国家标准《切削刀具用可转位刀片 型号表示规则》

编制说明（征求意见稿）

一、工作简况

1.1 任务来源

根据国标委发【2019】11号文件任务要求，国家标准GB/T 2076—2007《切削刀具用可转位刀片 型号表示规则》由株洲硬质合金集团有限公司负责修订，计划编号为：20190756-T-610，完成年限为2020年。

1.2  起草单位情况

株洲硬质合金集团有限公司（以下简称“株硬集团”）是国家“一五”期间建设的重点工程之一，现为中国五矿旗下国有独资公司，是目前国内最大的硬质合金生产、科研、经营和出口基地，是中国钨业及硬质合金行业的龙头企业，是世界上规模最大的硬质合金企业。公司注册资本21.23亿元，总资产56.48亿元，负债率48.8%，近6年利润合计61248万元，银行信用等级A-，职工人数6500余人，研发人员765人，目前下设5家控股子公司、7个产品专业事业部、2个生产厂。拥有硬质合金国家重点实验室、国家级技术中心、分析测试中心、博士后科研工作站等国家级创新平台。被国家经贸委列入300家扶优扶强企业和520家国家重点企业，被湖南省认定为“十大标志性工程”企业。株硬集团是高新技术企业，在国家技术创新示范企业中全国排名第一，满分通过复核。2017年11月被国家工信部公示为“硬质合金产品制造业单项冠军示范企业”。

株硬集团通过了ISO9001:2000质量认证和GB/T24001-ISO14001环境体系认证。拥有一批专业的质量检验与管理人员。同时，公司拥有较强的技术创新能力。拥有国家级技术中心、分析测试中心和具有国际先进水平的研发中心，同时组织实施了钨钼、钽铌和硬质合金老系统等10多项技术改造，多项生产技术达到或接近当代世界先进水平。技术创新投入达到销售收入的4%，新产品对销售收入的贡献率达到25%以上。

株硬集团拥有健全的营销网络。前移营销平台，着力构建以点带面、点面结合、多层次、多渠道的立体营销网络，产品国内市场占有率近30%，并销往世界70多个国家和地区。“钻石牌”商标相继在英国、丹麦、韩国、澳大利亚、以色列、加拿大等47个国家与地区注册。

“十三五”期间，株硬集团作为五矿集团实现“世界钨工业领导者”产业链中的重要一环，始终坚持以“振兴中国钨业”为己任，打造完整产业链，形成硬质合金原料粉末、异型合金、棒型材合金、大型制品、切削工具、难熔金属、钻掘工具、进出口贸易和研发等业务板块，进一步稳固公司在国内行业的龙头地位，提升公司的国际影响力，跻身全球行业四强，打造中国第一、世界一流企业，成为世界硬质合金产业的创新者，成为我国硬质合金产业升级领导者。

公司拥有当今世界先进的生产工艺技术，拥有一支强大的科研开发队伍。具有世界一流的可转位数控刀片生产线及配套刀具生产线、整体硬质合金孔加工刀具生产线、传统刀片生产线、非金属陶瓷刀片及结构件生产线，并成立了集科研、应用研究为一体的研发中心。 
我公司成系列地为客户提供各种标准和非标准的新的物理、化学涂层、金属陶瓷和超硬材料等牌号的高精度车削、铣削、镗削、钻削、切断、切槽和螺纹加工的可转位数控刀片及配套的高精度刀具，同时提供各种高质量焊接刀片、机夹刀片，硬质合金孔加工刀具及工具系统。并配有适合各种加工材料的精加工、半精加工和粗加工的相应断屑槽型。我公司不断推出适合于模具业、汽车工业、航空工业的先进切削刀具和孔加工刀具，能根据客户的不同需求来图来样生产各类切削工具，为机械加工制造提供成套的解决方案。

