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前  言

  本标准按照GB/T1.1—2009给出的规则起草。
本标准代替GB/T6119.1—1996《三面刃铣刀 型式和尺寸》和GB/T6119.2—1996《三面刃铣

刀 技术条件》。
本标准与GB/T6119.1和GB/T6119.2相比主要变化如下:
———将原标准的两个部分合并为一个标准;
———取消了GB/T6119.2—1996中的“第6章 性能试验”;
———将原标准的“附录A(参考件)”修改为“附录A(规范性附录)”。
本标准使用重新起草法修改采用ISO2587:1972《带直孔和平键传动的三面刃铣刀 米制系列》

(英文版)。
本标准与ISO2587:1972相比有下列编辑性的修改和技术差异,这些差异涉及的条款已通过在其

外侧页边空白处位置的垂直单线(︱)进行了标示:
———“本国际标准”一词改为“本标准”;
———用小数点“.”代替作为小数点的逗号“,”;
———删除了国际标准的前言;
———修改了规范性引用文件;
———修改了国际标准的中文标准名称;
———取消了原文中“国际标准第1条适用范围中的外径系列取自ISO523铣刀外径的推荐系列”,

原ISO523标准现已作废;
———增加了“4.2 标记示例”;
———增加了“位置公差、外观和表面粗糙度、材料和硬度、标志和包装”等项目技术要求;
———增加了“附录A(规范性附录)三面刃铣刀圆跳动的检测方法”。
本标准由中国机械工业联合会提出。
本标准由全国刀具标准化技术委员会(SAC/TC91)归口。
本标准负责起草单位:温岭市温西工量刃具科技服务中心有限公司、成都工具研究所有限公司。
本标准主要起草人:陈卫平、林新源、刘玉玲。
本标准所代替标准的历次版本发布情况为:
———GB/T1117—1985;
———GB/T1118—1985;
———GB/T6119.1—1996;
———GB/T6119.2—1996。
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三 面 刃 铣 刀

1 范围

本标准规定了直齿和错齿三面刃铣刀的型式和尺寸、位置公差、外观和表面粗糙度、材料和硬度、标
志和包装等基本要求。

本标准适用于直径为50mm~200mm的直齿和错齿三面刃铣刀。

2 规范性引用文件

下列文件对于本文件的应用是必不可少的。凡是注日期的引用文件,仅注日期的版本适用于本文

件。凡是不注日期的引用文件,其最新版本(包括所有的修改单)适用于本文件。

GB/T6132 铣刀和铣刀刀杆的互换尺寸(GB/T6132—2006,ISO240:1994,IDT)

3 符号

d ———三面刃铣刀外圆直径;

D ———三面刃铣刀内孔直径;

d1———三面刃铣刀轴台直径;

L ———三面刃铣刀厚度。

4 型式和尺寸

4.1 三面刃铣刀的型式和尺寸按图1、图2和表1的规定。键槽尺寸按GB/T6132的规定。

图1 直齿三面刃铣刀 图2 错齿三面刃铣刀
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