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前 言

    GB/T 9217《硬质合金旋转锉》分为十二个部分:

    — 第1部分:通用技术条件;

    — 第2部分:圆柱形旋转锉(A型);

    — 第3部分:圆柱形球头旋转锉(C型);

    — 第4部分:圆球形旋转锉(D型);

    — 第5部分:椭圆形旋转锉(E型);

    — 第6部分:弧形圆头旋转锉(F型);

    — 第7部分:弧形尖头旋转锉(G型);

    — 第8部分:火炬形旋转锉(H型);

    — 第9部分:60。和90“圆锥形旋转锉((J型和K型);

    — 第10部分:锥形圆头旋转锉((1. I9);

    — 第n部分:锥形尖头旋转锉(M型);

    — 第12部分:倒锥形旋转锉(N型)。

    本部分为GB/T 9217的第1部分，本部分修改采用ISO 7755-1;1984《硬质合金旋转锉 第1部

分:通用技术条件))(英文版)。

    本部分根据ISO 7755-1;1984重新起草

    由于我国工业的特殊需要，本部分在采用国际标准时进行了下列修改:

    — 规范性引用文件中，国际标准用我国对应的国家标准代替。

    — 将国际标准3. 2中的柄部长度由范围改为定值;

    — 取消了国际标准5.2.4中关于刀齿齿数的研究的注，增加了刀齿形状;

    — 取消了过渡期的柄部直径((3.15 mm,6.3 mm);
    — 取消了过渡期使用的切削直径公差;

    — 增加了技术要求及标志包装;

    — 增加了资料性附录A《硬质合金旋转锉推荐齿数》。

    为便于使用，本部分还做了下列编辑性修改:

    — 删除了国际标准前言;

    — 用“本部分”代替“本国际标准，’i

    — 用“.”代替国际标准中用作小数点的逗号“，”。

    本部分代替GB/T 9217-1988((硬质合金旋转锉 技术条件》。

    本部分与GB/T 9217-1988相比有下列技术差异:

    — 取消了原国家标准4.1中的推荐加长柄柄部长度;

    — 取消了原国家标准4. 2表后的注;
    — 取消了原国家标准4.3.3中的锥角偏差;

    — 将原国家标准，"5. 2推荐齿数”列人附录;

    — 修改了柄部外圆的表面粗糙度;

    — 增加了焊接柄材料;

    — 取消了原国家标准第7章性能试验;

    — 修改 了标 志;
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— 取消了原国家标准8.1.3包装盒上贴附标签颜色的规定。

本部分的附录A为资料性附录。

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((SAC/TC 91)归口。

本部分主要起草单位:成都工具研究所。

本部分主要起草人:聂坷星、沈士昌。

本部分历次发布情况:

— GB/T 9217-1988,
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    硬质合金旋转锉

第 1部分:通用技术条件

范围

本部分规定了整体结构和焊柄结构的各型硬质合金旋转锉的共同特征。

硬质合金旋转锉切削部分的主要尺寸和总长分别在GB/T 9217的第2至12部分中规定。

2 规范性引用文件

    下列文件中的条款通过GB/T 9217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 2075 切削加工用硬切削材料的用途— 切削形式大组和用途小组的分类代

号 (GB/T 2075-1998,idt ISO 513:1991)

    GB/T 9217.2 硬质合金旋转锉 第 2部分:圆柱形旋转锉(A型)(GB/T 9217. 2-2005,

ISO 7755-2:1984, MOD)

    GB/ T 9217. 3 硬质合金旋转锉 第3部分:圆柱形球头旋转锉(G型 (GB/T 9217. 3-2005,

ISO7755-3:1984, MOD)

    GB/T 9217.4 硬质合金旋转锉 第 4部分:圆球形旋转锉(D M) (GB/T 9217. 4-2005,

ISO 7755-4:1984, MOD)

