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前言

国际标准化组织 是一个世界性的国家标准团体 成员体 的联盟 国际标准的制订一般

由 的技术委员会进行 每个成员体如对某个为此已建立技术委员会的题目感兴趣 均有权派代表

参加该技术委员会工作 与 有联络的政府性和非政府性的国际组织也可参加国际标准工作

与 国际电工委员会 在所有电工标准化事务方面紧密合作

由技术委员会提出的国际标准草案 均提交给成员体进行表决 国际标准发布 需 以上的投票

成员体的赞成

国际标准 是由 工具 技术委员会的 硬切削材料分技术委员会 编制的
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国家质量技术监督局 批准 实施

范围

本标准规定了一套用于拟定带断屑槽可转位刀片性能图的图表格式 性能结果可从本标准描述的

切削试验得出

本标准规定了分类区域和区代号 带断屑槽刀片的供应商可以通过指明产品主要用途的区代号对

其产品进行分类

着重指出 由本标准作出的图所确立的各种关系 可能会因工件材料 加工变量的不同而变化 本标

准的目的不是为带断屑槽刀片产品的实际应用提供一个专门指南 而是让用户在泛泛的范围内作出一

种预选 以使用户只注意那些是最有可能满足其需要的产品

引用标准

下列标准所包含的条文 通过在本标准中引用而构成为本标准的条文 本标准出版时 所示版本均

为有效 所有标准都会被修订 使用本标准的各方应探讨使用下列标准最新版本的可能性

优质碳素结构钢 技术条件

切削刀具用可转位刀片型号表示规则

金属切削 基本术语

单刃车削刀具寿命试验

坐标图

坐标图 图 的坐标轴为进给量 按 和切削深度 按 进给量和切削深

度的范围分别为



图

图

坐标图 图 可用来绘制通过标准切削试验而得到的带断屑槽刀片的性能图

图将由连接坐标图上的各点构成 并表明一个区域 在这个区域内切屑受控制 由于各行业的观点

不同 不推荐把切屑归纳为可接受的和 或 不可接受的 推荐的术语为 受控的 未控的和过控的 同样

用 的附录 的切屑形状代码或切削试验中的实际切屑形状表示都是可以接受的

切削试验

确定带断屑槽刀片的性能和随后分类的切削试验条件如下

切削方式 外圆 外径 车削

主偏角 按 型刀片

和 型刀片

工件材料 钢 按 非 钢材料时 应在刀片性能图上注明

正火硬度

切削速度 按 按切削刀片材料定 切削速度应在刀片性能图上注明

工件最小直径

分类

本标准的分类是基于供应商可规定其断屑槽刀片主要用途的共识来定义的 另外 带断屑槽刀片的



使用范围是在图 所示的坐标图上绘制的图来表示的

图 分成六个分类区域 供应商的责任是将其产品用区代码进行分类 而这个区最能代表被分类刀

片预定的主要用途 只用一个字母 应当指出 当按本标准规定区域时 用这种方式产生的各类区的决

定是人为的

每个区域都有其代码 或 带断屑槽刀片供应商可自由使用 但本标准定义的代码不

能当作现有刀片代号 的附加代号或者作为带断屑槽刀片产品的商用代号

图

注 实际生产中的共同做法是 制造厂按一定的几何特征 几何形状组 对刀片分类 并在刀片的标准代号之后用字

母 数字或两者结合起来表示 例如

虽然这些刀片 属于相同的几何特征 但切屑控制的形状可能不同 这取决于刀片的尺寸和刀尖圆弧半

径

本标准对一定几何形状的刀片的切削控制能力的信息提供了可能性 例如

刀片代号 切削控制区


