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前　　言

　　本标准修改采用ＩＳＯ１８３２：２００４《切削刀具用可转位刀片型号表示规则》。

本标准根据ＩＳＯ１８３２：２００４重新起草，并纳入了ＩＳＯ１８３２ＴｅｃｈｎｉｃａｌＣｏｒｒｉｇｅｎｄｕｍ１２００５《切削刀

具用可转位刀片型号表示规则　技术勘误１》。

本标准与ＩＳＯ１８３２：２００４相比，有如下技术性差异：

ａ）　修改了第３章第４段ＩＳＯ／ＴＣ２９关于刀片断屑槽形式和宽度表示代号的规定；

ｂ）　表１中增加了不等边不等角六边形刀片的表示代号———Ｆ；

ｃ）　４．３．２及表４中增加了Ｆ型规格的要求；

ｄ）　表５中增加了３种Ｖ型刀片的规格：１２．７ｍｍ、１５．８７５ｍｍ、１９．０５ｍｍ；

ｅ）　表１０中双倒棱刀刃的代号由“Ｋ”改为“Ｑ”。

本标准代替ＧＢ／Ｔ２０７６—１９８７《切削刀具用可转位刀片型号表示规则》。

本标准与ＧＢ／Ｔ２０７６—１９８７相比，主要有如下变动：

———适用范围扩大，原国家标准仅适用于硬质合金和陶瓷可转位刀片，修订后的国家标准不仅适用

于硬质合金和陶瓷可转位刀片，还适用于镶有立方氮化硼及聚晶金刚石的刀片；

———增加了镶片式切削刀片的型号表示规则；

———增加了圆形刀片犱值的允许偏差要求；

———对菱形刀片的Ｕ级允许偏差不再做规定；

———增加了不等边刀片和圆形刀片的刀片边长的代号规定；

———对圆形刀片的刀尖转角形状或刀尖圆弧半径代号的规定由原“００”改为“ＭＯ”；

———在原国标基础上增加了两种刀片切削刃截面形状的代号规定。

本标准的附录Ａ、附录Ｂ为资料性附录。

本标准由中国有色金属工业协会提出。

本标准由全国有色金属标准化技术委员会归口。

本标准由株洲硬质合金集团有限公司、株洲钻石切削刀具股份有限公司负责起草。

本标准主要起草人：陈莹、邓秋元、杨建国、李竞荣、陈东伟。

本标准所代替标准的历次版本发布情况为：

———ＧＢ／Ｔ２０７６—１９８０、ＧＢ／Ｔ２０７６—１９８７。
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切削刀具用可转位刀片型号表示规则

１　范围

本标准规定了切削刀具用硬质合金或其他切削材料的可转位刀片的型号表示规则。

本标准适用于切削刀具用硬质合金或其他切削材料的可转位刀片，还适用于镶有立方氮化硼及聚

晶金刚石的刀片。

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／Ｔ１２２０４　金属切削　基本术语（ＩＳＯ３００２１：１９８２，ＮＥＱ）

ＩＳＯ３００２１：１９８２／ＡＭＤ．１：１９９２　切削和磨削加工的基本参数　第１部分：切削刀具工作部分的

几何参数通用术语、基准坐标系、刀具和工作角度、断屑槽　修改１

ＩＳＯ１６４６２　镶片式或整体立方氮化硼刀片尺寸及类型

ＩＳＯ１６４６３　镶片式聚晶金刚石刀片尺寸及类型

３　型号表示规则

可转位刀片的型号表示规则用九个代号表征刀片的尺寸及其他特性。代号①～⑦是必须的，代号

⑧和⑨在需要时添加，见示例１。

示例１：一般表示规则

① ② ③ ④ ⑤ ⑥ ⑦ ⑧ ⑨ ○１３

公制 Ｔ Ｐ Ｇ Ｎ １６ ０３ ０８ Ｅ Ｎ  …

英制 Ｔ Ｐ Ｇ Ｎ ３ ２ ２ Ｅ Ｎ  …

　　镶片式刀片的型号表示规则用十二个代号表征刀片的尺寸及其他特性。代号①～⑦和○１１、○１２是必

须的，代号⑧、⑨和⑩在需要时添加，代号○１１、○１２与代号⑨之间用短横线“”隔开，见示例２。

示例２：符合ＩＳＯ１６４６２、ＩＳＯ１６４６３的刀片表示规则

① ② ③ ④ ⑤ ⑥ ⑦ ⑧ ⑩ ⑨ ○１１ ○１２ ○１３

切削刀片 Ｓ Ｎ Ｍ Ａ １５ ０６ ０８ Ｅ （Ｎ）  Ｂ Ｌ  …

磨削刀片 Ｔ Ｐ Ｇ Ｔ １６ Ｔ３ ＡＰ Ｓ ０１５２０ Ｒ  Ｍ ０２８  …

　　注：依照ＧＢ／Ｔ１２２０４，可转位刀片不同几何角度的表示规则和代号，有以下惯例：

———刀片适用于手持工具系统；

———参考面Ｐｒ平行于刀片底面；

———假定的工作面Ｐｆ垂直于参考面Ｐｒ，平行于进给运行的工作方向。只有在刀片有一个或几个修光刃时，才

需要说明工作面。

工件进给方向应平行于修光刃（见表９中的注１）。
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