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《电动工具用干式冷切锯片》
团体标准编制说明
1、 任务来源
随着我国电动工具干式冷切锯机的日益成熟，干式冷切锯片作为树脂砂轮片、高速刚锯片、带锯条等产品的替代品，需求呈爆发式增长。目前市场缺少干式冷切锯片的相关技术标准，针对此现状，在国家标准、行业标准的基础上，参考电动工具冷切锯机要求，对电动工具用干式冷切锯片的性能指标进行了科学合理的设计，从而弥补行业空白，同时也为行业的高质量发展提供了帮助。
为此2026年1月由南京惠诚工具制造有限公司向中国五金制品协会提交了《电动工具用干式冷切锯片》团体标准的立项申请。中国五金制品协会在收到团体标准立项申请后，组织专家对标准立项必要性进行审查，经研究，决定批准该项目立项，计划编号：2026-T-006。
二、本标准制定的目的和意义
我国干式冷切锯片市场起步较晚，配套标准仅有GB/T14388-2010《木工硬质合金圆锯片》。近年来我国对电动工具干式冷切锯的需求日益增加，缺少干式冷切技术锯片等相关标准，造成加工标准及品质控制标准不一致，消费者选择对应的锯片难度大。制定本标准将对干式冷切锯企业生产起到引领作用，引领行业高质量发展。
三、标准编制的原则和主要内容的确定
（一）标准的编制原则：
1. 按照 GB/T1.1-2020给出的规则进行编写。
2. 标准内容与现行相关标准协调配套。
3. 标准的主要技术指标，例如基体焊接区域的齿背硬度标准要求及检测方法填补国内相关标准空白。
（二）主要内容的确定
本标准适用于直径φ50-φ650mm 锯切碳钢及不锈钢等金属材料的电动工具干式冷切锯片。本标准的主要内容有范围、规范性引用文件、术语定义、技术要求、试验方法、检验规则和标志、包装及运输。
1.主要内容
术语与定义规范：明确了“干式冷切锯片”、“刀头/锯齿/切削齿”、“机体”等核心术语的定义，决定统一使用“刀头”指代刃部，并增加了“涂层刀头”的概念以体现前瞻性。
结构示意图：
齿距定义：将齿距的定义由“圆弧周长距离”改为相邻两齿对应点之间的“直线距离”，以便于测量和理解。
图示标注：针对附录A中的图示，明确需将8号标记点移至D侧视图的齿宽位置，并补充引线以确保清晰。
尺寸与公差调整：针对基体厚度、跳动量等参数，认为原草案的公差范围过于宽松，建议收紧指标以提升标准的引领性和适用性。
硬度指标优化：将硬质合金刀头的硬度范围从原有的88-92度调整为88-94度（HRA），以适应不同牌号合金的实际应用需求。
动平衡等级确认：明确锯片动平衡等级应不低于G2.5级，旋转时无明显偏心震动。
2. 重点问题与建议
齿背硬度争议：关于是否在标准中单独规定齿背硬度存在分歧，山东黑旋风建议仅保留焊接强度，而张剑等人认为齿背硬度过低会导致脆断，最终决定暂不删除，待会后结合实验数据进一步论证。
适张度检测方法：李春营指出适张度的数值与检测时所施加的压力直接相关，缺乏统一的检测标准；会议决定保留该指标，但需增加限制条件（如规定施力大小）以规范检测方法。
切割性能主观判定风险：王磊指出草案中对切割“顺畅”、“卡顿”的描述过于主观，易引发争议，建议引入客观量化指标（如温度、粗糙度）来替代主观描述，以保护企业利益。
说明书与包装要求：针对内销客户对说明书要求不一的情况，会议建议在团标中仍保留说明书要求，以规避企业风险，同时明确安全警示标志应置于包装或说明书中。
现代化检测手段缺失：肖教授指出草案中大量依赖游标卡尺等传统手工检测方法，建议引入激光扫描、机器视觉等现代自动检测手段，以体现标准的先进性和科学性。
角度测量坐标系：肖教授强调前角、后角的测量必须在正交平面、基面、切削平面组成的三维相互垂直坐标系中进行，要求修正文本描述以符合学术严谨性。
四、标准修订过程
（一）标准立项阶段
2024年5月南京惠诚工具制造有限公司向中国五金制品协会提交了《电动工具用干式冷切锯片》团体标准的立项申请，并于6月完成了标准草案和编制说明的制定工作。
（2） 第一次工作组会议
2026年6月10日，中国五金制品协会组织召开了《电动工具用干式冷切锯片》团体标准第一次工作组会议，会议以视频会议形式召开。中国五金制品协会秘书长柳润峰出席了会议，南京惠诚工具制造有限公司、山东黑旋风锯业有限公司、株洲欧科亿数控刀具股份有限公司、南京航空航天大学、廊坊市拓思机械有限公司等单位的十位专家参加了会议。会议由柳润峰主持。
会议正式启动了电动工具用干式冷切锯片团体标准的制定工作，审议并通过了标准草案，明确了术语定义、技术要求及检测方法的修订方向。（详见会议纪要）

