《冶金设备制造通用技术条件 第23部分：切割件》
行业标准编制说明
一、任务来源
根据根据工信部 工信厅科函[2024]18号文《工业和信息化部办公厅关于印发2024年第一批行业标准制修订计划的通知》，由常州宝菱重工机械有限公司负责牵头制定《冶金设备制造通用技术条件第23部分：切割件》行业标准，计划编号：2024-0387T-YB。
二、制定本标准的目的和意义
切割是装备制造中的下料常用手段，切割工序影响下料的质量和几何尺寸，工序不当的可导致工件报废或后续工序成本上升。制定《冶金设备制造通用技术条件第23部分：切割件》的行业基础标准将指导冶金装备行业提升技术水平。

本标准的制定符合《2022年原材料工业标准化工作要求》的“5.质量提升”的“围绕“增品种、提品质、创品牌”，加快制定相关行业标准，提高产品供给质量，促进用材结构升级”的要求；符合《国家标准化发展纲要》（2021年）要求的：（六）筑牢产业发展基础。加强核心基础零部件（元器件）、先进基础工艺、关键基础材料与产业技术基础标准建设，加大基础通用标准研制应用力度；符合《中华人民共和国国民经济和社会发展第十四个五年规划和2035年远景目标纲要》（2021年）的“第八章深入实施制造强国战略”的“实施产业基础再造工程，加快补齐基础零部件及元器件、基础软件、基础材料、基础工艺和产业技术基础等瓶颈短板”的要求；符合国务院办公厅印发的《国家标准化体系建设发展规划（2016-2020年） 》（二）机械:加强关键基础零部件标准研制，制定基础制造工艺、工装、装备 及检测标准。

切割技术在近几年得到较大提升，等离子、激光等切割方法已应用于各行各业，冶金设备制造行业应用最为广泛。其适用于厚度为3mm~300mm的火焰切割、1mm~150mm的等离子切割、 0.5mm~40mm的激光切割、3mm~300mm的水射流切割、1mm-100mm的电火花线切割。

原冶金设备制造通用技术条件标准号是YB/T 036.1~21，没有相关切割标准，需要制定切割件的行业基础标准。

工欲善其事，必先利其器。切割作为焊接过程的重要环节，需要有标准来规定切割的切割质量和几何公差要求，以此来提高冶金设备质量、实现冶金工业绿色发展、跻身于世界钢铁强国，实现中国制造2025的宏伟规划。

三、主要工作过程

标准立项制定前，已开展了标准编制单位征集、相关文献资料调研和整理工作，并有针对性地走访、调研了相关设计院、制造厂家和钢铁企业，制定了标准编制的工作计划。

立项后：

2023年3月，由常州宝菱重工机械有限公司（以下简称“宝菱重工”）牵头，召开了标准制定启动会，成立了《冶金设备制造通用技术条件第23部分：切割件》行业标准制定工作小组。标准制定工作小组成立后即开展《冶金设备制造通用技术条件第23部分：切割件》起草工作。小组成员实地考察了宝菱重工、中钢集团西安重机有限公司、鞍钢重型机械有限责任公司等相关企业切割设备的应用情况，扩大检索与梳理了国内外技术资料、技术指标，收集和汲取了同行业及下游用户的建议和意见。起草小组多次组织会议讨论分析，反复修改，使《冶金设备制造通用技术条件第23部分：切割件》标准内容不断完善，条款更加严谨。
2024年10月，《冶金设备制造通用技术条件第23部分：切割件》行业标准征求意见稿初稿基本完成。

2024年10月到2025年1月，工作小组对征求意见稿初稿和技术条款进行了多次讨论和修改完善，形成征求意见稿和编制说明材料，上报标委会。

四、标准编制原则

本标准在制定过程中，遵循“面向市场、服务产业、自主制定、适时推出”的原则，注重标准制定与技术创新、产业推进、应用推广相结合，本着先进性、科学性、合理性和可操作性以及标准的目标、统一性、协调性、适用性、一致性和规范性的原则来进行本标准的制定工作。
本标准在起草过程中主要按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》的要求编写。在确定本标准主要技术指标时，综合考虑现有技术水平和下游用户的使用要求，寻求最大的经济、社会效益，充分体现了标准在技术上的先进性、适用性及合理性。
五、标准主要内容说明

本标准主要有10个章节和3个附录文件。
1. 范围
说明了本文件的主要内容及适用范围。本文件规定了冶金设备制造工序中切割的术语和定义、切割几何公差、切割表面质量要求、测量要求、测量方法、工艺参数选择、切割质量等级要求以及标注方法。

本文件适用于低碳钢、中碳钢、低合金钢和不锈钢的切割，适用于3mm~300mm的火焰切割、1mm~150mm的等离子切割、0.5mm~40mm的激光切割、3mm~300mm的水射流切割和1mm-100mm的电火花线切割。
2. 规范性引用文件，主要包括9个国家标准、1个航天工业标准、1个团体标准和1个国际标准。

3. 术语和定义
第3.1-3.3条分别新定义了热切割方法、热切割精度、激光切割、电火花线切割、水射流切割等相关专用术语。
4. 符号和定义
切割相关符号和定义，例如工件厚度、切割角度、切割方向、平均粗糙度、垂直度和斜度公差等。
5. 切割表面检测要求和方法
规定了热切割表面检测要求和检测方法。

5.1 切割表面质量测量仪器
5.2 测量方法，包括测量条件、测量点位置和数量和测量规程。
6. 切割表面质量评定
规定了切割表面质量评定的特征值、测量范围。
6.1 切割表面质量由垂直度和斜度公差、平均粗糙度两个参数进行评定

6.2 测量的一般原则、垂直度和斜度公差等级和范围、平均粗糙度等级和范围。
7. 尺寸公差
规定了切割件的公称尺寸的极限偏差等级和范围。
8. 水射流、电火花线切割和激光切割工艺参数选择
描述了水射流切割头和水泵的选择方法；描述了电火花线切割主要工艺参数：电极丝材料、电极丝直径、加工电参数的选择；描述了激光切割正离焦、负离焦的区别。

9. 图纸标注

规定了热切割质量及公差等级在图纸或技术文件上的标注方法。

10. 推荐质量等级

规定了无特殊要求时，常规零件和重要零件的切割质量等级选择原则。

六、标准相关情况

本标准不涉及专利问题。标准制定过程中未查到相关同类标准。通过标准的制定和实施，对于推广应用《冶金设备制造通用技术条件第23部分：切割件》和规范行业的健康可持续发展具有积极的促进作用。
七、重大分歧意见的处理经过和依据

无。
八、与现行相关法律、法规、规章及标准，特别是强制性标准的协调性

本标准内容与国家和行业有关的现行方针、政策、法律、法规是协调一致的。
九、贯彻标准的要求和措施建议

建议本标准批准发布后尽快实施。
十、其他应予说明的事项

无。
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