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[bookmark: _Toc192425262][bookmark: BookMark2]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。
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本文件主要起草人：钟素娟、龙伟民、张陕南、张冠星、张雷、栗正新、丁天然、王宝、龙飞、王东亮、庞文龙、马帅杰。
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金刚石工具用活性复合粉体
[bookmark: _Toc26986771][bookmark: _Toc24884218][bookmark: _Toc26986530][bookmark: _Toc26718930][bookmark: _Toc17233325][bookmark: _Toc24884211][bookmark: _Toc17233333][bookmark: _Toc26648465][bookmark: _Toc192425263]范围
[bookmark: _Toc24884219][bookmark: _Toc26648466][bookmark: _Toc17233326][bookmark: _Toc17233334][bookmark: _Toc24884212]本文件规定了金刚石工具用活性复合粉体的分类和牌号、技术要求、试验方法、检验规则和标志、包装、运输、贮存及随行文件与订货单内容。
本文件适用于金刚石工具用活性复合粉体（以下简称粉体）。
[bookmark: _Toc26986772][bookmark: _Toc26986531][bookmark: _Toc26718931][bookmark: _Toc192425264]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。
[bookmark: _Toc192334914][bookmark: _Toc192425265][bookmark: _Toc190078630]GB/T 1425  贵金属及其合金熔化温度范围的测定 热分析试验方法
[bookmark: _Toc192334915][bookmark: _Toc192425266]GB/T 5121  铜及铜合金化学分析方法
[bookmark: _Toc192334916][bookmark: _Toc192425267]GB/T 1479  金属粉末松装密度的测定
[bookmark: _Toc192334917][bookmark: _Toc192425268]GB/T 5314  粉末冶金用粉末 取样方法
GB/T 19077 粒度分析 激光衍射法
[bookmark: _Toc192425269]术语和定义
下列术语和定义适用于本文件。

粘结合金  bonding alloy
[bookmark: _Hlk186544197]金刚石工具烧结用基体合金粉末。

活性涂覆物  active coating
[bookmark: _Hlk186544205]涂覆在粘结合金表面具有破膜、强化界面结合、增加烧结致密度的物质。

活性复合粉体  active composite powder
将活性涂覆物利用物理、化学等工艺将其结合在粘结合金表面用以制备金刚石工具的复合粉体。
[bookmark: _Toc192425270]分类及牌号
[bookmark: _Toc192425271][bookmark: _Toc127531808][bookmark: _Toc95309133][bookmark: _Toc95308750][bookmark: _Toc127531608][bookmark: _Toc95306025][bookmark: _Toc95305209]粉体分类及牌号
粉体由两部分构成，芯部是粘结合金，表层是活性涂覆物，粉体结构如图1所示。
[image: ]
图1 粉体结构示意图
[bookmark: _Hlk192420456]标引符说明：
1 —— 粘结合金；
2 —— 活性涂覆物。
[bookmark: _Hlk189899541]表1 粉体分类及牌号
	[bookmark: _Hlk192189498]分类
	牌号

