Q/GYB ××××—××××

Q/GYB ××××—××××
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前    言

本文件按照GB/T 1.1-2020《标准化工作导则 第1部分：标准化文件的结构和起草规则》的规定起草。

本文件代替YS/T 553—2009《重型刀具用硬质合金刀片毛坯》，与YS/T 553—2009相比，除结构调整和编辑性改动外，主要技术变化如下： ：

增加了第3章术语和定义（见第3章）；
增加了部分型号、规范了部分产品示意图及其尺寸（见5.1，2009版3.5）；

增加了化学成分、物理力学性能、组织结构的具体要求（见5.2、5.3、5.4，2009年版的3.3、 3.4）；

细化了外观的控制标准（见5.5，2009版3.7）；

取消了尺寸、形状公差中的普通级检查标准，并加严了部分型号的尺寸公差范围（见5.6，2009年版的3.6）；
更改了组批要求（见7.2 ，2009年版的5.2）；

明确检验结果的判定方法（见7.4，2009年版的5.4 ）；

修改了质量证明书要求（见8.2，2009年版的6.2）。
请注意本文件的某些内容可能涉及专利。本文件的发布机构不承担识别专利的责任。

本文件由全国有色金属标准化技术委员会(SAC/TC243)提出并归口。

本文件起草单位：自贡硬质合金有限责任公司、******。
本文件主要起草人：******。

本文件所代替标准的历次版本发布情况为：

——1993年首次发布为GB/T 14446—1993；  

 ——2006年第一次修订为YS/T 553—2006 、2009年第二次修订为YS/T 553—2009；

 ——本次为第三次修订。
重型刀具用硬质合金刀片毛坯
范围

本文件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、贮存及订货单内容。

本文件适用于重型刀具用硬质合金刀片毛坯。
规范性引用文件

下列文件中的内容通过文中的规范性引用而构成本文件必不可少的条款。其中，注日期的引用文件，仅该日期对应的版本适用于本文件；不注日期的引用文件，其最新版本（包括所有的修改单）适用于本文件。
GB/T 2076    切削刀具用可转位刀片型号表示规则

GB/T 5242    硬质合金制品检验规则与试验方法

GB/T 5243    硬质合金制品的标志、包装、运输和贮存

    3  术语和定义

本文件没有需要界定的术语和定义。

4  分类及型号表示规则

4.1  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。
4.2  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除精度等级外，其他代号按GB/T 2076中的规定执行。

示例1：
[image: image13][image: image14][image: image15][image: image16][image: image17][image: image18][image: image19][image: image20]W   C   T   15   07   24   R   -   Y8
[image: image21]表示断屑槽型为Y型，槽宽为8.0mm

[image: image22]表示切削方向为右切。

[image: image23]表示刀尖圆弧半径rε为2.4mm

[image: image24]表示厚度S为7.93mm

[image: image25]表示切削刃长L为15.2mm

[image: image26]表示单面有断屑槽，单面有40°～ 60°固定沉孔

[image: image27]表示刀片法后角为7°

[image: image28]表示刀片形状为刀尖角为80°等边不等角六边形
5  技术要求

5.1  型号及尺寸

5.1.1  正三角形刀片： TNN、TNA型刀片的示意图分别见图1、图2，型号、尺寸见表1。
[image: image29]
[image: image30.wmf]3-r
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图1  TNN型示意图(无孔，无断屑槽)

图2  TNA型示意图(圆孔，无断屑槽)
 表1  TNN、TNA型的型号及尺寸                 单位为毫米
	型   号
	L≈
	d
	S
	d1
	rε

	TNN270612
	27.5
	15.875
	6.35
	—
	1.2

	TNN270635
	27.5
	15.875
	6.35
	—
	3.5

	TNN330724
	33.0
	19.05
	7.93
	—
	2.4

	TNA270612
	27.5
	15.875
	6.35
	6.35
	1.2


5.1.2  正方形刀片

5.1.2.1  SNN、SNA型刀片的示意图分别见图3、图4，型号、尺寸见表2。


[image: image1.wmf]ε

图3  SNN型示意图(无孔，无断屑槽)
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图4  SNA型示意图(圆孔，无断屑槽)              