通过引进国内外先进的生产设备，结合株硬集团十余年的可转位刀片生产工艺，2001年底,钻石工业园建成了具有世界一流水平的硬质合金可转位刀片生产线。该生产线集中了可转位刀片生产的模具制造、混合料、压制、烧结、研磨、钝化涂层等工序，各工序均配备了当今世界一流的生产设备极大地提高了可转位刀片生产的尺寸精度和工艺稳定性，进一步扩大了产能，提升了产品质量。从国外引进技术的刀具生产线，改变了园区只生产刀片而无配套刀具的现状，改善了产品的结构，提升了产品的开发能力，为开发生产拥有自主知识产权的刀片和刀具，打下了良好的基础。整体硬质合金生产线是引进国外刀具制造设备和技术，建立的最新的硬质合金孔加工刀具及立铣刀生产线，生产线工艺装备一流，有先进的磨削中心和加工工艺，有ZOLLER检测仪进行自动在线检测反馈和控制，在原料选用和加工精度控制上标准严格，产品质量均可达到国际同类产品先进水平。

1.3 参编单位及主要起草人工作情况
整个标准起草过程中各参编单位给予了大力的支持帮助。XX、XX、XX提供了相关产品的测试数据。XX、XX提供了技术支持及实验数据的验证等工作。
标准主要起草人以及分工见下表。
标准主要起草人及分工
	姓名
	单位
	分工

	
	
	负责调研、验证、标准起草

	
	
	负责调研、验证、标准起草

	
	
	负责调研、验证、标准起草

	
	
	负责全过程的标准编制、协调工作

	
	
	负责标准审核、协调工作

	
	
	参与标准起草，资料收集，提供相关验证

	
	
	参与标准起草，资料收集，提供相关验证

	
	
	参与标准起草，资料收集，提供相关验证

	
	
	参与标准起草，资料收集，提供相关验证

	
	
	参与标准起草，资料收集，提供相关验证

	
	
	参与标准起草，资料收集，提供相关验证

	
	
	参与标准起草，资料收集，提供相关验证

	
	
	参与标准起草，资料收集，组织标准编制

	
	
	参与标准起草，资料收集，提供相关验证

	
	
	参与标准起草，资料收集，提供相关验证

	
	
	参与标准起草，资料收集，提供相关验证

	
	
	参与标准起草，资料收集，提供相关验证

	
	
	参与标准起草，资料收集，提供相关验证

	
	
	参与标准起草，资料收集，提供相关验证

	
	
	参与标准起草，资料收集，提供相关验证

	
	
	参与标准起草，资料收集，提供相关验证

	
	
	参与标准起草，资料收集，提供相关验证


1.4  主要工作过程

1.4.1 起草阶段
株洲硬质合金集团有限公司接到《切削刀具用可转位刀片 型号表示规则》的修订任务后，立即组织相关技术人员成立了标准编制组，进行了相关资料的查询与收集工作，制订了工作计划和进度安排。编制组首先对1832：2017《切削刀具用可转位刀片 型号表示规则》标准进行了查新，对该标准进行了翻译和熟悉，同时收集、分析、研究了国内外相关技术资料，在此基础上，于2020年2月形成了标准的征求意见稿和编制说明。

1.4.2 征求意见阶段
2020年2月5日至2020年4月5日，全国有色金属标准化技术委员会将征求意见资料在国家标准化管理委员会的“公共信息服务平台”上挂网，向社会公开征求意见。同时，全国有色金属标准化技术委员会通过工作群、邮件向委员单位征求意见，并将征求意见资料在www.cnsmq.com网站上挂网。征求意见的单位包括主要生产、经销、使用、科研、检验等单位及大专院校，征求意见单位广泛且具有代表性，征求意见时间大于2个月。
2020年6月16日～18日，全国有色金属标准化技术委员会组织在浙江省杭州市召开本标准的讨论会，来自XX家单位对标准的征求意见稿和编制说明进行了充分、细致地讨论。

2020年7月，编制组单位对收集到的意见进行整理，共收到了XX条意见，形成了标准征求意见稿意见汇总处理表。标准制定工作组对征求意见稿进行修改，形成标准送审稿。

1.4.3审查阶段

2020年X月X日～X月X日，由全国有色金属标准化技术委员会在XX组织召开有色金属标准工作会。来自XX等XX家单位的XX位专家代表参加了会议，见《有色金属审定会参加单位及代表签名》。会议对株洲硬质合金集团有限公司负责修订的国家标准《切削刀具用可转位刀片 型号表示规则》（送审稿）进行了认真细致的审定并提出修改意见，见《有色金属标准审定会会议纪要》。标准编制组采纳了审定会意见，对标准送审稿进行了修改完善。