	铜磷
	APCu92P-X-X

	铜锡
	APCu86SnP-X-X

	铜锌锰
	APCu58ZnMn-X-X

	铜锌镍锰
	APCu55ZnNiMn-X-X

	银镉铜锌
	[bookmark: _Hlk192271608]APAg40CdCuZn（Ni）-X-X

	银铜锌锡
	APAg25CuZnSn-X-X


[bookmark: _Toc192425272]粉体牌号表示方法
粉体牌号的表示方法为：AP×××-×-×，其中字母“AP”表示活性粉体，其他符号说明如下：
[bookmark: _Hlk192420574]第1个符号“×”表示合金主要合金组元的化学元素符号
第2个符号“×”表示合金主要合金组元的含量；
第3个符号“×”表示其余主要合金组元的化学元素符号，并按其质量百分比排列；第二部分按照其他元素的质量分数顺序排列，当几种元素具有相同质量分数时，按其原子序数顺序排列；
质量分数小于1%的元素在牌号中不必标出，如某元素是符合粉体的关键组分一定要标出时，应将其化学元素符号用括号予以标出；
第4个符号“×”表示活性涂覆物的类型代号，见表3；
第5个符号“×”表示活性涂覆物的含量级别代号，见表4。
[bookmark: _Hlk192420594]一种用Cu58ZnMn粘结合金制造，活性涂覆物类别为C，活性涂覆物含量级别为Ⅱ的粉体标记示例1如图2所示：
[bookmark: _Toc192334922][bookmark: _Toc192425273][image: ]
[bookmark: _Hlk192420630]图2 粉体标记示例1
[bookmark: _Hlk192420646]一种用Ag40CdCuZn（Ni）粘结合金制造，活性涂覆物类别为A，活性涂覆物含量级别为Ⅰ的粉体标记示例2如图3所示：
[bookmark: _Toc192334923][bookmark: _Toc192425274][image: ]
[bookmark: _Hlk192420664]图3 粉体标记示例2
[bookmark: _Toc192425275]技术要求
[bookmark: _Toc192425276]化学成分
[bookmark: _Hlk192272275]粘结合金
[bookmark: _Hlk192420717]粘结合金化学成分应符合表2的规定。
表2 粘结合金化学成分
	[bookmark: _Hlk192420750]粘结合金
	化学成分（质量分数）%

	
	Cu
	Mn
	Ag
	Zn
	Sn
	P
	Ni
	Cd

	[bookmark: _Hlk186032356]APCu92P
	91.5～93.5
	-
	-
	-
	-
	7.5～8.1
	-
	-

	APCu86SnP
	85.5～87.5
	-
	-
	-
	6.5～7.5
	6.4～7.2
	-
	-

	APCu58ZnMn
	57～59
	3.7～4.3
	-
	36～40
	-
	-
	-
	-

	APCu55ZnNiMn
	54～56
	3～5
	-
	34～36
	-
	-
	5～7
	-

	APAg40CdCuZn（Ni）
	15.5～16.5
	-
	39～41
	15.5～19.5
	-
	-
	0.1～0.3
	25～28.5

	APAg25CuZnSn
	39～41
	-
	24～26
	31～35
	1.5～2.5
	-
	-
	-


活性涂覆物类型
[bookmark: _Hlk192420829]活性涂覆物类型选择应根据粘结金属的熔化温度范围确定，活性涂覆物的熔化温度应低于粘结金属熔化温度50～100 ℃，应符合表3规定。
表3 活性涂覆物类型
	活性涂覆物代号
	活性涂覆物熔化温度/℃
	粘结金属熔化温度/℃
	主要成分*

	A
	450～600
	550～700
	氟硼酸钾40%～60%+硼砂30%～40%+氟氢化钾5%～10%+硼酸余量

	B
	600～750
	700～850
	硼砂40%～60%+硼酐10%～20%+氟硼酸钾20%～30%+氟氢化钾余量

	C
	750～900
	850～1000
	硼砂40%～60%+硼酐20%～30%+氟硼酸钾10%～20%+氟化钙5%～10%

	* 注：主要成分为推荐值。


活性涂覆物含量
活性涂覆物含量应符合表4的规定。
表4 活性涂覆物含量
	活性涂覆物含量等级代号
	标准值
	允许偏差*

	Ⅰ
	＞0.5%～≤1.5%
	±0.1%

	Ⅱ
	＞1.5%～≤2.5%
	±0.1%

	Ⅲ
	[bookmark: _Hlk192167948]＞2.5%～≤3.5%
	±0.1%

	* 注：允许偏差参考基准为粉体总质量


[bookmark: _Toc192425277]物理性能
粉体粒度及松装密度
[bookmark: _Hlk186531146]粉体的粒度及松装密度应符合表5的规定。
表5 粉体粒度及松装密度
	[bookmark: _Hlk186531184]规格
	D50（中位径）
μm
	松装密度
g/cm3

	[bookmark: _Hlk129856143]200目
	72～74
	2.7～3.3

	300目
	42～45
	2.4～3.0

	400目
	33～37
	2.2～2.8


[bookmark: _Hlk192410886]粉体固/液相线
粉体固/液相线区间应符合表6的规定。
表6粉体固/液相线区间
	牌号
	固/液相区间（参考值）/℃

