
机械汽车行业计量技术规范项目建议书 

建议项目名称 超硬磨料热冲击韧性测量用管式加热炉校准规范 

制定或修订    █制定    □修订 被修订计量

技术规范号 
/ 

计量技术规范

性质 
 □检定规程 
 █校准规范 

计量技术规

范类别 
█重点 
□基础 

主要起草单位 
郑州磨料磨具磨削研究所有限公司 

精工博研测试技术（河南）有限公司 

联系人 赵金坠 联系电话 18530880265 

任务年限 1 年 申请经费 5 万 

参加单位 国机金刚石（河南）有限公司 

目的、意义和 

必要性 

超硬磨料是工业制造领域的关键基石，在工业发展和技术进步中扮演着

举足轻重的角色。作为先进材料的重要组成部分，超硬磨料的应用极大地提

升了加工效率和精度，是推动制造业高质量发展的关键因素。同时，它们在

航空航天、汽车制造、模具加工及精密机械等多个高科技领域，持续展现着

不可替代的价值。在高科技产品的制造过程中，超硬磨料如同精密加工的

“利刃”，其性能的优劣直接决定了加工效率和产品质量的上限。 

冲击韧性作为衡量超硬磨料品质和使用效果的关键指标，不仅影响着超

硬磨料产品的使用寿命，还是超硬磨料行业中对产品进行质量分级的重要依

据。为了准确评估超硬磨料的冲击韧性、耐热性，还需要在高温条件下对超

硬磨料进行冲击韧性测试，以评估磨料在高温条件下的稳定性和耐热性能。

该规范为超硬磨料热冲击韧性测量所需的加热炉提供了校准依据，确保了加

热炉温度的精确无误与可靠稳定，使得超硬磨料热冲击韧性的测试条件得以

严格把控。 

因此，编制超硬磨料热冲击韧性测量用管式加热炉校准规范，可以对超

硬磨料热冲击韧性测量用管式加热炉进行校准，保证其温度的准确可靠，升

温（降温）速率符合试验要求，为超硬磨料的测试设备提供了可靠的溯源依

据，为测试条件的严谨性严格把关。这对于超硬磨料质量的全面提升，具有

深远的实际意义与迫切的必要性。 



产业链应用 

一、 重点产业链 

超硬材料及制品。 

1、在传统的磨料磨具制造领域应用 

（1）人造金刚石具有超硬、耐磨、抗腐蚀的力学特性，可制作磨、削、

切、割等各类金刚石工具，应用于金属及合金材料、高硬脆材料(硅、蓝宝

石、磁性材料等)、软韧材料(橡胶、树脂等)及其他难加工材料的加工，广

泛应用于石材、玻璃、陶瓷、硅片、硬质金属、合金、宝石、玛瑙、玉器等

各类材料的切、削、磨、钻，已涵盖建材、石材、装备制造、汽车制造、家

用电器、电子电器、清洁能源、勘探采掘等诸多领域。 

按照使用方式一般可划分为锯切工具、磨削工具和钻进工具。锯切工具

主要包括锯片、锯条、绳锯、线锯、刀具等;磨削工具是指以金刚石为磨料，

借助于结合剂或其他辅助材料在一定生产条件下制成的具有一定形状和性

能可用于磨削、研磨、抛光等用途的工具，其产品种类主要分为固结磨具、

涂附磨具、膏状液态磨具 3大类，具体包括砂轮、磨头、切割片、磨盘、油

石、砂布、砂带、抛光膜、研磨膏、研磨液等;钻进工具主要包括地质钻头、

油(气)井钻头、工程薄壁钻头，其分别应用于地质勘探、油(气)勘探与开采

及各类建筑物钻孔。 

（2）立方氮化硼对铁系金属元素具有较强的化学惰性，不会与其发生

化学反应而降低性能与使用寿命，以其为原料制成的磨料磨具，可以加工金

刚石磨料磨具所不能加工的高速钢、工具钢、钨铬钴合金等材料，是加工各

种钢材、铸铁、镍基、钴基合金的首选材料，应用于汽车、航空航天、精密

机械、微电子等现代精密加工领域，成为实现高效率、超精密、节约能源和

操作自动化不可或缺的材料。 

2、超硬材料作为功能材料的新兴应用不断发展 

（1）人造金刚石在光、电、声、磁、热等方面具有特殊性能，作为重

要的功能性材料，性能和用途正在不断的得到研究开发，应用于电子电器、

装备制造、航空航天、国防军工、医疗检测和治疗等高科技领域。不仅可加

工各种难加工材料，而且正在向高灵敏、高精度、高功率、高透光、高热传

导、高电子迁移、高人体亲和、高耐磨、抗腐蚀、抗辐射等功能性元器件方

向发展。 

（2）CBN是优良的半导体材料，可做成耐高温的 CBN-PN结和发光二极

管，可做极好的抗氧化涂层和光学窗口材料等，CBN晶体还是光谱适用范围

很宽的电光晶体，具有非常广阔的应用前景。 

二、对本行业重点产业链的支撑作用 

综上所述，超硬磨料的检验工作对于确保质量及其在实际应用中的效果

至关重要，它直接影响着应用领域内产业链的质量提升。因此，加强对超硬

磨料检验设备的计量校准，能够切实保障检验数据的准确性，为相关行业的

持续发展提供坚实的技术支撑与前瞻性的保障。 

范围和主要 

计量特性 

1.适用范围 
本规范适用于超硬磨料热冲击韧性测量用管式加热炉校准，其它管式气

氛炉、管式高温炉可以参考本规范校准。 
2.术语 
2.1 工作温度：加热炉设计时的正常使用温度，通常时一个温度范围。 
2.2 标称温度：按试验方法要求所规定的温度值或按需要预先设定的温