               表2  SNN、SNA型的型号及尺寸                 单位为毫米
	型   号
	L
	S
	d1
	rε

	SNN250724
	25.40
	7.93
	—
	2.4

	SNA250924
	25.40
	9.52
	9.12
	2.4

	SNA300932
	30.16
	9.52
	10.31
	3.2


5.1.2.2  SNM-M、SNM-G型刀片的示意图分别见图5、图6，型号、尺寸见表3。

[image: image32.wmf]ε

图5  SNM-M型示意图(圆孔，单面有M型断屑槽)

[image: image33.wmf]ε

图6  SNM-G型示意图(圆孔，单面有G型断屑槽)         

          表3  SNM-M、SNM-G型的型号及尺寸            单位为毫米
	型   号
	L
	S
	d1
	rε

	SNM250724-M3
	25.40
	7.93
	9.12
	2.4

	SNM250724-M7
	25.40
	7.93
	9.12
	2.4

	SNM300932-M9
	30.16
	9.52
	9.12
	3.2

	SNM250724-G
	25.40
	7.93
	9.12
	2.4

	SNM361132-G
	36.51
	11.91
	10.31
	3.2


5.1.2.3  SNM-H、SNM-J型刀片的示意图分别见图7、图8，型号、尺寸见表4。
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图7  SNM-H型示意图(圆孔，单面有H型断屑槽)
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图8  SNM-J型示意图(圆孔，单面有J型断屑槽)  

               表4  SNM-H、SNM-J型的型号及尺寸            单位为毫米
	型   号
	L
	S
	d1
	rε

	SNM220724-H8
	22.23
	7.93
	7.93
	2.4

	SNM250910-H9
	25.40
	9.52
	9.12
	1.0

	SNM250924-H10
	25.40
	9.52
	9.12
	2.4

	SNM250930-H10
	25.40
	9.52
	9.12
	3.0

	SNM301132-H11
	30.16
	11.91
	10.31
	3.2

	SNM220724R(L)-J8
	22.23
	7.93
	7.93
	2.4

	SNM301132 R(L)-J11
	30.16
	11.91
	10.31
	3.2


5.1.2.4  SNM-A型刀片的示意图见图9，型号、尺寸见表5。

[image: image36.wmf]ε


图9  SNM-A型示意图(圆孔，单面有A型断屑槽)

                  表5  SNM-A型的型号及尺寸                   单位为毫米
	型  号
	基  本  尺  寸

	
	L
	S
	d1
	rε

	SNM250924-A10
	25.40
	9.52
	9.12
	2.4

	SNM300910-A7
	30.16
	9.52
	10.31
	1.0

	SNM300932-A10
	30.16
	9.52
	10.31
	3.2


5.1.2.5  SNG型刀片的示意图分别见图10、型号、尺寸见表6。
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图10  SNG型示意图(圆孔，双面有G型断屑槽)                     
 表6  SNG、SNC型的型号及尺寸              单位为毫米

	型   号
	L
	S
	d1
	rε

	SNG191040R
	19.05
	10.00
	7.20
	4.00

	SNG191040L
	19.05
	10.00
	7.20
	4.00


5.1.2.6 SNC型刀片的示意图分别见图11、型号、尺寸见表7。
[image: image38.wmf]ε


图11  SNC型示意图(双面带沉孔，无断屑槽)          
                 表7  SNG、SNC型的型号及尺寸              单位为毫米