	
	固相线
	液相线

	APCu92P-B-Ⅰ
	700～710
	760～780

	APCu86SnP-A-Ⅲ
	630～640
	680～690

	APCu58ZnMn-C-Ⅱ
	870～880
	900～910

	[bookmark: _Hlk192422596]APCu55ZnNiMn-C-Ⅲ
	860～870
	880～890

	[bookmark: _Hlk192423159]APAg40CdCuZn（Ni）-A-Ⅰ
	580～590
	600～610

	APAg25CuZnSn-B-Ⅱ
	675～685
	755～765


[bookmark: _Toc192425278]外观质量
[bookmark: _Toc192425279][bookmark: _Hlk192423868]粉体不应有团聚、结块、夹杂、污染及其他影响使用的缺陷。
[bookmark: _Toc192425280][bookmark: _Hlk186471833]试验方法
[bookmark: _Toc129714023][bookmark: _Toc192425281]化学成分
[bookmark: _Hlk192424361][bookmark: _Hlk128916661]粘结合金化学成分应按GB/T 5121的规定或供需双方确认的分析方法进行。
[bookmark: _Hlk192412823]活性涂覆物熔化温度的测定方法参考附录A
活性涂覆物含量的测定方法参考附录B
[bookmark: _Toc129714024][bookmark: _Toc192425282]物理性能
粉体粒度的测定方法应按GB/T 19077的规定进行。
粉体松装密度的测定方法应按GB/T 1479的规定进行。
[bookmark: _Hlk192414691]粉体固/液相线测定方法应按GB/T 1425的规定进行。
[bookmark: _Toc129714025][bookmark: _Toc192425283]表观质量
[bookmark: _Hlk186471524]粉体外观质量用光学或目视检查。
[bookmark: _Toc129714026][bookmark: _Toc129714054][bookmark: _Toc192425284]检验规则
组批
由同一批原料在同一条生产线上经相同工艺连续生产并被同时提交验收的一组产品构成,通常以100 kg为一批次,不足100 kg的视为一批处理。
抽样
[bookmark: _Hlk186471886]按GB/T 5314规定的取样方法,从每批产品中抽取100 g产品进行检验并留样。产品仲裁取样应根据供需方约定，在具有国家认可检测资质的第三方机构要求下进行。
检验
粉体应按本文件技术要求进行检验或根据供需方约定技术要求进行。
[bookmark: _Toc129714028][bookmark: _Toc192425286]判定
所有检验项目全部符合本文件技术要求时，则判定该批产品为合格。
若检验项目中有一项或多项不符合文件的技术要求，则应以同一批粉体材料制成的两倍数量的试样,对不合格项目进行复验。
若复检项目均符合本文件技术要求，则判定该批次产品为合格；若复检项目仍然有一项或多项不符合本文件技术要求，则判定该批次产品为不合格。
[bookmark: _Toc129714029][bookmark: _Toc129714055][bookmark: _Toc192425287][bookmark: _Hlk128916831]包装、标志、运输、贮存及随行文件
[bookmark: _Toc129714030][bookmark: _Toc192425288]包装
内包装袋
1. [bookmark: _Hlk186472014]材质为单层厚度0.005 mm~0.01 mm的柔性塑料膜；
采用热压工艺风口，保证密封性。
外包装袋
1. [bookmark: _Hlk186472039]材质为单层厚度0.02 mm~0.035 mm硬质塑料膜；
1. 采用真空热压封口，保证密封性。
1. 包装袋选用规格为0.25 kg、0.5 kg、1 kg、5 kg、10 kg或供需双方共同确认的规格。
1. 内置干燥剂。
包装桶
1. [bookmark: _Hlk186472054]材质为普通铁皮，并做内外防锈处理；
1. 包装桶采用密封圈结构密封，无外漏
1. 单个包装桶规格为1 kg、2 kg、5 kg、20 kg、50 kg或供需双方共同确认的规格。
1. 内置干燥剂，且不污染粉体。
[bookmark: _Toc129714031][bookmark: _Toc192425289]标志
外包装袋标志
外包装袋上应有以下标志的标签：
1. [bookmark: _Hlk186472076]产品名称；
1. 产品牌号；
1. 产品规格；
1. 生产批号；
1. 产品净重；
1. 生产日期；
1. 防潮、防高温，防腐蚀介质等图示标志；
1. 检验员。
外包装桶标志
外包装桶上应有以下标志的标签：
1. [bookmark: _Hlk186472112]产品名称；
1. 产品牌号；
1. 产品重量和尺寸；
1. 产品生产批号；
1. 产品净重及生产厂商；
1. 生产日期及保质期；
1. 防潮、防高温，防腐蚀介质等图示标志；
1. 生产商地址及联系方式。
[bookmark: _Toc192425290]贮存
产品贮存应保持适宜的温度和湿度，建议贮存在室温及干燥的环境下，防潮、避光和无酸、碱腐蚀性气氛及易燃环境。自产品生产之日起，贮存期限不超过6个月。
[bookmark: _Toc192425291]运输
产品在运输时，搬运桶需要轻拿轻放，并采用紧固及防潮措施，防止受潮，跌落、滚动、挤压等。
[bookmark: _Toc129714032][bookmark: _Toc192425292]随行文件
产品应附有产品质量证明书，其中注明：
1. [bookmark: _Hlk186472130]供方名称、地址及联系方式；
1. 产品名称；
1. 产品牌号和规格；
1. 产品批号；
1. 产品净重；
1. 生产日期及检验日期；
1. 有关安全方面的任何法定要求的细节。
[bookmark: _Toc192425293]订货单内容
产品订货单内容包括：
1. 公司信息；
1. 客户信息；
1. 价格条款；
1. 交货信息；
1. 技术参数；
1. 合同条款；
1. 确认部分。

