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《超硬磨料制品 金刚石薄壁钻头》 

编制说明 

（征求意见稿） 

一、工作简况 

1．任务来源 

本项目根据工业和信息化部2024年第五批行业标准制修订和外文版项

目计划（工信厅科函〔2024〕463号），计划编号2024-1743T-JB，项目名称

“超硬磨料制品  金刚石薄壁钻头”进行修订。本项目归口单位为全国磨

料磨具标准化技术委员会，主要起草单位为博深股份有限公司、江苏友和

工具有限公司、北京安泰钢研超硬材料制品有限责任公司，项目周期12个

月。 

2．主要工作过程 

起草阶段：接到计划后，根据工作需要，2025 年 1 月成立了标准起草

工作组。工作组对标准修订工作的具体事宜进行了研究、协商，确定了工

作方案、人员分工和时间进度。工作组在工作过程中广泛收集并研究了与

金刚石薄壁钻头原材料、设计准则、测试方法、测试设备相关的国内、外

标准；收集并分析了相关科研、生产、测试过程中积累的有关技术资料、

企业标准运行情况及产品客户反馈情况记录、国内外相关产品检测报告、

参与起草单位意见等情况，在此基础上开展了标准的起草工作，于 2025年 

5 月形成了工作组讨论稿。之后工作组内部经过多次讨论，对标准草案进一

步修改完善后形成了标准征求意见稿，并经工作组组长审核后报标委会秘

书处。 
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3．主要参加单位和工作组成员及其所做的工作 

本标准由博深股份有限公司、江苏友和工具有限公司、北京安泰钢研

超硬材料制品有限责任公司、郑州磨料磨具磨削研究所有限公司共同负责

起草。 

工作组成员：左二刚、张许红、葛金平、罗晓丽、包华、徐强、张良、

贺卢彤。 

所做的工作：左二刚任标准工作组组长，全面协调标准起草工作并负

责标准框架内容的确定；张许红负责标准的起草工作，并对各方的意见和

建议进行归纳和分析；包华负责各阶段标准技术内容的审核；葛金平、罗

晓丽、徐强、张良、贺卢彤参与标准技术内容的确定，负责调研、资料收

集和试验验证工作。 

二、标准编制原则和主要内容 

1．标准编制原则 

本标准的编制遵循“面向市场、服务产业、及时修订、不断完善”的

原则。标准制定与技术创新、试验验证、应用推广相结合，统筹推进。在

确定主要技术性能指标时，综合考虑生产企业的能力和用户的利益需求，

寻求最大的经济、社会效益，充分体现标准在技术上的先进性和经济上的

合理性。 

本标准按照 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。 

2．标准主要内容 

本文件规定了金刚石薄壁钻头的代号和标记、基本尺寸、技术要求，

描述了相应的试验方法，规定了检验规则、标志、包装、运输和贮存。 
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本文件适用于石材、混凝土、耐火材料、沥青、砖材、陶瓷、玻璃、

碳素等材料钻孔、掏料、取芯用的金刚石薄壁钻头（以下简称薄壁钻头）

的制造。 

3．主要技术差异 

（1）更改了形状代号。 

原标准制定时，没有规定钻齿和钻管的形状代号，随着多用途金刚石

薄壁钻头的发展，钻齿和钻管出现了多种形式。钻齿断面形状和表面形状

也已发展到很多类型，比如尖顶型齿、V 型齿能明显提高钻切定位，梯形齿

和阶梯型齿能减少钻切过程中摩擦，提高钻切速度。钻管出现分体钻、管

壁带孔、管壁带螺旋槽等多种形式，管壁带孔主要应用于干钻，可以提高

排屑效率，增加钻孔的效率，同样管壁带螺旋槽的钻管也可以提高排屑效

率，增加钻孔效率。 

对原标准规定的安装孔类型及代号进行更改，由于金刚石薄壁钻头和

钻机连接有多种形式，安装孔只是其中一种形式，更改为安装头更加合理，

并增加了外扣和长柄状两种安装头形式。 

为了精确规定钻头的形状，增加了薄壁钻头形状代号，其由钻管形状、

安装头形状、钻齿断面形状和表面形状组合而成。 

（2）更改了尺寸代号。 

根据目前产品的实际情况，尺寸代号中增加了齿间距，便于描述钻齿

的分布均匀程度，并将钻齿厚度由 U 更改为 T，与 GB/T 35479《超硬磨料

制品  金刚石或立方氮化硼磨具  形状总览和标记》等基础性国家标准

中对钻齿厚度的代号一致。将安装孔径改为安装头装配尺寸（孔径或外径），

以涵盖新增的安装头形式。 
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（3）增加了磨料粒度号、浓度代号和结合剂代号。 

