
书书书

犐犆犛２５．１００．０１
犑４１
　

中 华 人 民 共 和 国 国 家 标 准

犌犅／犜２１９５１—２００８

镶或整体立方氮化硼刀片　尺寸

犆狌犫犻犮犫狅狉狅狀狀犻狋狉犻犱犲犻狀狊犲狉狋狊，狋犻狆狆犲犱狅狉狊狅犾犻犱—犇犻犿犲狀狊犻狅狀狊

（ＩＳＯ１６４６２：２００４，Ｃｕｂｉｃｂｏｒｏｎｎｉｔｒｉｄｅｉｎｓｅｒｔｓ，ｔｉｐｐｅｄｏｒｓｏｌｉｄ—

Ｄｉｍｅｎｓｉｏｎｓ，ｔｙｐｅｓ，ＭＯＤ）

２００８０６０３发布 ２００９０１０１实施

中华人民共和国国家质量监督检验检疫总局
中 国 国 家 标 准 化 管 理 委 员 会 发 布



书书书

前　　言

　　本标准修改采用ＩＳＯ１６４６２：２００４《镶或整体立方氮化硼刀片　型式和尺寸》（英文版）。

本标准与ＩＳＯ１６４６２：２００４相比有下列差异：

———删除了国际标准前言；

———用“．”代替用作小数点的逗号“，”；

———本国际标准改为本标准；

———规范性引用文件中，部分国际标准用我国国家标准代替；

———４．２、４．３中材料代号ＢＬ０５改为ＢＬ；

———纠正了表８中代号为ＳＰ·Ｎ０９０３０４Ｓ、ＳＰ·Ｎ０９０３０８Ｓ、ＳＰ·Ｎ０９０３１２Ｓ刀片的１值；

———制图按我国国家标准相关规定。

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。

本标准起草单位：郑州市钻石精密制造有限公司、成都工具研究所。

本标准主要起草人：张凤鸣、张鹏里、沈士昌、汪建海、曾宇环。
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镶或整体立方氮化硼刀片　尺寸

１　范围

本标准规定了刀片形状按ＧＢ／Ｔ２０７９、ＧＢ／Ｔ２０７８、ＧＢ／Ｔ２０８１和ＩＳＯ６９８７的切削部分镶有立方

氮化硼（ＢＬ、ＢＨ、ＢＣ）的刀片或整体立方氮化硼（ＢＬ、ＢＨ、ＢＣ）刀片的尺寸。

本标准适用于镶或整体立方氮化硼刀片。

２　规范性引用文件

下列文件中的条款通过本标准的引用而成为本标准的条款。凡是注日期的引用文件，其随后所有

的修改单（不包括勘误的内容）或修订版均不适用于本标准，然而，鼓励根据本标准达成协议的各方研究

是否可使用这些文件的最新版本。凡是不注日期的引用文件，其最新版本适用于本标准。

ＧＢ／Ｔ２０７５　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（ＧＢ／Ｔ２０７５—

２００７，ＩＳＯ５１３：２００４，ＩＤＴ）

ＧＢ／Ｔ２０７６　切削刀具用可转位刀片型号表示规则（ＧＢ／Ｔ２０７６—２００７，ＩＳＯ１８３２：２００４，ＭＯＤ）

ＧＢ／Ｔ２０７８　带圆孔的硬质合金可转位刀片（ＧＢ／Ｔ２０７８—１９８７，ｅｑｖＩＳＯ３３６４：１９８５）

ＧＢ／Ｔ２０７９　无孔的硬质合金可转位刀片（ＧＢ／Ｔ２０７９—１９８７，ｅｑｖＩＳＯ８８３：１９８５）

ＧＢ／Ｔ２０８１　硬质合金可转位铣刀片（ＧＢ／Ｔ２０８１—１９８７，ｅｑｖＩＳＯ３３６５：１９８５）

ＩＳＯ６９８７　刀尖倒圆有部分圆柱固定孔的硬质合金可转位刀片　尺寸

３　刀片形状和结构

３．１　刀片形状

刀片的形状有：三角形（Ｔ）、正方形（Ｓ）、菱形８０°（Ｃ）、菱形５５°（Ｄ）、菱形３５°（Ｖ）和六边形（Ｗ）。

３．２　法向后角α狀

法向后角αｎ有：０°（Ｎ）、５°（Ｂ）、７°（Ｃ）、１１°（Ｐ）。

３．３　切削刃刀尖

车刀片：带刀尖圆角，半径狉ε有：０．２ｍｍ、０．４ｍｍ、０．８ｍｍ、１．２ｍｍ和１．６ｍｍ。

铣刀片：带修光刃。

注：不参加切削的刀尖结构是任选的。

３．４　公差等级

公差等级按照ＧＢ／Ｔ２０７６的规定。本标准表１～表１２中公差等级的位置用黑点（·）表示。

３．５　切削刃结构

所有结构都已经在ＧＢ／Ｔ２０７６规定。

３．６　刀片类型

镶式或整体刀片的切削刃型式按照ＧＢ／Ｔ２０７６。

４　代号

４．１　总则

镶式或整体立方氮化硼（ＢＬ，ＢＨ，ＢＣ）刀片的代号按ＧＢ／Ｔ２０７６规定。各种型式的切削刃情况和
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