    GB/T 9217. 5 硬质合金旋转锉 第 5部分:椭圆形旋转锉(E型)(GB/T 9217. 5-2005,

ISO 7755-5:1984,MOD)

    GB/T 9217. 6 硬质合金旋转锉 第 6部分:弧形圆头旋转锉(F型)(GB/T 9217. 6-2005,

ISO 7755-6:1984,MOD)

    GB/T 9217. 7 硬质合金旋转锉 第 7部分:弧形尖头旋转锉(G型 (GB/T 9217. 7-2005,

ISO 7755-7:1984,MOD)

    GB/T 9217. 8 硬质合金旋转锉 第 8部分:火炬形旋转锉(H型 (GB/T 9217. 8-2005,

ISO 7755-8:1984,MOD)

    GB/T 9217.9 硬质合金旋转锉 第9部分:60。和90’圆锥形旋转锉(J型和K 9U) (GB/T 9217. 9-

2005,ISO 7755-9,1984,MOD)

    GB/T 9217. 10 硬质合金旋转锉 第 10部分:锥形圆头旋转锉(I_型)(GB/T 9217. 10-2005,

ISO 7755-10:1984, MOD)

    GB/T 9217. 11 硬质合金旋转锉 第 11部分:锥形尖头旋转锉(M型)(GB/T 9217. 11-2005,

ISO 7755-11:1984,MOD)

    GB/T 9217.12 硬质合金旋转锉 第 12部分:倒锥形旋转锉(N型 (GB/T 9217. 12-2005,

ISO 7755-12:1984, MOD)

3 型式和 尺寸

3.1 切削直径

    表1给出了各切削直径系列和相关的公差。
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表 1 单位为毫米

切削部分直径 公 差

2 士o.1

3

4

6

8

10

士0.2

:: 士 0.3

3.2 圆柱 形柄

    柄部直径与长度的关系按表2，柄部直径公差为h9，柄部长度的定义为:旋转锉的长度减去由

GB/T 9217第2至第12部分中规定的切削部分长度
                                                  表 2 单位为毫米

柄部直径 柄部长度

3 30

6 40

3.3 切削直径和柄部直径间的关系

    表3给出了切削直径和柄部直径的关系。

表 3 单位为毫米

切削部分直径
柄部直径

3 6

2 X

3 X X

4 X X

6 X X

8 X

10 X

12 X

16 X

注:"X”表示切削直径和柄部直径存在对应关系.

4 植的螺旋方向和切削方向

    除另有规定外，旋转锉应做成右螺旋槽和右切削。

    60和90。的锥形旋转锉(形状J和K)也可制成直槽。

5 代 号

5.1 代号使用规则的说 明

    硬质合金旋转锉的代号包括s个符号，其中最后一个符号是任意的

    各符号的意义如下:
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    a) 识别旋转锉型式的字母符号(见5.2.1);

    b) 识别切削直径的数字符号(见5.2.2);

    c) 识别切削部分长度的数字符号(见5.2.3);

    d) 识别刀齿型式的字母符号(见5.2.4);

    e) 识别柄部直径的数字符号(见5. 2. 5) ;

    f) 识别柄部长度的数字符号— 任选的(见5.2.6)0

    示例 :

              1      2      3      4    5      6

              c      12     25     M    06     30

5.2 符号

5.2.、 用作旋转锉型式的符号— 号位1

    表4给出了识别每种旋转锉型式的字母符号

                                                    表 4

字母符号 旋转锉型式 图

A 圆柱形旋转锉 橇羹瓢三三曰一
一

c 圆柱形球头旋转锉 虞羹瓢三三曰一
} }

— 一— 一— 一月

D 圆球形旋转锉 叫屡黔三弓
E 椭圆形旋转锉 虞鬓释三子
F 弧形圆头旋转锉 蕉羹豪三三丑
G 弧形尖头旋转锉 簇羹瓢三三曰一
H 火炬形旋转锉 ~虞羹参胜三丑

l l
州睡注井二乏弓全匕弓翅彗卜十 1卜— 一 —

J 600圆锥形旋转锉

一嘟攀三子
K 90“圆锥形旋转锉

工 锥形圆头旋转锉 蓬羹彝三三曰-
l

一 一— 一— 一1
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表 4(续)

