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GB/T 4211《高速钢车刀条》分为两个部分:

— 第1部分:型式和尺寸;

— 第2部分:技术条件。

本部分为GB/T 4211的第2部分。

本部分代替GB/T 4211-1984《高速钢车刀条》中技术条件

本部分与GB/T 4211-1984相比主要变化如下:

— 型式和尺寸列人第1部分;

— 取消了GB/T 4211-1984中的试验方法部分、验收部分;
— 修改了 GB/T 4211-1984中高速钢车刀条 的材料部分，材料 由 W18Cr4V 改

    为W6Mo5Cr4V2;

— 修改了GB/T 4211-1984中的标志和包装部分;

— 修改了表面粗糙度的标注方法。

本部分由中国机械工业联合会提出。

本部分由全国刀具标准化技术委员会归口。

本部分负责起草单位:成都工具研究所。

本部分主要起草人:闰悦俭、查国兵。

本部分所代替标准的历次发布情况:

- GB/T 4211-1984,



GB/T 4211.2-2004

高速钢车刀条 第2部分:技术条件

范围

本部分规定了高速钢车刀条的形位公差、材料和硬度

本部分适用于按GB/T 4211. 1生产的高速钢车刀条

、外观和表面粗糙度、标志和包装的基本要求。

2 规范性引用文件

    下列文件中的条款通过GB/T 4211的本部分的引用而成为本部分的条款。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部分，然而，鼓励根据本部分达成

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

部分。

    GB/T 4211. 1 高速钢车刀条 第 1部分:型式和尺寸(GB/T 4211. 1-2004, ISO 5421:1977,

IDT)

3 形位公差

3. 1 高速钢车刀条侧面对支承面的垂直度公差为12级。

3.2 高速钢车刀条侧面和支承面或圆柱表面素线的直线度公差为。.002 L(L为车刀条长度)。

4 材料和硬度

4. 1 材料

    高速钢车刀条用W6Mo5Cr4V2或同等性能的其他牌号高速钢制造。

4.2 硬度

    高速钢车刀条的硬度不低于63HRC,

5 外观和表面粗糙度

51 外观

    高速钢车刀条表面不得有裂纹、磨削烧伤、黑皮和锈迹以及其他影响使用性能的缺陷

52 表面粗糙度

    高速钢车刀条表面(不包括端头表面)的表面粗糙度上限值为:Ra1.6 Imo

6 标志和包装

6. 1 标志

6.1.1 产品上应标有:

    — 制造厂或销售商的商标;

截面尺寸和长度;

材料代号(HSS) e

6. 1.2 包装盒上应标有:

    — 制造厂或销售商的名称、地址和商标

    — 产品名称、截面尺寸、长度、标准编号

    — 材料代号;
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    — 件数;

    — 制造年月。

6.2 包装

    车刀条在包装前应经防锈处理，包装应牢固，防止运输过程中损伤。


