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《陶质焊接衬垫技术规范》

编制说明

团标制定工作组

二零二三年十月
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一、工作简况

（一）任务来源

根据 2020 年全国标准化工作要点，大力推动实施标准化战略，持续深化标

准化工作改革，加强标准体系建设，提升引领高质量发展的能力。依据《中华人

民标准化法》，以及《团体标准管理规定（试行）》相关规定，中国中小企业协

会决定立项并联合武汉天高熔接股份有限公司等相关单位共同制定《陶质焊接衬

垫》团体标准。于 2023 年 6 月 28 日，中国中小企业协会发布《陶质焊接衬

垫》团体标准立项通知，正式立项，本文件由中国中小企业协会归口。

（二）编制背景及目的

陶质焊接衬垫是一种在全球范围内广泛应用的技术，以下是关于该产品在国

内外的发展情况的一般概述：

1、国内发展情况：在中国，陶质焊接村垫的应用逐渐得到了广泛推广。随

着制造业的发展和技术的提升，对于焊接工艺和焊接质量的要求也越来越高，因

此，陶质焊接衬垫在汽车制造、电子电器、航空航天、石油化工等领域的应用逐

渐增多。国内一些陶瓷制造商和焊接材料供应商提供多利规格和型号的陶质焊接

衬垫，以满足不同行业和应用的需求。

2、国际发展情况：在国际市场上，陶质焊接衬垫也被广泛使用。一些发达

国家如美国、德国、日本等在焊接技术领域具有较强实力的企业和研究机构致力

于陶质焊接衬垫的研发和创新。他们通过不断改进材料、提高制造工艺和优化设

计，使得陶质焊接衬垫在隔热性能、耐化学腐蚀性能和电绝缘性能等方面取得了

显著进展。在一些高温、腐蚀性较强的工艺领域，陶质焊接衬垫已成为不可或缺

的焊接辅助材料。

总体来说，陶质焊接衬垫作为一种关键的焊接辅助材料，在国内外都得到了

广泛的应用和发展。随着焊接工艺的不断进步和应用需求的增加，相信该产品在

未来会继续得到改进和创新，以满足更高级别的应用要求。

（三）编制过程

1. 2023 年 6 月-7 月：召开了标准草案研制启动会，组件标准编写团队、拟

定了工作方案以及标准制定思路，编写团队内部任务分配，开始广泛收集与整理

国内外相关资料，完善形成标准草案 v1.0 版。
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2. 2023 年 6 月 28 日：确定本文件获批立项后，武汉天高熔接股份有限公

司确定了标准责任人及参与人员，联系相关领域内知名单位，初步组建了标准编

制组。

3. 2023 年 8 月 25 日：召开标准草案研讨会，就标准的标准化需求、对象、

技术框架、核心内容等进行了确认，对已有标准草案提出了修改建议，并制定下

一步工作计划，会后形成标准草案 v2.0 版。

4. 2023 年 8 月 28 日：向社会公开征集标准参编单位，广泛邀请科研院所、

大学院校、企业等标准利益相关方加入标准编制组。

5. 2023 年 9 月 13 日：召开第二次标准草案研讨会，项目组对前期内容进

行了汇总，并对各章节标准草案文本进行讨论，给出完善意见；同时，标准立项

名称由“《陶质焊接衬垫》”变更为“《陶质焊接衬垫技术规范》”会后形成标

准草案 v3.0 版。

6. 2023 年 10 月 18 日：召开标准技术审查会。与会专家对标准结构、评价

内容相关技术内容提出了意见，根据专家意见对相关标准内容进行了修改完善，

形成了《陶质焊接衬垫技术规范》征求意见稿。

（四）主要起草单位及起草人所做的工作

本文件主要起草单位：武汉天高熔接股份有限公司、武汉高任焊接材料有限

公司、湖北天高新材料有限公司、湖北天高钢桥智造科技有限公司等。

起草人所做的工作：

1）资料收集： 收集相关资料、文件和信息，以便于在起草过程中进行参考

和引用。

2）标准起草： 根据问题分析和资料收集，开始编写草稿，初步表达出工作

的内容和思路。整理草稿内容，进行合理的编排和组织，确保逻辑清晰、条理分

明。

3）组织研讨会议：组织标准研讨会，对标准内容进行讨论。

标准修改： 根据研讨会议反馈问题，对草稿进行修改，确保表达准确、通顺，

同时避免语法错误和格式问题。

二、 标准编制原则和主要内容

（一）标准制定原则
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本文件以自主编写的方式完成，按照 GB/T 1.1-2020 进行编写。本文件在制

定过程中遵循以下原则：

a）与国家相关政策法规保持一致；

b）在标准制定过程中，标准起草工作组按照 GB/T 1.1-2020 给出的规则编

写，主要遵循以下原则：

（1）协调性：保证标准与本标委会的标准体系协调一致，与国内现行相关标

准协调一致，与国内现行国家标准、行业标准协调一致。

（2）适用性：结合产品生产企业管理实践和产品的主要环境影响，提出对企

业产品的具体指标要求。

（二） 标准主要技术内容

1. 范围

本文件规定了陶质焊接衬垫(简称衬垫)的术语和定义、产品命名、技术要求、

试验方法、检验规则、标志、包装、运输和贮存。

本文件适用于陶质焊接衬垫的制造与验收。

2. 规范性引用文件

3. 术语和定义

4. 产品命名

5. 技术要求

6. 试验方法

7. 检验规则

8. 标志、包装、运输及贮存

（三）主要试验（或验证）情况分析

本文件不涉及试验（或验证）。

（四）标准中涉及专利的情况

本文件可能涉及 4.5 条与武汉天高熔接股份有限公司公开专利

201710731123.6《用于锯片冷却的通水冷却装置及路面切割机》 ；5.1.1 条与武

汉天高熔接股份有限公司公开专利 202130865933.8 《金刚石刀头锯片（V槽齿

型）》、202230818193.7 《金刚石刀头锯片（两侧 U槽齿型）》 ； 6.5.1 条与

武汉天高熔接股份有限公司公开专利 202020106582.2《一种圆锯片切割工具》、

201621244762.7 《带半封闭冷却水槽的同步切割机用组合开槽片》的使用。
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（五）在标准体系中的位置，与现行相关法律、法规、规章及相关标

准，特别是强制性标准的协调性

与现行法律、法规、规章及相关标准协调一致。

（六）重大分歧意见的处理经过和依据

无。

（七）标准性质的建议说明

建议作为团体标准发布。

（八）贯彻标准的要求和措施建议

标准发布后，建议中国中小企业协会向相关企业进行宣贯，并组织陶质焊接

衬垫技术应用试点工作。依托武汉天高熔接股份有限公司的资源积累，向相关企

业进行宣传、贯彻，推荐此标准。

（九）废止现行相关标准的建议

无。

（十）其他应予说明的事项

无。

《陶质焊接衬垫技术规范》起草组

2023 年 10 月 25 日


