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前　　言

　　ＧＢ／Ｔ１５３０６《陶瓷可转位刀片》分为四个部分：

———第１部分：无孔刀片尺寸（Ｇ级）；

———第２部分：带孔刀片尺寸；

———第３部分：无孔刀片尺寸（Ｕ级）；

———第４部分：技术条件。

本部分为ＧＢ／Ｔ１５３０６的第３部分。

本部分是对ＧＢ／Ｔ１５３０６．３—１９９４《陶瓷可转位刀片　无孔刀片尺寸（Ｕ级）》的修订。

本部分代替ＧＢ／Ｔ１５３０６．３—１９９４。

本部分与ＧＢ／Ｔ１５３０６．３—１９９４相比主要变化如下：

———取消了原标准５．１中的文字：也可选用Ｋ、Ｐ型；

———修改了切削刃截面形状符号Ｓ、Ｋ（原标准５．２图１切削刃截面形状符号Ｓ修改为Ｋ，符号Ｋ

修改为Ｓ）；

———增加了切削刃截面形状符号Ｋ（原标准５．２图２）；

———修改了标记示例（原标准第９章标记示例中的牌号修改为材料代号）；

———修改了附录Ａ的计量器具名称（原附录Ａ中的块规修改为量块、千分表修改为指示表）。

本部分的附录Ａ为资料性附录。

本部分由中国机械工业联合会提出。

本部分由全国刀具标准化技术委员会（ＳＡＣ／ＴＣ９１）归口。

本部分起草单位：成都工具研究所。

本部分主要起草人：刘玉玲、查国兵。

本部分所代替标准的历次版本发布情况为：

———ＧＢ／Ｔ１５３０６．３—１９９４。
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陶瓷可转位刀片

第３部分：无孔刀片尺寸（犝级）

１　范围

ＧＢ／Ｔ１５３０６的本部分规定了刀尖倒圆、无固定孔、法向后角为０°、精度为 Ｕ级、用陶瓷切削材料制

成的可转位刀片的尺寸。这些刀片主要从顶部夹紧在车刀和镗刀刀杆上。

本部分适用于用各种陶瓷切削材料制成的 Ｕ 级无孔可转位刀片。

陶瓷切削材料由各种不同的氧化物、氮化物和碳化物及金属等组成。例如，这类陶瓷材料有：氧化

物陶瓷（主要由氧化铝 Ａｌ２Ｏ３ 组成）、氧化物碳化物陶瓷（主要由氧化铝和其他材料如碳化钛 ＴｉＣ组

成）、氮化物陶瓷（一般由氮化硅Ｓｉ３Ｎ４ 和其他材料如氧化钇Ｙ２Ｏ３ 及氧化铝组成）。

２　规范性引用文件

下列文件中的条款通过ＧＢ／Ｔ１５３０６的本部分的引用而成为本部分的条款。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部分，然而，鼓励根据本部分达成

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

部分。

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／Ｔ１５３０６．４　陶瓷可转位刀片　第４部分：技术条件

３　刀片的型式

本部分规定的陶瓷可转位刀片的型式如下：

ＴＮ：法向后角为０°的正三角形刀片；

ＳＮ：法向后角为０°的正方形刀片；

ＥＮ：法向后角为０°和刀尖角为８０°的菱形刀片；

ＤＮ：法向后角为０°和刀尖角为７５°的菱形刀片；

ＨＮ：法向后角为０°的正六边形刀片；

ＷＮ：法向后角为０°和刀尖角为８０°的等边不等角六边形刀片；

ＦＮ：法向后角为０°和刀尖角为８２°的不等边不等角六边形刀片；

ＲＮ：法向后角为０°的圆形刀片。

本部分所规定的刀片有断屑槽和无断屑槽两种。

一般应使用带有倒棱切削刃或倒圆切削刃的陶瓷刀片，见第５章。

４　允许偏差

本部分规定的陶瓷可转位刀片按ＧＢ／Ｔ２０７６规定的Ｕ级精度供货。

按照ＧＢ／Ｔ２０７６规定的允许偏差值列于表２至表５中。

５　切削刃

５．１　切削刃截面形状

本部分规定的陶瓷可转位刀片的切削刃截面形状可从ＧＢ／Ｔ２０７６规定的那些截面形状中选择。
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