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前　　言

　　ＧＢ／Ｔ１８３７６《硬质合金牌号》分为三个部分：

———第１部分：切削工具用硬质合金牌号；

———第２部分：地质、矿山工具用硬质合金牌号；

———第３部分：耐磨零件用硬质合金牌号。

本部分为ＧＢ／Ｔ１８３７６的第１部分。

本部分代替ＧＢ／Ｔ１８３７６．１—２００１《硬质合金牌号　第１部分：切削工具用硬质合金牌号》。

本部分与ＧＢ／Ｔ１８３７６．１—２００１相比，主要变化如下：

———在切削工具用硬质合金分类中增加了Ｎ、Ｓ、Ｈ三种类别，并相应增加了其主要成分、力学性能

基本要求、作业条件推荐等内容；

———修改了切削工具用硬质合金牌号的表示规则；

———修改了切削工具用硬质合金Ｐ、Ｍ、Ｋ等组别的力学性能基本要求；

———提高了切削加工用硬质合金普通级的金相组织结构要求；

———删去了试验方法、检验规则及检验结果的判定等内容；

———修改了切削工具用硬质合金Ｐ、Ｍ、Ｋ等组别的作业条件推荐。

本部分由中国有色金属工业协会提出。

本部分由全国有色金属标准化技术委员会归口。

本部分由株洲硬质合金集团有限公司负责起草。

本部分主要起草人：李竞荣、杨建国、陈莹。

本部分所代替标准的历次版本发布情况为：

———ＧＢ／Ｔ１８３７６．１—２００１。
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硬质合金牌号

第１部分：切削工具用硬质合金牌号

１　范围

本部分规定了切削工具用硬质合金牌号的分类及牌号表示规则、各组别的要求及作业条件推荐等。

本部分适用于切削工具用硬质合金。

２　切削工具用硬质合金的分类及牌号表示规则

２．１　分类

切削工具用硬质合金牌号按使用领域的不同分成Ｐ、Ｍ、Ｋ、Ｎ、Ｓ、Ｈ六类，见表１。各个类别为满足

不同的使用要求，以及根据切削工具用硬质合金材料的耐磨性和韧性的不同，分成若干个组，用０１、１０、

２０……等两位数字表示组号。必要时，可在两个组号之间插入一个补充组号，用０５、１５、２５……等表示。

表１

类　　别 使　用　领　域

Ｐ 长切屑材料的加工，如钢、铸钢、长切削可锻铸铁等的加工

Ｍ 通用合金，用于不锈钢、铸钢、锰钢、可锻铸铁、合金钢、合金铸铁等的加工

Ｋ 短切屑材料的加工，如铸铁、冷硬铸铁、短切屑可锻铸铁、灰口铸铁等的加工

Ｎ 有色金属、非金属材料的加工，如铝、镁、塑料、木材等的加工

Ｓ 耐热和优质合金材料的加工，如耐热钢，含镍、钴、钛的各类合金材料的加工

Ｈ 硬切削材料的加工，如淬硬钢、冷硬铸铁等材料的加工

２．２　牌号表示规则

切削工具用硬质合金牌号由类别代码、分组号、细分号（需要时使用）组成，见示例１。

　　示例１：

Ｐ










　

 类别代码

２０








　

 按使用领域细分的分组号







１

 细分号

３　切削工具用硬质合金各组别的要求

３．１　切削工具用硬质合金各组别的基本成分及力学性能要求

切削工具用硬质合金各组别的基本成分及力学性能要求如表２所示。
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