（3） 第二次工作组会议
2026年7月3日，中国五金制品协会组织召开了《电动工具用干式冷切锯片》团体标准第二次工作组会议，会议以视频会议形式召开。本次会议讨论了电动工具用干式冷切锯片标准草案的修改内容，明确了各项技术指标，并确定了后续的征求意见和审查计划。（详见会议纪要）
（4） 征求意见阶段

五、国内外情况简要说明
欧美及日本是全球圆锯片产业的核心生产地，其中在2020年之前，干式冷切锯片市场主要由日本企业主导，其技术积累深厚、工艺成熟，占据了绝大部分市场份额。该领域的代表性生产商包括日本天龙制锯、日本兼房以及日本磐田等知名企业，它们凭借先进的生产技术和稳定的产品质量，在国际市场上享有较高声誉。
近年来，随着中国工业化的快速推进，国内工业生产制造行业、五金制品行业以及建筑行业等领域，对加工效率提升、环保节能以及成本控制等方面的要求日益提高。在这一背景下，市场对高效、环保的干式冷切锯片的需求呈现出爆发式增长态势。中国不仅迅速成为全球电动工具用干式冷锯片最大的制造基地，同时也发展成为全球最大的消费市场。消费群体从传统的工业领域逐步扩展至民用等多个领域，应用场景更加广泛。目前，中国干式冷锯片的主要制造区域集中在江苏、浙江等地区，这些地区依托完善的产业链和制造业基础，形成了具有国际竞争力的产业集群。
六、核心指标与国际标准对比情况
现行业的国内国外产品执行标准现状分析如下：
（一）国际标准：无
（二）国家标准：无。可参照标准为GB/T14388-2010《木工硬度合金圆锯片》，但该标准仅介绍了木工硬度合金圆锯片的基础要求，只对安装孔直径进行要求。
（三）行业标准：YB/T4325-2013《冶金用金属陶瓷齿圆锯片》，为本产品相近的执行标准。介绍了金属陶瓷圆锯片各项检测指标，该标准适用性广，常作为该产品检测判断依据，行业标准适用于数控机床，冶金用大型机床用于常温状态下锯切各种圆钢、方钢、钢齿的锯片外径在φ200-φ1600的金属陶瓷圆锯片，其包含了基体厚度、基体平面度、表面粗糙度等性能，但对锯片基体齿背硬度、工作线速度等没有做出详细规定。同时，锯片外径范围及锯齿形状也不能满足电动工具行业对干式冷切锯片的需求。
针对上述行业现状，拟研制的《电动工具用干式冷切锯片》团体标准，正是以国家标准及行业标准基础上，从规范性、适用性、一致性等特点出发，对产品进行了科学化的设计，从而弥补行业空白，同时也为行业高质量提供了保障。
七、预期达到的社会效益、对产业发展的作用
本标准的制定与实施，将产生显著的社会效益，并对电动工具用干式冷切锯片产业的健康发展起到积极的推动作用。
首先，在规范市场秩序方面，本标准填补了国内电动工具用干式冷切锯片领域的产品标准空白。通过明确产品术语、技术要求、试验方法、检验规则及标志包装等核心要素，为企业的生产、销售和用户的选型、验收提供了统一的技术依据。这将有效避免因“无标可依”导致的市场混乱，抑制以次充好、低价竞争等不良现象，营造公平有序的市场竞争环境，保护优质企业的创新积极性。
其次，在提升产品质量与技术水平方面，标准中设置的基体焊接区域齿背硬度、动平衡等级（不低于G2.5级）、刀头硬度范围（88-94 HRA）等关键指标，均具有一定的先进性和引领性，将引导企业加大技术投入、改进生产工艺、提升检测能力。特别是引入对切割性能客观量化指标（如温度、粗糙度）的探讨方向，以及对现代化检测手段（如激光扫描、机器视觉）的建议，将推动行业从传统经验型制造向精密化、智能化制造转型升级，从而整体提升我国干式冷切锯片的产品质量档次和可靠性，增强国际竞争力。
再次，在促进产业协同发展方面，标准的统一有利于上下游产业链的高效对接。锯片生产企业、电动工具主机企业、原材料供应企业以及用户之间，将基于共同的技术语言进行沟通与合作，降低交易成本和技术壁垒。同时，标准对说明书、安全警示等要求的保留，也有助于规范企业的售后服务，保障用户的操作安全，促进行业诚信体系建设。
最后，在支撑绿色发展与节能减排方面，干式冷切锯片作为树脂砂轮片等传统产品的替代品，具有无粉尘污染、低噪音、切割效率高、能耗低等显著环保优势。本标准的推广实施，将加速这一绿色切割技术在金属加工领域的普及应用，推动相关行业减少粉尘排放、降低能源消耗、改善作业环境，契合国家“双碳”战略和绿色制造的政策导向，具有长远的社会与环境效益。
八、与有关的现行法律、法规和强制性国家标准的关系
本标准与有关现行法律、法规及相关标准协调一致。 
九、重大分歧意见的处理经过和依据
无。
十、标准性质的建议说明
建议本标准的性质为为推荐性团体标准。