	型   号
	L
	S
	d1
	rε

	SNC120600
	12.70
	6.30
	5.30
	0.80

	SNC150600
	15.90
	7.90
	5.30
	0.80


5.1.3  平行四边形刀片
5.1.3.1  BNN型刀片的示意图见图12，型号、尺寸见表8。


[image: image2.wmf]ε


图12  BNN型示意图(无孔，无断屑槽)
           表8  BNN型的型号及尺寸              单位为毫米

	型   号
	L
	B
	S
	rε

	BNN250616
	25.40
	12.7
	6.35
	1.6

	BNN250716
	25.40
	12.7
	7.93
	1.6

	BNN330316
	33.33
	8.3
	3.37
	1.6

	BNN390316
	39.68
	8.3
	3.37
	1.6


5.1.3.2  ANM-H、BNM-H型刀片的示意图分别见图13、图14，型号、尺寸见表9。

[image: image39.wmf]
图13  ANM-H型示意图(圆孔，单面有H型断屑槽)
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图14  BNM-H型示意图(圆孔，单面有H型断屑槽)
                 表9  ANM-H、BNM-H型的型号及尺寸              单位为毫米

	型   号
	L
	d
	S
	d1
	rε

	ANM250912-H9
	25
	25.40
	9.52
	9.12
	1.2

	ANM250920-H9
	25
	25.40
	9.52
	9.12
	2.0

	BNM250924-H10
	25
	25.40
	9.52
	9.12
	2.4


[image: image41.wmf]S

d

1

2-r

ε

d

82°

L

A

A

5.1.4  刀尖角80°的等边不等角六边形刀片： WCT-R(L)-Y型刀片的示意图见图15，型号、尺寸见表10。

图15  WCT-R-Y型示意图(单面带沉孔，单面有Y型断屑槽)
          表10 WCT-R(L)-Y型的型号及尺寸              单位为毫米

	型   号
	L≈
	d
	S
	d1
	rε

	WCT150724R-Y8
	15.2
	22.23
	7.93
	7.93
	2.4

	WCT150724L-Y8
	15.2
	22.23
	7.93
	7.93
	2.4
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5.1.5  圆形刀片：RNM-V、RCM-V型刀片的示意图分别见图16、图17，型号、尺寸见表11。

图16  RNM-V型示意图(圆孔，单面有V型断屑槽)
[image: image43.wmf]
图17  RCM-V型示意图(圆孔，单面有V型断屑槽)        

           表11  RNM-V、RCM-V型的型号及尺寸              单位为毫米

	型   号
	d
	S
	d1

	RNM3812M0-V7
	38
	12.70
	12.6

	RCM200500-V3
	20
	5.56
	6.5

	RCM280900-V4
	28
	9.52
	10.6

	RCM300900-V3
	30
	9.52
	12.6


5.1.6  长方形刀片

5.1.6.1  LNN、LPN型刀片的示意图分别见图18、图19，型号、尺寸见表12。

[image: image44.wmf]
图18  LNN型示意图(无孔，无断屑槽)

[image: image45.wmf]ε


图19  LPN型示意图(无孔，无断屑槽)              

                表12 LNN、LPN型的型号及尺寸              单位为毫米

	型号
	基本尺寸
	参考尺寸

	
	L
	B
	S
	rε

	LNN250608
	25.40
	12.70
	6.35
	0.8

	LNN250708
	25.40
	12.70
	7.93
	0.8

	LNN250616
	25.40
	15.87
	6.35
	1.6

	LNN250916
	25.40
	22.22
	9.52
	1.6

	LPN210416
	21.40
	14.28
	4.76
	1.6

	LPN250516
	25.40
	14.28
	5.15
	1.6


[image: image46.wmf]ε

5.1.6.2  LNW型刀片的示意图见图20，型号、尺寸见表13。

图20  LNW型示意图(单面带沉孔，无断屑槽)
                     表13  LNW型的型号及尺寸                单位为毫米

	型   号
	L
	B
	S
	d1

	LNW160400
	15.88
	9.52
	3.97
	4.30

	LNW190600
	19.05
	14.28
	6.35
	5.40


5.1.6.3  LNJ-H型刀片的示意图见图21，型号、尺寸见表14。

[image: image47.wmf]
图21  LNJ-H型示意图(双面带沉孔，双面有H型断屑槽)