原标准没有磨料粒度号、浓度代号和结合剂代号，增加后可以更加精

准描述金刚石薄壁钻头产品。 

（4）更改了制造工艺代号。 

原标准制造工艺激光焊表述不准确，改为烧结＋激光焊接；实际工艺

还有烧结＋高频感应焊接，增加了此工艺，并给出了相应代号。 

（5）更改了薄壁钻头的用途代号。 

随着技术的发展，薄壁钻头应用领域更广，原标准用途代号已不能完

全涵盖薄壁钻头的用途，更改后可以更全面描述薄壁钻头的用途范围。 

（6）更改了产品标记。 

原标准产品标记没有薄壁钻头的形状代号，更改后的产品标记增加了

对薄壁钻头形状代号的标记内容。 

（7）更改了基本尺寸。 

随着薄壁钻头种类的增加，原标准中的尺寸已不能定义现有的薄壁钻

头产品，增加了基本尺寸，对薄壁钻头外径、钻管、钻齿、安装头均进行

了详细的描述，更加符合现有产品的特征。 

（8）增加了对磨料和钻管的一般要求及试验方法。 

原标准对磨粒和钻管没有要求，磨粒和钻管是组成薄壁钻头的重要原

料和组件，故新标准增加了磨粒和钻管的要求。相应地补充了试验方法。 

（9）更改了外观要求及试验方法。 

根据目前产品的实际情况，增加了钻齿允许不开刃的情况，规定了激

光焊接的裂纹和孔洞的要求，增加了高频感应焊接的外观要求。试验方法

中补充增加了孔洞用游标卡尺检测的内容。 
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（10）增加了齿间距极限偏差的要求。 

尺寸极限偏差中增加了钻齿圆周分布齿间距的极限偏差，规定了不同

规格薄壁钻头钻齿的分布均匀程度。 

（11）更改了安装头装配尺寸极限偏差的要求及试验方法。 

由于安装头补充增加了外扣和长柄状两种安装头形式，所以相应地增

加了两种安装头形式的外螺纹和轴外径的极限偏差要求 

（12）更改了抗弯强度的要求。 

由于混凝土材料中一般含有钢筋，钻切钢筋对钻齿具有很高的冲击，

同时大功率钻机要求钻齿和钻管具有更好的结合强度，所以根据设计和应

用需求，提高了混凝土用途薄壁钻头的抗弯强度指标；针对薄壁钻头用途

的更广泛性补充增加了新的用途的抗弯强度要求。 

（13）更改了包装、运输和贮存的规定。 

根据目前的实际情况，补充完善了薄壁钻头包装与贮存的内容，同时

增加了运输的相关规定。 

（14）本次修订还根据 GB/T 1.1-2020 的规定对原标准进行了结构调

整和编辑性改动。 

4．解决的主要问题 

近年来，随着金刚石薄壁钻头生产技术的进步和应用领域的不断扩大，

产品的用途细分程度越来越高，设计形式向多样化、精细化发展，同时对

产品的精度和安全使用要求日益重视，因此原标准中的相关内容已不适应

该产品目前的技术发展水平。 

本次修订主要解决了原标准的如下问题：（1）增加完善了形状代号，

既能增加对薄壁钻头的设计形式有全面的理解，又体现了产品形式的最新
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发展动态；（2）完善了制造工艺代号及用途代号，适应了新的技术发展状

况和市场应用情况；（3）完善了薄壁钻头的尺寸规格和极限偏差要求，体

现了产品的多样化、精细化发展特点，满足了市场对薄壁钻头更加严格的

质量需求；（4）对各种用途的薄壁钻头产品均规定了抗弯强度要求，提高

了混凝土用途的抗弯强度，充分保证产品使用的安全性；（5）根据目前的

实际情况，补充完善了薄壁钻头包装与贮存的内容，同时增加了运输的相

关规定。 

修订后的标准适应了产业发展的需要，提高了标准的技术水平，有利

于促进行业技术进步和产业高质量发展。 

三、主要试验（或验证）情况 

1．主要技术指标确定的依据 

本标准是在 JB/T 11426—2013《超硬磨料制品  金刚石薄壁钻头》的

基础上，结合当前我国金刚石薄壁钻头产品生产、技术发展和应用情况修

订而成。本标准在修订过程中，立足于国内外使用情况和条件，参考了多

项行业标准、团体标准和相关资料，进行了大量的调研和试验工作，在数

据积累和资料收集的基础上完成了标准内容的确定。 

（1）抗弯强度试验 

使用扭矩扳手对激光焊接和高频焊接钻头的刀齿结合强度（抗弯强度）

进行了检测（见下图），检测值见表 1。 
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表 1  抗弯强度检测数据 

