三个方法之一：

　　a) 最好用直径在15mm至25mm之间的钻头在阴极板上钻洞。它可通过钻头适当地修整获得碎屑。金属绳应切成小碎片。

b)　用直径在15mm至25mm之间的圆形铣刀直接铣削出碎屑。当用专用刀具时可能需要钻一个2mm至3mm的导洞。

c)　冲出一个直径大约为15mm至25mm的圆片，并将圆片铣削成碎屑。

6.2.3 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至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至５。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上洞的位置。应用模板的起始角代替每块试样中的阴极板，以避免由于从阴极板的顶或底部开始造成的偏移。

6.2.4 对于大于375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等取样，而对于第六块阴极板则回到第１位置。当n大于１时，则（Ｎⅹn）份样应分布在Ｎ块阴极板中，以致使用位置１至５的次数相近。

6.2.5 混合（Ｎⅹn）个份样构成的二次样品碎屑并充分伴合，碎屑的质量至少应为200g。用缩分铲或分级铲划分样品保证实验室要求的数量。
7 要求破碎或机加工的桶装料取样方法

　　阴极板、饼粒、球粒、珠粒、大颗粒或小球粒的镍要求进行破碎或机加工成适合于实验室样品大小的碎屑或碎片。

7.1 初始样品取样方法

7.1.1 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。

7.1.2 每桶质量居中时，Ｎ和ｎ数应象二次份样总数（Ｎⅹn）在给定吨位下表１至表３中为恒数一样进行调整。作为批中单位数Ｕ的函数，数据Ｎ应尽可能高，而当表１至表３规定的（Ｎⅹn）值给定时，ｎ应尽可能小。

　　以下举例说明这一点：

    5吨一批每桶400kg

　　Ｕ＝13桶
　　表２中，（Ｎⅹn）＝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

7.2 二次样品取样方法

7.2.1 每桶构成的初始样品，按表１至表３中给定的任意取一个或更多个（二次份样）。

7.2.2 按6.2.2中指出的那样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，以便在铣削过程中将每块都削掉一半。为了今后的加工或切削，大一些的小球状或珠状物可在滚筒间压一下。
7.2.3 混合（Ｎⅹn）个份样构成的二次样品碎屑并充分拌合，碎屑质量至少应为（Ｎⅹn）200g。用缩分铲或分级铲划分样品保证实验室要求的数量。

　　注３：对于球粒或珠粒来说，可能必需增加ｎ值以获得足够的材料作为实验室样品。

８　不要求破碎或机加工的桶装料取样方法

　　粉末、细珠粒、颗粒和小球粒镍可直接作为样品，并不需进行破碎这样的制备过程。

8.1 初始样品取样方法

8.1.1 选择单位（初始份样）数构成7.1.1中所指的初始样品。

8.2 从每桶取一个至少500g的二次份样构成初始样品。每个这样的二次份样的质量应近似相待。对于已知均匀的产品，材料可从桶的顶部铲取。另外，二次份样应用分级铲或缩分铲从整桶中取得。

8.2.2 化学法生产的镍粉应通过1:1分离器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。
8.2.3 混合（Ｎⅹn）二次份样构成二次样品并均匀化。通过1:1分离器连续缩分大批样品达到实验室试样要求的数量。
９　取样报告

　　取样报告应包括以下细节：

　　ａ）引用本标准相关条款；

　　ｂ）任何本标准不包括的或认为任选操作；

　　ｃ）在取样过程中记录的任何不常见的特征或取样程序产生的任何偏离。

表１　50kg为单位的样品选择
	批重／吨
	批中单位总数
	Ｎ1)
	Ｎ2)
	Ｎⅹn3)

