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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。

本文件由中国有色金属工业协会提出。

本文件由全国有色金属标准化技术委员会(SAC/TC243)归口。

本文件主要起草单位：成都长城切削刀具有限责任公司、自贡硬质合金有限责任公司、株洲钻石切削刀具股份有限公司、厦门金鹭特种合金有限公司、浙江恒成硬质合金有限公司。

本文件主要起草人：
整体硬质合金高速切削刀具

1  范围

本文件规定了整体硬质合金高速切削刀具的技术要求、检验规则、标识、包装、运输和贮存的内容。

本文件适用于加工铝合金材料的整体硬质合金高速切削刀具。

2  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 5243-2020  硬质合金制品的标志、包装、运输和贮存
GB/T 6117-2010  立铣刀

GB/T 6118-2010  立铣刀 技术条件
GB/T 12204-90  金属切削 基本术语

JB/T 10231.3  刀具产品检测方法
JB/T 12608-2016  刀具表面微裂纹检测方法
ISO 513：2012  排屑切削加工中硬质切削材料的应用  排屑主要类别和应用分类的命名
ISO 10911：2010  硬质合金直柄立铣刀 尺寸

DIN 6535  硬质合金麻花钻和立铣刀用圆柱柄 尺寸 
3  定义和符号
下列术语和符号适用于本文件。
3.1定义

整体硬质合金高速切削刀具的“高速切削”是一个相对的概念，目前没有统一的定义，对于不同的加工方法和工件材料，高速切削速度都有不同的范围值。CIRP切削委员会提出刀具切削线速度500~7000m/min的切削加工为高速切削；根据ISO1940标准，切削时刀具主轴转速高于8000r/min为高速切削；德国Darmstadt工业大学生产工程与机床研究所（PTW）提出高于普通切削速度的5~10倍可称为高速切削。因此高速切削不能简单的用某一具体切削速度值或范围来定义，根据不同切削条件，具有不同的高速切削速度范围，本标准涉及的铝合金材料的高速切削线速度范围大致在1000~7000m/min。
3.2符号

    d1——刃径

d2——柄径

d3——颈径

l1——总长

l2——刃长

l3——工作长度

r——刀尖圆角
z——齿数

β——螺旋角
d1M——测量面M上的直径

d1N——测量面N上的直径
dp——端刃轴向跳动检测圆周直径

m1——距端面测量面的距离

n1——距颈部测量面的距离
tp——轴向跳动公差

tr——径向跳动公差

4  产品型式
按DIN6535-HA的圆柱柄型式，整体硬质合金高速切削刀具型式见图1，尺寸见表1。
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 EMBED [image: image2.wmf]
图1 整体硬质合金高速切削刀具外型结构
5  技术要求

5.1 产品尺寸及允许偏差
                      表1 尺寸及允许偏差              单位:mm

	d1
(h9)
	d 2

(h6)
	d3

±0.05
	l1 eq \o(\s\up 11(+1.0),0)
	l2 eq \o(\s\up 11(+1.0),0)
	l3 eq \o(\s\up 11(+1.0),0)
	r

	6
	6
	5.5
	58
	10
	22
	见5.5.3

	8
	8
	7.5
	63
	10
	27
	

	10
	10
	9.5
	72
	12
	32
	

	12
	12
	 11.2
	77
	14
	32
	

	16
	16
	15
	90
	18
	42
	

	20
	20
	19
	102
	24
	52
	

	25
	25
	24
	120
	30
	60
	


5.2 形位公差
5.2.1整体硬质合金高速切削刀具的轴向跳动≤0.01mm，径向跳动公差≤0.005mm，测量位置见图2。
5.2.2端刃轴向跳动公差tp在直径dp= d1－2r圆周上适用，但dp不大于 0.8d1，周刃径向圆跳动公差tr在到端面的距离m1或到距颈部距离n1中适用。
[image: image3.png]



 图2  测量位置示图 

5.3 动平衡

    整体硬质合金高速切削刀具的动平衡等级需达G2.5及以上。
5.4 材料

制作整体硬质合金高速切削刀具的材料按照ISO 513的切削应用类硬质合金HF系列。选用钴含量10~12%，洛氏硬度HRA92~93，抗弯强度大于4000N/mm²的超细晶粒硬质合金材料，棒材内部不允许有裂纹缺陷。

