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前　　言

　　本标准代替ＹＳ／Ｔ５５３—２００６《重型刀具用硬质合金刀片毛坯》。

本标准与ＹＳ／Ｔ５５３—２００６相比，主要变化如下：

———将ＳＮＭＹＴ型断屑槽刀片改为ＳＮＭＪ型断屑槽刀片；

———取消了ＳＣＭＹＵ型断屑槽刀片和盲孔刀片；

———取消了ＬＮＭＨ、ＬＮＭＹＴ、ＬＮＵＨ、ＬＮＵＹ、ＬＮＱ、ＬＮＣ型刀片：

———补充了ＳＮＣ、ＳＮＧ、ＬＮＷ、ＡＮＲＨ、ＬＮＲＨ、ＬＮＪＨ的型号；

———调整了长度、内切圆直径、宽度、厚度等主要尺寸的允许偏差；

———增加了圆弧半径允许偏差；

———对检验规则、试验方法、标志、包装、运输、贮存及订货单（或合同）内容进行了补充完善。

本标准由全国有色金属标准化技术委员会提出并归口。

本标准起草单位：自贡硬质合金有限责任公司。

本标准主要起草人：周明智、胡乐中、何辉。

本标准所代替标准的历次版本发布情况为：

———ＧＢ／Ｔ１４４４６—１９９３；

———ＹＳ／Ｔ５５３—２００６。
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重型刀具用硬质合金刀片毛坯

１　范围

本标准规定了重型刀具用硬质合金刀片毛坯的要求、检验规则、试验方法、标志、包装、运输、贮存及

订货单（或合同）内容。

本标准适用于重型刀具用硬质合金刀片毛坯。

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／Ｔ２０７６　切削刀具用可转位刀片型号表示规则

ＧＢ／Ｔ５２４２　硬质合金制品检验规则与试验方法

ＧＢ／Ｔ５２４３　硬质合金制品的标志、包装、运输和贮存

３　要求

３．１　产品分类

重型刀具用硬质合金刀片毛坯按形状分为：正三角形（Ｔ）、正方形（Ｓ）、平行四边形（Ａ）和（Ｂ）、刀尖

角为８０°的等边不等角六边形（Ｗ）、圆形（Ｒ）、长方形（Ｌ）；按安装方式分为平装和立装刀片。

３．２　型号表示规则

重型刀具用硬质合金刀片毛坯的型号表示规则中所用的代号，按ＧＢ／Ｔ２０７６中的规定执行。见示

例１

示例１：




















Ｗ

表示刀片形状为刀尖角为８０° 等边不等角六边形

　

















Ｃ

表示刀片法后角为 ７°

　















Ｔ

表示单面有断屑槽，单面有４０°～６０° 固定沉孔

　












１５

表示切削刃长犔为 １５．２ｍｍ

　










０７

表示厚度犛为 ７．９３ｍｍ

　








２４

表示刀尖圆弧半径狉ε为 ２．４ｍｍ

　






Ｒ

表示切削方向为右切





Ｙ８

表示断屑槽型为Ｙ型，槽宽为 ８ｍｍ

３．３　化学成分

产品的化学成分由供需双方协商确定，并在合同中注明。

３．４　物理性能、力学性能、组织结构

产品的物理性能、力学性能、组织结构由供需双方协商确定，并在合同中注明。
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