1.5.4 报批阶段

标准编制组对标准文本和编制说明进行修改完善，形成标准报批稿报送至全国有色金属标准化技术委员会（SAC/TC 243），现上报至国家标准化管理委员会审批、发布。
委员投票情况：2020年XX月XX日至2020年XX月XX日，由全国有色金属标准化技术委员会粉末冶金分标委会组织，在“全国专业标准化技术委员会工作平台”进行了委员投票，本SC全体委员人数共有27人，参与投票XX人，投票同意本标准通过审查XX人，其中，起草人员X人。

二、标准编制原则和确定标准主要内容的论据

2.1 编制原则

a） 标准的格式严格按照GB/T 1.1-2009《标准化工作导则  第1部分：标准的结构和编写》的规定进行，参考《有色金属冶炼产品国家标准、行业标准编写示例》进行编制。

b） 修订后的标准符合当前国内各生产企业的技术需要，宜于应用。

c） 等同采用国外先进标准，有利于与国际先进水平接轨，对国内生产企业及相关行业的技术进步将产生积极的推动作用。

2.2  修订依据以及修订内容

2.2.1  修订依据

等同采用ISO 1832:2017。

2.2.2  修订内容

为更好地修订该国家标准，综合国内生产实际，根据翻译法等同采用ISO 1832:2017《切削刀具用可转位刀片 型号表示规则》。

具体修订详细见表2、表3。

表2  编辑性修改内容——本标准与ISO 1832:2017对比

	本标准内容
	ISO 883:2013标准内容
	修改说明

	“本标准”
	“本国际标准”
	“本国际标准” 改为“本标准”

	小数点‘.’
	小数点‘,’
	用小数点‘.’代替作为小数点的逗号‘,’

	前言
	引言和目次
	删除了国际标准的引言和目次，增加了前言


表3  本标准与GB/T 2076-2007的章条号以及技术性差异对比和原因
	本标准章条号
	GB/T 2076-2007标准章条号
	结构或技术性差异
	原因或说明

	2

规范性引用文件
	2
	本标准引用ISO标准，原标准引用修改采用ISO标准的国家标准
	与国际接轨，遵从等同采用原则。

	3 

术语和定义
	—
	增加术语及定义说明
	按照ISO 1832：2017原版保留

	4 

型号表示规则
	3 

型号表示规则
	本标准增加“未经与ISO/TC 29协商并经其同意”表述
	与国际接轨，遵从等同采用原则。

	
	
	本标准修改了部分代号的意义描述，“刀片法后角”改为“法后角”，“允许偏差等级”改为“尺寸允许偏差等级”，“切削刃长度”改为“切削刃截面尺寸”
	

	
	
	本标准将“制造商代号或符合GB/T 2075规定的切削材料表示代号”修改为“制造商代号或符合ISO 513规定的切削材料表示代号”
	

	
	
	本标准将原型号表示规则的注修改为正式条文
	

	
	
	本标准增加了“本标准与ISO13399系列指定代号之间的关系见附录C”
	

	5.1  

刀片形状代号（代号①表示规则）    

表1
	4.3.1条

表1
	本标准删除了不等边不等角六边形刀片代号“F” 
	

	
	
	本标准删除了F型图示
	

	
	
	本标准修改了“W”型刀片的形状说明，由“等边不等角的六边形”改为“凸三角形”
	

	5.2  

法后角代号（代号②表示规则） 

表2
	4.2.1条、表2及4.2.2条
	章节、表格结构调整为表格
	

	5.3  

尺寸允许偏差等级代号（代号③表示规则）

表4
	4.3.2条、表4
	表4中删除F型规格的要求


	

	5.3  

尺寸允许偏差等级代号（代号③表示规则）

表5
	4.3.3条、表5
	本标修改了12.7mm规格V型刀片的m尺寸的M、N级允许偏差；


	

	
	
	删除了15.875mm及19.05mm规格的V型刀片的d尺寸、m尺寸的M、N级允许偏差
	

	5.4  

夹固形式及有无断屑槽代号（代号④表示规则） 

表6
	4.4条 表6
	本标准将脚注内容“GB/T 12204”修改为“ISO 3002-1”
	

	5.5  

刀片长度代号（代号⑤表示规则）表7
	4.5条表7
	修改表内示例表示格式
	

	5.6  

刀片厚度代号（代号⑥表示规则）

 表8
	4.6条表8
	修改表内示例表示格式
	

	5.7  

刀尖形状代号（代号⑦表示规则） 表9
	4.7条表9
	按ISO标准改图，同时增加图说明
	

	
	