字母符号 旋转锉型式 图

M 锥形尖头旋转锉 雀羹鬃三三子
N 倒锥 形旋转锉 ，鬓戴三三三一

5.2.2 用作切削直径 的符号— 号位 2

    数字符号是以毫米为单位的切削直径的数值，一位数字之前应加一个。。

    示例:切削直径为6 mm— 符号为06

          切削直径为12 mm— 符号为12

5.2.3 用作切削部分长度的符号— 号位3

    数字符号是以毫米为单位的切削部分长度的数值，不记小数。一位数字之前应加一个。。

    示例:切削部分长度5.2 mm— 符号为05

        切削部分长度10 mm— 符号为10
5.2.4 用作刀齿型式的符号— 号位4

    表5给出了识别每种铣刀刀齿型式的字母符号。

                                                  表 5

字母符 号 刀齿型式

F 细齿

M 标准齿(中齿)

C 粗齿

    刀齿形状有普通形和分屑形两种，分屑形旋转锉在号位1后面应加注字母“X".

5.2.5 用作柄部直径的符号— 号位5

    表6给出了识别柄部直径的数字符号。

                                                    表 6 单位为毫米

数字符号 柄部直径

03 3

06 6

5.2.6 用作柄 部长度的符号— 号位 6(任选 )

    数字符号是以毫米为单位的柄部长度的数值，不计小数。

6 技术要 求

6.飞 旋转锉的切削刃应锋利，表面不应有裂纹、刻痕、崩刃等影响使用性能的缺陷，柄部不应有锈迹

    焊接处不应有未焊透现象

6.2 旋转锉表面粗糙度的上限值按下列规定:

    — 前面和后面 Rz 6.3 Fm;

    — 柄部外圆 Ra 0. 8 Km
6.3 位置公差

    — 圆周刃对柄部轴线的径向(斜向)圆跳动:0. lmm;



GB/T 9217.1-2005

    — 端面刃对柄部轴线的端面圆跳动: 0. lmm.

6.4 旋转锉切削部分用K10-K30或M10-M30硬质合金(按GB/T 2075)材料制造，具体牌号可由

制造厂选定

6.5 焊接柄部用45钢或同等性能的钢材制造，其硬度不低于30HRC.

6.6 推荐角度

    旋转锉沟槽应制成等前角和等螺旋角:

    — 前角 。一3。一100;

    — 螺旋角 R二5“.200,

标志和包装

7. 1 标志

7.1.1 旋转锉上应标有:

    — 制造厂或销售商商标;

旋转锉代号(型式符号、切削部分直径符号);

硬质 合金用途分类代 号。

2 旋转锉的包装盒上应标有:

— 制造厂或销售商的名称、地址和商标;

— 产品名称;

— 标准代号，

— 旋转锉代号(对于成组包装的产品，在包装盒上可以不标记代号);

— 硬质合金用途分类代号;

— 件数 ;

— 制造年月 。

  包装

旋转锉在包装时应防止碰伤，柄部应经防锈处理，成包的旋转锉应防止损伤。
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        附 录 A

      (资料性附录)

硬质合金旋转锉推荐齿数

旋转锉推荐齿数按表A

表 A. 1

切削部分直径/

          rl】m

齿 数

粗齿
  (C)

标准齿(中齿)

      (M)
细_齿
  (厂)

2 8- 10 12- 14

3 8--10 14--16

4 8- 12 16 18

6 6- 8 12̂ -15 20^ 22

8 8̂ 10 16--18 24^ 26

10 10 -̂12 20--22 28- 30

12 12- 14 24- 26 32 34

16 16一 18 28- 30 36- 38