                    表 14  LNJ-H型的型号及尺寸               单位为毫米

	型   号
	L
	B
	S
	d1

	LNJ191200-H
	19.05
	14.86
	12.55
	5.41

	LNJ280900-H
	28.60
	16.00
	9.50
	5.41

	LNJ291400-H
	29.10
	16.35
	14.50
	5.41


5.1.6.4  LNQ-DCEL、LNC-DCER型刀片的示意图分别见图22、图23，型号、尺寸见表15。
[image: image48.wmf]
图22  LNQ-DCEL型示意图

(双面带沉孔，无断屑槽，倒圆刀刃，切削方向为左切)

[image: image49.wmf]|¦¨


图23  LNC-DCER型示意图8

(双面带沉孔，无断屑槽，倒圆刀刃，切削方向为右切)

                     表15  LNQ-DCEL、LNC-DCER型的型号及尺寸          单位为毫米

	型号
	基本尺寸
	参考尺寸

	
	L
	B
	S
	d1
	d2
	d3
	a
	b
	θ
	Kr
	α’n

	LNQ1906DCEL
	19.05
	14.5
	6.35
	5.5
	6.2
	8.5
	1.8
	0.4
	60°
	60°
	7

	LNQ2509DCEL
	25.40
	14.5
	9.52
	5.5
	6.2
	8.5
	1.8
	0.4
	60°
	60°
	7

	LNQ2809DCEL
	28.57
	14.5
	9.52
	5.5
	6.2
	8.5
	1.8
	0.4
	60°
	60°
	7

	LNC1906DCER
	19.05
	14.5
	6.35
	5.8
	6.5
	8.5
	1.8
	0.8
	82°
	60°
	7

	LNC2809DCER
	28.57
	14.28
	9.52
	5.8
	6.5
	8.5
	1.8
	0.8
	82°
	60°
	7


5.1.7  平装刀片
5.1.7.1  ANR-H、LNR-H型刀片的示意图分别见图24、图25，型号、尺寸见表16。
[image: image50.wmf]|¦¨


图24  ANR-H型示意图(无孔，单面有H型断屑槽)
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                        图25  LNR-H型示意图(无孔，单面有H型断屑槽)

              表16  ANR-H、LNR-H型的型号及尺寸             单位为毫米

	型号
	基本尺寸
	参考尺寸

	
	L
	B
	S
	K
	Ln

	ANR241200-H12
	24.8
	29.7
	12.9
	10
	12

	ANR291200-H12
	29.8
	29.7
	12.9
	10
	12

	ANR341200-H12
	34.8
	29.7
	12.9
	10
	12

	ANR391200-H12
	39.8
	29.7
	12.9
	10
	12

	LNR241200-H12
	24.8
	29.7
	12.9
	10
	12

	LNR291200-H12
	29.8
	29.7
	12.9
	10
	12

	LNR341200-H12
	34.8
	29.7
	12.9
	10
	12

	LNR391200-H12
	39.8
	29.7
	12.9
	10
	12


5.1.7.2  LNF-H型刀片的示意图见图26，型号、尺寸见表17。
[image: image52.wmf]15°

0.6

40°

R8

0.6

B

L

A部放大�

A

S

10

K

R5

15°

90°

4-R1.5

105°�

Ln


图26  LNF-H型示意图(无孔，双面有H型断屑槽)
  表17 LNF-H型的型号及尺寸             单位为毫米

	型号
	基本尺寸
	参考尺寸

	
	L
	B
	S
	Ln
	f
	R

	LNF201200-H11
	20.0
	16.0
	12.7
	11
	0.5
	15～20

	LNF301400-H15
	30.0
	20.0
	14.2
	15
	0.6
	15～20

	LNF401400-H15
	40.0
	20.0
	14.2
	15
	0.6
	15～20

	LNF601600-H16
	60.0
	25.0
	16.2
	16
	0.7
	15～20


5.1.8  立装刀片
5.1.8.1  LNM-H、LNG-H型刀片的示意图分别见图27、图28，型号、尺寸见表18。
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图27  LNM-H型示意图(圆孔，单面有H型断屑槽)
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图28  LNG-H型示意图(圆孔，双面有H型断屑槽