	表内图的说明2由“倒角”修改为“倒角刀尖”
	

	6.3  

刀片切削方向、应用及进给方向代号（代号⑨表示规则）表11
	5.3条
	充实代号⑨表示的关联性，由“刀片切削方向代号”单一表述修改为“刀片切削方向、应用及进给方向代号”
	

	
	
	按ISO标准改图，同时增加图说明
	

	6.1  一般规定
	5.1  一般规定

注
	本标准将注修改为正式条款
	

	6.2切削刃截面形状代号（代号⑧表示规则）表10
	5.2条表10
	表10中双倒棱刀刃代号由“Q”改为“K”， 
	

	7.2.1  一般规定
	6.2.1 最多代号数
	本标准增加了其他说明，章节名改为“一般规定”
	

	7.2.2～7.2.6


	6.2.2～6.2.6


	按ISO标准改图，同时增加图注（图5、图7、图9）
	

	
	
	简化修改条款标题
	

	
	
	修改表述方式
	

	
	
	原6.2.5条的“Q”改为“K”
	

	
	
	章节结构调整
	

	7.4  

镶刃长度代号⑫（代号表示规则⑫）
	6.4 表17
	增加“F”字母代号及其说明
	

	
	6.4.1
	原标准允许字母代号和三位数字代号，本标准分类详细说明镶刃长度代号用一位字母表示，如果镶刃不是全切削刃或不是标准长度时，才用三位数字代号表示有效镶刃长度
	

	
	6.4.2
	本标准增加字母代号“F”可能出现的刀片类别
	

	附录C
	-
	本标准增加资料性附录C——本标准与ISO13399（所有部分）所规定的名称代号之间的关系
	

	参考文献
	-
	本标准增加参考文献——ISO 13399(所有部分)  切削工具的数据表示和交换
	


三、标准水平分析

3.1  采用国际标准和国外先进标准的程度
本标准使用翻译法等同采用ISO 1832:2017《Indexable inserts for cutting tools-Dimensions》。
3.2  国际和国外同类标准水平的对比分析     

本标准等同采用ISO 1832:2017，标准水平基本保持一致，经检索，与国际标准处于处于同一水平。
3.3  与现有标准及制订中的标准协调配套情况

本标准与现有制订中的标准无交叉重复，

与本标准协调配套的现行有效国家标准如下：

──GB/T 2075—2007/ISO 513:2004  切削加工用硬切削材料的分类和用途 大组和用途小组的分类代号；

──GB/T 12204—2010金属切削 基本术语（ISO 3002-1:1982；ISO 3002-3:1984；ISO 3002-4:1984，MOD）；

──GB/T 21951—2008  镶或整体立方氮化硼刀片 尺寸（ISO 16462:2004，MOD）；

──GB/T 21952—2008  镶聚晶金刚石刀片 尺寸（ISO 16463:2004，MOD）。

其中：ISO 513:2004、ISO 16462:2004以及ISO 16463:2004最新有效的ISO标准分别为：ISO 513:2012、ISO 16462:2014以及ISO 16463:2014。
涉及国内外专利及处置情况

本标准没有涉及国内外专利。
四、与有关的现行法律、法规和强制性国家标准的关系
与有关的现行法律、法规和强制性国家标准没有冲突。

五、重大分歧意见的处理经过和依据
暂无。

六、标准作为强制性标准或推荐性标准的建议
建议继续作为推荐性国家标准。

七、贯彻标准的要求和措施建议
暂无贯彻标准的要求和措施建议。

八、废止现行有关标准的建议
本标准发布后替代GB/T 2076-2007《切削刀具用可转位刀片型号表示规则》。

九、其他应予说明的事项
暂无其他应予说明的事项。

十、预期效果

本标准充分考虑了我国可转位刀片生产企业生产体系状况以及发展的要求。

标准发布执行后，能解决原标准与当前市场不适应的问题，将引导国际、国内客户订货，规范发展可转位刀片行业，能够促进硬质合金企业的有序竞争，对行业的发展有着重要的指导作用。

在本标准实施后，可以积极向生产厂家及国内外用户推荐采用本标准。

《切削刀具用可转位刀片 型号表示规则》国家标准编制小组

二〇二〇年二月五日