5.5结构
5.5.1 端刃

端刃按表2中标定的要求设计，端刃示图如图3所示：
表2 端刃    

	刃数
	端刃

	2
	双长齿

	3
	三短齿

	注：1.双长齿为前刀面正过心形式；2.三短齿为中心断开形式。



[image: image4.wmf]双长齿
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              双长齿                                          三短齿
图3 端刃示图

5.5.2 切削和旋转方向

整体硬质合金高速切削刀具采用右旋右切形式。
5.5.3 刀尖

整体硬质合金高速切削刀具的刀尖设计为圆角或倒角。刀尖的倒角应该由刀具制造厂自行决定，圆角r大小由使用厂家决定。

5.6 表面质量
5.6.1 粗糙度
整体硬质合金高速切削刀具刀刃表面粗糙度Ra见表3。

                                 表3 粗糙度                             

	表面位置
	Ra max.

	周刃前面
	0.2

	周刃后面
	0.4

	端刃前面
	0.2

	端刃后面
	0.4

	柄部表面
	0.4


5.6.2 微裂纹 
整体硬质合金高速切削刀具不允许有微裂纹存在。
6  试验方法
6.1  产品尺寸及允许偏差采用相应精度的量具、量仪进行。
6.2  产品尺寸允许偏差及形位公差的检测采用相应精度的量具、量仪进行。
整体硬质合金高速切削刀具圆跳动的检测方法按JB/T10231.3执行，检测方法示意图见图4。
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图4 形位公差的测量示图

注1：测量时刀具应沿与其正常切削加工时的旋转方向绕自身轴线反向旋转，且柄部端面始终靠紧仪器右侧定位面；

     注2：测量时跳动表选用精度0.001的千分表，侧头下压力尽量小，刀具旋转一周长表针在刻度盘的转动范围在20~70之间。
6.3  产品的动平衡量可通过专用刀具动平衡机检测。
6.4  产品材料的测定按供需双方确定的方法进行。
6.5  产品结构的端刃形式、切削和旋转方向检测按图纸对比观测，刀尖R采用投影仪、卓乐等专用测量仪器轮廓扫描的方法检测。
6.6  产品的粗糙度采用粗糙度对比块或专用的粗糙度检测仪器检测，微裂纹的检测按JB∕T 12608-2016的规定进行。
7  检查和验收

7.1产品应由刀具制造厂家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。

7.2 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的规定不符时，应在收到产品之日起三个月内以书面形式向供方提出，由供需双方协商解决。如需仲裁，应由供需双方在需方共同取样或协商确定。
8  标志、包装、运输、贮存和随行文件
8.1 刻字

8.1.1刻字位置在距柄部端面20mm范围内进行刻字，从距柄部端面2mm位置开始，沿轴向从柄部端面向刃部方向刻字。

8.1.2 刻字字体高度

表4  字体高度对照表

	d2（mm）
	6
	8~12
	16~32

	字高（mm）
	1.5
	2.0
	2.5


        注意：流水编码字体高度不按此表执行。

8.1.3 刻字内容：商标、规格型号、流水编码，或按客户需求刻字。

8.2 包装

8.2.1 按GB/T 5243-2020标准执行，同时使用整体硬质合金切削刀具专用包装盒进行包装，并作相应的刃口保护措施。

8.2.2 包装盒上粘贴专用不干胶标签。

8.2.3 对于整体硬质合金高速切削刀具，在没有特殊要求的情况下，标签上的打印内容包括产品名称、商标、生产日期、刀具编码和规格。

8.3 运输及贮存
整体硬质合金高速切削刀具的运输和贮存按GB/T 5243-2020标准执行。
9  订货单内容

订购本文件所列产品的订货单应包括下列内容:

a）供方单位名称；
b) 需方单位名称；
c) 产品名称；

d) 产品规格；
e) 数量；

f) 供方内部产品编码；

g) 其他。

                    YS 
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