[image: ]
[bookmark: _Toc189645416][bookmark: _Toc192425294]
（规范性附录）
活性涂覆物熔化温度测定方法
[bookmark: _Toc192425295]A.1 称量与投料
使用电子天平称取粉体1 kg，将其转移至耐高温玻璃烧杯中，加入去离子水至液面覆盖粉体。
[bookmark: _Toc192425296]A.2 加热与搅拌
将烧杯置于磁力搅拌器上，转速控制在500~800 r/min，设置加热温度为150~200℃，持续搅拌1.5 h，操作过程中需佩戴耐高温手套。
[bookmark: _Toc192425297]A.3 超声处理与溶液分离
将混合液转移至超声波清洗仪中，超声处理30 min。静置分层后，使用移液管吸取上层清液，避免吸到沉淀物。
[bookmark: _Toc192425298]A.4真空干燥与产物收集
将清液置于干燥箱中，温度为60~80 ℃，恒温干燥至恒重（质量变化＜0.1%）。干燥完成后，使用干燥器冷却至室温，收集活性涂覆物粉末。
[bookmark: _Toc192425299]A.5 熔点测定与记录
依据GB/T 1425测定方法，使用差示扫描量热仪测定粉末熔化温度。重复测试3次，取算术平均值作为最终结果。



[bookmark: _Toc192425300]
（规范性附录）
活性涂覆物含量测定方法
[bookmark: _Toc192425301]B.1 粉体称量与真空烧结
使用电子天平（精度±0.1 mg）称取粉体质量，记m g。粉体采用真空烧结炉加热至粉体熔化，并恒温保持30 min，随后炉冷却至室温，获得合金块。
[bookmark: _Toc192425302]B.2 表面清洗与处理
将合金块浸入丙酮-无水乙醇混合液（体积比1:1）中，超声清洗直至合金块表面清洁，随后转移至鼓风干燥箱，烘干温度为60~80 ℃，恒温干燥至恒重（质量变化＜0.1%）。
[bookmark: _Toc192425303]B.3 粘结合金称量
使用同一台电子天平称取干燥处理后的粘结合金质量，记n g。
[bookmark: _Toc192425304]B.4活性涂覆物含量计算
按照公式1计算活性涂覆物含量
                                   （1）
结果保留3位有效数字，需平行测定3次，取算术平均值作为最终结果。
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