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前　　言

　　本标准修改采用ＩＳＯ１１０５４：２００６《切削刀具　高速钢分组代号》（英文版）。

本标准根据ＩＳＯ１１０５４：２００６重新起草。

本标准与ＩＳＯ１１０５４：２００６相比有下列技术差异和编辑性修改：

———删除了国际标准前言，增加了本标准的前言；

———用“．”代替用作小数点的“，”；

———在常规高速钢中增加了低合金高速钢的代号 ＨＳＳＬ，规定了它与普通高速钢的区分方法，在

示例中增加了 ＨＳＳＬ的示例；

———在高性能高速钢 ＨＳＳＥ的分组方法中，增加了含铝（Ａｌ）的分组方法；

———表１中增加了高速钢的名称；

———增加了附录Ａ。

本标准代替ＧＢ／Ｔ１７１１１—１９９７《切削刀具 高速钢分组代号》。

本标准与ＧＢ／Ｔ１７１１１—１９９７相比有下列技术性差异：

———增加了术语和定义；

———表１中，增加了高速钢的名称，增加了粉末冶金高速钢的代号；

———表１中，在常规高速钢中增加了低合金高速钢的代号 ＨＳＳＬ，规定了它与普通高速钢的区分

方法；

———在高性能高速钢 ＨＳＳＥ的分组方法中，增加了含铝（Ａｌ）的分组方法；

———增加了示例；

———增加了附录。

本标准的附录Ａ为资料性附录。

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：成都工具研究所、上海工具厂有限公司、哈尔滨量具刃具集团有限责任公司、成都

成量工具有限公司、哈尔滨第一工具制造有限公司、汉江工具有限责任公司、河冶科技股份有限公司。

本标准主要起草人：沈士昌、查国兵、祝新发、杨国光、徐启明、刘秀英、曹仁、励政伟、吴立志、

沈壮行。

本标准所替代标准的历次版本发布情况为：

———ＧＢ／Ｔ１７１１１—１９９７。
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切削刀具　高速钢分组代号

１　范围

本标准规定了用于制造切削刀具，如丝锥、钻头、立铣刀等的高速钢的分组代号。本标准不规定高

速钢成分，它由ＧＢ／Ｔ９９４３规定。

本标准适用于切削刀具用高速钢的分类。

２　术语和定义

下列术语和定义适用于本标准。

２．１　

常规高速钢　犮狅狀狏犲狀狋犻狅狀犪犾犺犻犵犺狊狆犲犲犱狊狋犲犲犾

通过传统的铸锭冶炼工艺生产的高速钢。

２．２　

粉末冶金高速钢　狆狅狑犱犲狉犿犲狋犪犾犾狌狉犵狔犺犻犵犺狊狆犲犲犱狊狋犲犲犾

通过粉末冶金工艺生产的高速钢。

３　代号

切削刀具用高速钢分组代号按表１。

除标准代号之外，制造商可增加附加代号来进一步对其产品进行说明。

表１　高速钢分组代号

生产工艺 名　　称 代　　号 分　组　方　法

常规高速钢

高性能高速钢 ＨＳＳＥ
含钴量≥４．５％或含钒量≥２．６％或含铝

量≥０．８％～１．２％的高速钢

普通高速钢 ＨＳＳ
含钴量＜４．５％和含钒量＜２．６％，且钨当

量［Ｗ］ａ≥１１．７５的高速钢

低合金高速钢 ＨＳＳＬ 钨当量［Ｗ］＜１１．７５，且≥６．５的高速钢

粉末冶金高速钢

高性能粉末冶金高速钢 ＨＳＳＥＰＭ
含钴量≥４．５％或含钒量≥２．６％的粉末

冶金高速钢

普通粉末冶金高速钢 ＨＳＳＰＭ
含钴量＜４．５％和含钒量＜２．６％的粉末

冶金高速钢

ａ 钨当量［Ｗ］的计算方法：［Ｗ］＝Ｗ＋１．８Ｍｏ，Ｗ：钨含量的最低值，Ｍｏ：钼含量的最低值。

４　示例

示例１：按照常规工艺生产，符合ＧＢ／Ｔ９９４３的高速钢 Ｗ４Ｍｏ３Ｃｒ４ＶＳｉ，钨当量［Ｗ］为８，其代号为：

ＨＳＳＬ

示例２：按照常规工艺生产，符合ＧＢ／Ｔ９９４３的高速钢 Ｗ６Ｍｏ５Ｃｒ４Ｖ２，含钴量为０％，含钒量为２％，钨当量［Ｗ］为

１３．６，其代号为：

ＨＳＳ
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