	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

	0.600~0.700
	12~14
	8
	2和1
	11

	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
	2和1
	20

	4.200~4.550
	84~91
	21
	3和2
	21

	4.600~4.950
	92~99
	22
	3和2
	22

	5.000~5.450
	100~109
	23
	3和2
	23

	5.500~5.900
	110~118
	24
	3和2
	24

	5.950~6.400
	119~128
	25
	3和2
	25

	6.450~6.900
	129~138
	26
	3和2
	26

	6.950~7.450
	139~149
	27
	3和2
	27

	7.500~8.000
	150~160
	28
	3和2
	28

	8.050~8.550
	161~171
	29
	3和2
	29

	8.600~9.150
	172~183
	30
	3和2
	30

	9.200~9.750
	184~195
	31
	3和2
	31

	9.800~10.400
	196~208
	32
	3和2
	32

	10.450~10.950
	209~221
	33
	3和2
	33

	11.000~11.750
	222~235
	34
	3和2
	34

	11.800~12.400
	236~248
	35
	3和2
	35

	12.450~13.150
	249~263
	36
	3和2
	36

	13.200~13.850
	264~277
	37
	3和2
	37

	13.900~14.600
	278~292
	38
	3和2
	38

	14.650~15.400
	293~308
	39
	3和2
	39

	15.450~16.150
	309~323
	40
	3和2
	40

	16.200~17.000
	324~340
	41
	3和2
	41

	17.050~17.800
	341~356
	42
	3和2
	42

	17.850~18.650
	357~373
	43
	3和2
	43

	18.700~19.550
	374~391
	44
	3和2
	44

	19.600~20.400
	392~408
	45
	3和2
	45

	20.400~21.350
	409~427
	46
	3和2
	46

	21.400~22.350
	428~445
	47
	3和2
	47

	22.400~23.200
	446~464
	48
	3和2
	48

	23.250~24.150
	465~483
	49
	3和2
	49

	24.200~25.000
	484~500
	50
	3和2
	50

	1) N为取样的单位数（初始份样）。
2) n为每一Ｎ取样单位中取出的最小二次份样数。

3) 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Ｎⅹn。


表2　250kg为单位的样品选择

	批重／吨
	批中单位总数
	Ｎ1)
	Ｎ2)
	Ｎⅹn3)

	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
	2和1
	20

	5.250
	21
	21
	2和1
	21

	5.500
	22
	22
	2和1
	22

	5.750
	23
	23
	2和1
	23

	6.000
	24
	24
	2和1
	24

	6.250
	25
	25
	2和1
	25

	6.500~6.750
	26~27
	26
	2和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

	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
	
	49

	24.000~25.000
	96~100
	50
	
	50

	1) N为取样的单位数（初始份样）。

2) n为每一Ｎ取样单位中取出的最小二次份样数。

3) 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Ｎⅹn。


表3　1000kg为单位的样品选择

	批重／吨
	批中单位总数
	Ｎ1)
	Ｎ2)
	Ｎⅹn3)

	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

	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

	1) N为取样的单位数（初始份样）。

2) n为每一Ｎ取样单位中取出的最小二次份样数。

3) 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Ｎⅹn。


附录Ａ

（资料性附录）
选择合理初始份样和二次份样
A.1　总则
　　本附录规定了从批中抽取统计上合理并有代表性的初始耸和二次份样的数量，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（25吨）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（Ｎⅹn），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（Ｎⅹn）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
A.3.1 符号
　　除4.1中定义的符号（Ｕ、Ｎ、ｎ和Ｎⅹn）外，还使用以下符号：
　　Ｖ1　特殊杂质的批内误差（初始份样间）；

　　Ｖ2　相同杂质的单位内误差（一个初始份样的二次份样间的偏差）；

　　Ｖ3　由于样品选择导致的偏差。
A.3.2　基础等式
　　假设对（Ｎⅹn）个份样进行物理处理所产生的不确定度Ｖe很小，也就说Ｖε是整个取样过程的不确定度。
　　这些参数的关系式为
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（式中S为相应标准偏差）在式（A.1）中给出
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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Ｎⅹn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Ｎⅹn＝50的情况下
　　如果Ｎ＝２和ｎ＝25，则Sｅ＝7.2