度值。 
2.3 炉温偏差：加热炉达到方法规定的温度时，测温区内各个测温点在

规定时间内，测得的最高、最低实际温度分别与标称温度的上、下偏差。 
2.4 温度均匀度：加热炉达到方法规定的温度时，测温区内各测温点位

上测得的最高、最低实际温度分别与中心点实际温度之差。 
2.5 温度稳定度：加热炉达到方法规定的温度时，中心点上测得温度的

最大、最小值分别与平均值之差。 
2.6 升温（降温）速率：加热炉在一温度点恒定状态下，升温（降温）

到另一温度点的速率。 
3.概述 
超硬磨料热冲击韧性测量用管式加热炉（以下简称加热炉）是对金刚石

和立方氮化硼进行热冲击韧性测量用试样制备加热的专用加热炉，加热后超

硬磨料样品再进行超硬磨料热冲击性能的测试。加热炉有炉移动式和管加热

式两种加热形式，炉移动式加热炉主要由石英管、可移动加热炉及氩气装置

等组成，管移动式加热炉由可移动式加热管、加热炉及氩气装置等组成。 
两种形式的加热炉均指定了样品放置区，样品分别用 Al2O3 陶瓷烧舟或

石墨烧舟放置在样品放置区内加热，相关标准并对样品放置区规定了温度的

技术要求，同时对升温、降温速率也规定了具有要求。 
4.计量特性 
4.1 校准项目： 
（1）炉温温度：炉温偏差、炉温均匀度和炉温稳定度； 
（2）炉温升温、降温速率。 
4.2 主要测量标准技术指标： 
（1）温度传感器： S 型工作用贵金属热电偶，I 级； 
（2）电测仪器：测温范围（0~1600）℃，准确度等级 0.02 级； 
（3）秒表：分度值不大于 0.01s。 
5.主要校准项目的技术原理 
采用三只 S 型热电偶放置于样品放置区，利用热电偶与电测仪器采集样

品放置区的加热温度，按照加热超硬磨料的加热方式和温度控温程序开始加

热炉空载运行。 
5.1 温度速率 
加热炉运行过程中，在（400~1100）℃升温和（1100~400）℃降温过程

中用电测仪器和秒表间隔测量读取炉温温度和时间三次，用温差与时间的比

值计算温度速率，其中测量升温和降温分别在 15min 和 10min 内完成。 
5.2 炉温温度 
加热炉运行从 400℃升温 15min 时，此时加热炉应运行到设定的温度为

1100℃，并保持 10min，开始用电测仪器每间隔 30s 测量采集一次加热炉温

度，在 10 分钟内完成 20 次测量，根据采集的温度数据分别按术语定义的内

容计算炉温偏差、温度均匀性、温度波动度。 

水平        □国际先进        █国内先进         



国内外情况 

简要说明 

加热炉校准有 JJF1376-2012 箱式电阻炉校准规范、JJF（有色金属）

006-2023 管式电阻炉校准规范、JJF 1184-2024 热电偶检定炉温度场测试技术

规范等规范，这些规范在热电偶测量炉温时热电偶测温点、放置方法都有详

细的规定，温度数据都是在达到热稳定状态后开始测量采集数据。 
本规范中加热炉在使用中，需从 400℃升温 15min 时到达 1100℃，且温

度要求为（1100±5）℃、保温时长为 10min，因此本规范为了与使用方法一

致，采用直接在 400℃升温 15min 时开始温度测量采集，这样测量结果更好

的反映了加热炉在实际使用中是否符合标准规定的情况。本规范加热炉需要

测温位置小，使用热电偶数量少，同时国内电阻炉、热处理、高温炉或管式

炉等相关方面的校准工作只涉及温度偏差、温度均匀性和温度稳定度，未发

现涉及加热炉升温（降温）速率校准的内容，也没有相关的计量技术规范。

因此本规范的校准项目和方法与其他规范还是有显著的区别的。 
本规范不涉及知识产权的问题，或涉及专利的情况。 

推荐意见 

该项目建议书结合行业特点，提出超硬磨料热冲击韧性测量用管式加热

炉的校准方案，为磨料检测设备溯源提供技术支撑，有利于磨料磨具产业链

的发展。建议书很好的阐述了此规范制定的必要性、目的和意义，同时在计

量特性制定方面参考行业标准及专业性能进行了理论设计，设计准确。该项

目属于超硬材料及制品重点产业链方向，建议立项。 
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填写说明：1.表中第 2，3，10 行，请在选定的内容上填写 “█”的符号。 
          2.填写制定或修订项目中，若选择修订则必须填写被修订计量技术规范号。 