                     表18  LNM-H、LNG-H型的型号及尺寸            单位为毫米

	型号
	基本尺寸
	参考尺寸

	
	L
	B
	S
	d1
	I
	R
	f

	LNM271200-H12
	29.0
	22.0
	12.0
	6.5
	27.3
	15
	0.9

	LNM321200-H12
	34.0
	22.0
	12.0
	6.5
	32.3
	15
	0.9

	LNM401200-H12
	42.0
	22.0
	12.0
	6.5
	40.3
	15
	0.9

	LNG261200-H12
	29.0
	22.0
	12.0
	6.5
	26.3
	11
	0.9

	LNG421200-H12
	45.0
	22.0
	12.0
	6.5
	42.3
	11
	0.9


5.1.8.2  BNM-H型刀片的示意图分别见图29，型号、尺寸见表19。
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图29  BNM-H型示意图(圆孔，单面有H型断屑槽)
               表19 LNU-Y、BNM-H型的型号及尺寸              单位为毫米

	型号
	基本尺寸
	参考尺寸

	
	L
	B
	S
	d1
	I
	R
	f

	BNM271200H12
	29.0
	22.0
	12.5
	6.5
	26.7
	15
	0.9

	BNM321200L-H12
	34.0
	22.0
	12.5
	6.5
	32.0
	15
	0.9

	BNM401200L-H12
	42.0
	22.0
	12.5
	6.5
	40.0
	15
	0.9

	BNM271200R-H12
	29.0
	22.0
	12.5
	6.5
	27.0
	15
	0.9

	BNM401200R-H12
	42.0
	22.0
	12.5
	6.5
	40.0
	15
	0.9


5.2 化学成分

    重型刀片毛坯推荐采用钴含量8%或10%的WC-Co合金，若有特殊要求则由供需双方协商确定。产品的化学成分由供方保证，不作为需方验收依据。
5.3 物理性能、力学性能

 重型刀片毛坯物理性能、力学性能应符合表20的规定，若有特殊要求则由供需双方协商确定。

表20  重型刀片毛坯物理与力学性能

	钴含量，%
	密度，g/cm3
	洛氏硬度，HRA 
	横向断裂强度，N/mm2

	6
	＞14.78
	＞90.0
	≥1800

	8
	＞14.65
	＞89.0
	≥2000


5.4 组织结构

重型刀片毛坯组织结构应符合表21的规定，若有特殊要求则由供需双方协商确定。

表21  重型刀片毛坯组织结构

	孔隙度
	非化合碳
	宏观孔洞分档

	
	
	＞25μm～75μm
	＞75μm～125μm
	＞125μm

	≤A04B02
	≤C00
	≤4个
	≤1个
	0


5.5外观质量

5.5.1产品表面不允许起皮、鼓泡、砂眼、分层、裂纹、未压好、塞孔等缺陷。重型刀片毛坯允许轻微的粘模、粘料（具体要求见表22）。非工作面痕迹深度不大于0.15mm、工作面痕迹深度不大于0.10mm、非工作面毛刺最大尺寸不超过0.20mm、工作面毛刺最大尺寸不超过0.10mm。重型刀片毛坯表面允许轻微渗碳，同一片产品颜色应均匀一致，不允许出现明显的颜色差异。
  表22  粘模、粘料允许极限          单位为毫米
	产品尺寸

（L）
	缺陷长度允许极限（≤）
	缺陷宽（深）度/高度允许极限（≤）

	
	工作面
	非工作面
	工作面
	非工作面

	＜18.00
	0.30
	0.40
	0.10
	0.15

	≥18.00
	0.40
	0.50
	0.15
	0.20


5.5.2重型刀片毛坯掉边掉角、毛刺、锯齿、麻点（或麻孔）的长度、宽度、深度规定如表23。
表23各区域缺陷的长度、宽度、深度     单位为毫米

	  长度尺寸

（L）
	表面各区域允许极限宽度（深度）×长度（≤mm）

	
	切削刃部位
	非切削刃部位

	＜18.0
	0.1×0.2
	0.2×0.3

	≥18.0
	0.15×0.3
	0.3×0.4


5.5.3  重型刀片毛坯工作面脏化孔、起泡和缝隙缺陷长度应不大于0.15 mm，其他表面以磨削加工可以消去为原则。             
5.6 尺寸允许偏差、形状公差