    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＝
[image: image9.wmf]e
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超过所选的界限值。
　　为了不让初始份样的Ｎ数减少得象单位数那么快，通常在取样中用以下关系式：

N = k
[image: image10.wmf]U
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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，等式（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

Ｎ＝kα
[image: image11.wmf]U
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式中

α＝１　单位为50kg；

α＝2.25　单位为250kg；

α＝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25吨的批，ｋ值选为2.25时，Ｎ＝50。
注４：对于一个25吨批，Ｎ允许选一个整数（50），其组合为ｋ＝2.25和α＝1或α＝2.25或α＝4.45。
　　　如果镍包装在１吨包装桶见，对于一个25吨的批，则Ｕ＝25；那么Ｎ不能大于25。所以ｎ值选为２，使得Ｎⅹn＝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
在考虑份样的总数（Ｎⅹn）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１吨包装桶情况下，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Ｎ＝？？？，份样数（Ｎⅹn）次进一步增大。

举例：

对于１吨位批，（Ｎⅹn）取12。无论桶的质量是50kg、250kg或1000kg这都是对的。

对于单一50kg包装桶组成的批，Ｎ取１和ｎ取９（Ｎⅹn＝９）；对于５桶50kg装组成的批，Ｎ取５和（Ｎⅹn）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。
　　必需选n值大于１
　　——当批重小于3.8吨并由50kg单位组成时（即Ｕ＝76）；

　　——当批重小于７吨并由250kg单位组成时（即Ｕ＝20）
    ——对于１吨单位组成的任何批。
A.7　整张阴极板

　　在整张阴极板的批中，每张阴极板的质量都非常接近50kg并且通常小于1000kg。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，特别重要的是要牢记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，如果符合以下条件，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
	Ｎⅹn
	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


附录Ｂ
（资料性附录）

钻取和铣削的技术条件
B.1 总则

　　最常见的镍试样制备步骤是钻孔和铣削。金属镍的硬度大多可能发生变化，主要取决于产品冶炼过程的条件。如果金属不是很硬，通常机加工出无污染的碎屑是不成问题的。然而，有时金属很硬，必须非常严格地预防，以避免无法接受的污染水平，尤其是杂质含量低、纯度高的镍。

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ＩＳＯ4957中的一些工具钢的详细说明。碳、铬和钴含量高可确堡刀具硬度，钼能防止切屑粘结在刀具上。通常工具钢有很高的钴含量。很明显钢号Ｓ－11是最适合的；钢号Ｓ－12也是适合的。
B.3 加工参数

B.3.1 所有的加工操作都必须在不使用润滑剂或冷却油的情况下进行，以避免污染。应尽可能避免切削工具和被加工金属之间的颤动。直径在15mm和25mm之间的钻头和铣削刀片应非常短。用一个坚固的联接体（ISO楔销SA40和SA50）把刀具安装在刀杆上。
B.3.2 加工时应使产生的热极少，而不致使样品变热。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以下参数
　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　测量单位
　　Ｎ＝刀具旋转速度　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　r/min

    Ｄ＝钻头或铣削刀具的直径　　　　　　　　　　　　　　　  　　mm

    d=　进刀数　　　　　　　　　　　　　　

　　Ｖ1＝线切削速度　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　 　m/min

    Ｖ2＝纵向给进或横向给进（铣削）或垂直给进（钻取）速率　 　mm/min

　　α＝每次进刀量　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　  mm/min
    这些参数间的关系表达为下式：
V1 = 
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　　式中，每个测量参数以上述计量单位计算。

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，机加工应在以下限定范围（此值取决于加工刀具的直径）中进行：
　　钻取时Ｎ＝40r/min至140r/min；

　　铣削时Ｎ＝100r/min至40r/min；
　　钻取或铣削时4mm/min至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

	HRC1
	65
	66
	66
	66

	1)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α mm/进刀量
	理想α mm/进刀量
	最小α 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
	0.05
	0.01

	高速钢立刀铣刀片
	8
	3-4
	0.05
	0.05
	0.02
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