焊接工艺 焊接强度/MPa 

高频焊接 964，942，956,947,955,968,952,967,951,961 

激光焊接 993,981，1012,984,995,1004,996,1022，992,986 

（2）径向圆跳动试验 

将薄壁钻头固定在与接头安装孔匹配的芯轴上，百分表触头置于钻管

周面距齿根15mm处（见下图）。缓缓旋转薄壁钻头，读出最大、最小值，两

值之差的绝对值即为薄壁钻头径向跳动值。检测数据见表2。 

 

 

表 2  径向圆跳动检测数据 

钻头规格 mm 径向跳动 mm 

Φ18 0.16 

Φ27 0.18 

Φ46 0.21 

Φ56 0.22 

Φ63 0.2 
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Φ83 0.22 

Φ102 0.28 

Φ132 0.32 

Φ160 0.35 

Φ180 0.42 

Φ230 0.52 

Φ280 0.56 

Φ350 0.63 

Φ400 1.12 

Φ600 2.21 

本标准中确定的所有技术参数，都有试验数据作为支撑。本标准的数

据来源真实可靠、样品采集具有广泛的代表性，采用的综合分析方法科学

合理。充分保证了技术指标和试验方法的科学性、先进性和适用性。 

2．制定后验证的情况 

本标准制定后，相关技术要求在起草单位的出厂检验和用户的现场试

验中经过了充分的验证，结果表明本标准中的技术指标和试验方法先进合

理、切实可行，可以指导金刚石薄壁钻头的设计、生产和应用等相关工作。 

四、本标准中涉及专利的情况 

本标准不涉及专利问题。 

五、预期达到的社会效益、对产业发展的作用等情况 

金刚石薄壁钻头是石材、混凝土、耐火材料、沥青、砖材、陶瓷、玻

璃、碳素等材料钻孔、掏料、取芯加工工具，具有钻孔尺寸精确、钻孔速

度快、对材料周边无损坏等特点。近年来，随着生产技术的进步和应用领

域的不断扩大，产品的用途和磨削方式（湿钻和干钻）细分程度越来越高，

产品设计形式向多样化、精细化发展，对产品的安全使用要求日益重视。

原标准中的部分技术内容已老化，不适应行业发展的需要。 

本次修订，增加完善了产品的形状代号，对尺寸代号、制造工艺代号、



9 

用途代号、产品标记、尺寸规格等进行了更改完善，对产品的外观、尺寸

极限偏差、抗弯强度等技术要求进行了扩展、完善和提升，同时对包装、

运输和贮存的规定也进行了增补完善。修订后的标准，提高了标准内容的

完整性，适应了最新产业发展现状、技术发展水平和市场需求，提升了产

品的安全性能要求。经过修订，整体上提升了标准的先进性、合理性和适

用性，为金刚石薄壁钻头的设计、制造和验收提供了技术依据，满足了用

户正确选择和安全使用产品的需求，从而推动产品在相关领域更广泛的应

用，促进产业更好地发展。 

六、与国际、国外对比情况 

本标准起草过程中未查到同类国际、国外标准，故没有采标。 

本标准起草过程中未测试国外的样品。 

本标准水平为国内先进水平。 

七、在标准体系中的位置，与现行法律、法规、规章和相关标准，特别是

强制性标准的协调性 

本专业领域标准体系框图见附图。 

本标准属于磨料磨具标准体系“超硬磨料制品”小类、“钻进工具”系

列。 

本标准与现行相关法律、法规、规章及相关标准协调一致。 

八、重大分歧意见的处理经过和依据 

无。 

九、标准性质的建议说明 

建议本标准为推荐性行业标准。 

十、贯彻标准的要求和措施建议 



10 

建议本标准批准发布六个月后实施。实施前由全国磨料磨具标准化技

术委员会利用网站、公众号和微信群等信息化平台向行业和社会进行宣传

和讲解，企业可根据本标准修改自己的企业标准或技术文件。 

十一、废止现行相关标准的建议 

本标准实施时，代替 JB/T 11426-2013《超硬磨料制品  金刚石薄壁钻

头》。 

十二、其它应予说明的事项 

无。 
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附图 
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