5.6.1  刀片毛坯的内切圆直径（d）、长度(L)、宽度（B）、厚度（S）的允许偏差见表24。

          表24  d、L、B、S的允许偏差                单位为毫米
	尺寸
	≤12
	＞12～40
	＞40

	允许偏差
	0～+0.30
	0～+0.40
	0～+0.50


5.6.2  刀片毛坯的刀尖圆弧半径（rε）的允许偏差为±0.20mm。

5.6.3  刀片毛坯的圆孔直径(d1)的允许偏差为±0.20mm。

5.6.4  刀片毛坯的几何角度的允许偏差为±45′。

5.6.5  刀片毛坯的平面度公差见表25。

           表25  刀片毛坯的平面度公差                单位为毫米
	尺寸
	≤18
	＞18～30
	＞30

	公差
	≤0.12
	≤0.15
	≤0.20


6  试验方法

6.1  产品的化学成分分析方法按供需双方协商确定的方法进行。

6.2  产品的物理性能、力学性能、组织结构按GB/T 5242的规定进行，或由供需双方协商确定。

6.3  产品断面组织检查通常在25倍～50倍的双筒体视显微镜下进行。

6.4  产品的外观质量采用目视检查，必要时用相应精度的量具检测。

6.5  产品的尺寸及允许偏差、形位公差用相应精度的量具检测。

7  检验规则
7.1  检查和验收
7.1.1  产品应由供方质量检验部门进行检验，保证产品符合本文件及订货单的规定，并填写产品质量证明书。

7.1.2  需方可对收到的产品按本文件及订货单的规定进行检验，如检验结果与本文件及订货单不符合时，应在收到产品之日起三个月以内以书面形式向供方提出，由供需双方协商解决。如需仲裁，仲裁取样应由供需双方在需方共同进行。

7.2  组批

      产品应成批提交检验，每批产品应由同一化学成分、同一型号的产品组成。

7.3  检验项目及取样

每批产品的检验项目及取样应符合表26的规定。

 表26 重型刀片毛坯取样规则

	检验项目
	取样数量
	要求的章节号
	试验方法的章节号

	化学成分
	按GB/T5242执行
	5.2
	6.1

	物理性能、力学性能
	按GB/T5242执行
	5.3
	6.2

	组织结构
	按GB/T5242执行
	5.4
	6.2

	断面组织
	每批取2件～4件
	5.5
	6.3

	外观
	逐件
	5.5
	6.4

	尺寸及偏差
	逐件
	5.6
	6.5


7.4  检验结果判定

7.4.1  产品的化学成分不合格，判该批产品不合格。

7.4.2  产品的物理性能、力学性能、组织结构、断面组织等检验结果出现不合格，应加倍取样对不合格项进行重复检验，若仍有一个重复检验结果不合格，判该批产品不合格。
7.4.3  产品的外观质量检验不合格，判该件不合格。

7.4.4  产品的尺寸、尺寸允许偏差或形位公差检验不合格，判该件不合格。

8  标志、包装、运输、贮存及质量证明书
8.1  产品的标志、包装、运输和贮存

产品的标志、包装、运输和贮存按GB/T 5243的规定执行。

8.2  质量证明书

每批产品应附有产品质量证明书，其上注明：

a) 供方名称、地址；

b) 产品名称、型号；

c) 产品牌号、批号；

d) 每批净重或数量；

e) 各项分析检验结果和质量检验部门印记；

f) 检验日期。

9  订货单内容

    订购本文件所列产品的订货单（或合同）应包括下列内容:

a) 产品名称；

b) 产品型号；

c) 产品牌号；

d) 产品净重或数量；

e) 本文件编号；

f) 其他。
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