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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/T16459—1996《面铣刀寿命试验》。
本标准与GB/T16459—1996相比主要变化如下:
———删除了国际标准前言,增加了新的前言;
———修改了规范性引用文件;
———附录A、附录B、附录C、附录D改为规范性附录;
———删除了附录E,增加了参考文献。
本标准使用翻译法等同采用ISO8688-1:1989《铣刀寿命试验 第1部分:面铣刀》。
本标准做了下列编辑性修改:
———删除了国际标准的目录;
———删除了国际标准的前言,增加了新的前言;
———本国际标准改为本标准;
———将引言移到了正文前面;
———修改了参考文献。
与本标准中规范性引用的国际文件有一致性对应关系的我国文件如下:
———GB/T9439—2010 灰铸铁件(ISO185:2005,MOD)
———GB/T4889—2008 数据的统计处理和解释 正态分布均值和方差的估计与检验(ISO2854:

1976,MOD)
———GB/T12204—2010 金属切削 基本术语(ISO3002-1:1982,MOD)
———GB/T2081—1987 硬质合金可转位铣刀片(ISO3365:1985,EQV)
———GB/T16461—1996 单刃车削刀具寿命试验(idtISO3685:1993)
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:成都工具研究所有限公司。
本标准主要起草人:曾宇环、沈士昌。
本标准所代替标准的历次版本发布情况为:
———GB/T16459—1996。
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引  言

  本标准适用于硬质合金刀具进行端面铣削加工,它是一种主要的机械加工方式。如图1所示。

图1 面铣刀端面铣削

本标准所推荐的方法既适合实验室也适合工厂应用,其目的是统一步骤,当对切削刀具、工件材料、
切削参数和切削液作比较时,能提高试验结果的可靠性和可比性。为了尽可能达到这个目的,本标准包

括的推荐的参考材料和条件,应尽实际所能地采用。
此外,标准中的推荐值可用来帮助确定推荐的切削数据,或确定限制因素和一些加工特性值,如切

削力、已加工表面的特性值和切屑形状等。尤其是为了上述目的,即使本标准已给出推荐数值的某些参

数,都可能必须作为变量使用。
本标准推荐的试验条件适用于对具有正常金相组织的钢和铸铁件作端面铣削试验。但是,若作适

当的修改,本标准也可适用于其他材料或为特殊用途而研制的刀具的端面铣削试验。
规定的推荐值的精度应认为是最低要求。与推荐值的任何偏离都应在试验报告中详细说明。
注:本标准未规定作验收试验,也不作此种使用。
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面 铣 刀 寿 命 试 验

1 范围

本标准规定了硬质合金面铣刀在寿命试验中铣削钢件和铸铁件的推荐程序。它适用于实验室和生

产实际。
端面铣削时可按以下两种类型来考虑切削条件:

a) 刀具主要由于磨损而失效的条件;

b) 刀具主要由于其他现象,如切削刃破裂或塑性变形而失效的条件。
本标准只考虑以刀具磨损为主的试验的推荐值。
上述第二种类型条件的试验正在研究之中。
本标准规定了按图1所示的面铣刀进行刀具寿命试验时,下列因素的规范:工件、刀具、切削液、切

削条件、设备、刀具失效和刀具寿命的评定、试验步骤、以及结果的记录、评估和报告。

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。

ISO185 灰铸铁件 分类(Greycastirons—Classification)

ISO513 切削加工用硬切削材料的分类和用途 大组和用途小组的分类代号(Classificationand
applicationofhardcuttingmaterialsformetalremovalwithdefinedcuttingedges—Designationofthe
maingroupsandgroupsofapplication)

ISO683-1 热处理钢、合金钢和易切削钢 第1部分:淬火和回火非合金钢(Heat-treatable
steels,alloysteelsandfree-cuttingsteels—Part1:Non-alloysteelsforquenchingandtempering)

ISO1701-1 立体和卧式升降工作台的铣床的试验条件 精度试验 第1部分:卧式机床(Test
conditionsformillingmachineswithtableofvariableheight—Testingoftheaccuracy—Part1:Ma-
chineswithhorizontalspindle)

ISO1701-2 带升降工作台的铣床的试验条件 精度试验 第2部分:卧式机床(Testconditions
formillingmachineswithtableofvariableheight—Testingofaccuracy—Part2:Machineswithverti-
calspindle)

ISO2854 数据的统计处理和解释 正态分布均值和方差的估计与检验(Statisticalinterpretation
ofdata—Techniquesofestimationandtestsrelatingtomeansandvariances)

ISO3002-1 切削和磨削的基本参数 第1部分:切削刀具有效部分的几何参数 一般术语、基准

系统、刀具和工作角度、断屑槽(Basicquantitiesincuttingandgrinding—Part1:Geometryofthe
activepartofcuttingtools—Generalterms,referencesystems,toolandworkingangles,chipbreak-
ers)

ISO3365 硬质合金可转位铣刀片 尺寸[Indexablehardmetal(carbide)insertswithwipered-
ges,withoutfixinghole—Dimensions]

ISO3685 单刃车削刀具寿命试验(Tool-lifetestingwithsingle-pointturningtools)

ISO6462 可转位面铣刀 尺寸(Faceandshouldermillingcutterswithindexableinserts—Di-
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