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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。
本文件适用于铝合金用整体硬质合金高速切削刀具，高速切削速度范围在1000 m/min～7000 m/min。
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 6131.1   铣刀直柄  第1部分：普通直柄的型式和尺寸
GB/T 5243     硬质合金制品的标志、包装、运输和贮存
GB/T 5242     硬质合金制品检验规则与试验方法
JB/T 12608    刀具表面微裂纹检测方法
JB/T 10231.3  刀具产品检测方法
3  术语和定义
本文件没有需要界定的术语和定义。
4  产品型式
整体硬质合金高速切削刀具的刃口有两刃和三刃，刀具外观形式见图1、图2。

       
图1  两刃整体硬质合金高速切削刀具产品型式

      

图2  三刃整体硬质合金高速切削刀具产品型式

标引序号说明：
d1——刃径
d2——柄径
d3——颈径
l1——总长
l2——刃长
l3——工作长度
l4——圆柱柄长度
r——刀尖圆角
5  技术要求
5.1  产品尺寸及允许偏差应符合表1的规定。
表1  尺寸及允许偏差
	d1（mm）
	d 2（mm）
	d3（mm）
	l2（mm）
	l4（mm）

	基本尺寸
	允许偏差
	基本尺寸
	允许偏差
	基本尺寸
	允许偏差
	基本尺寸
	允许偏差
	基本尺寸
	允许偏差

	6
	h9
	6
	h6
	5.5
	±0.05
	10
	
	36
	

	8
	
	8
	
	7.5
	
	10
	
	36
	

	10
	
	10
	
	9.5
	
	12
	
	40
	

	12
	
	12
	
	11.2
	
	14
	
	45
	

	16
	
	16
	
	15
	
	18
	
	48
	

	20
	
	20
	
	19
	
	24
	
	50
	

	25
	
	25
	
	24
	
	30
	
	56
	

	注：1.l3、r由供需双方协商决定；                                                                                                                
    2.l1=l3+l4.。


5.2  形位公差
整体硬质合金高速切削刀具的轴向跳动不大于0.01mm，径向跳动不大于0.005mm。 
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选用钴含量10%～12%，洛氏硬度HRA92～HRA93，抗弯强度大于4000N/mm²的硬质合金圆棒，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中标定的结构设计。
表2  端刃    
	刃数
	端刃

	2
	双长齿

	3
	三短齿


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由供需双方协商决定。
5.5.4  工作长度
整体硬质合金高速切削刀具的工作长度由供需双方协商决定。
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应符合表3的规定。
表3  粗糙度
	表面位置
	Ra ，不大于

	周刃前刀面
	0.2

	周刃后刀面
	0.4

	端刃前刀面
	0.2

	端刃后刀面
	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应有微裂纹存在。
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、量仪进行检测。
6.2  产品圆跳动的检测方法按JB/T10231.3执行。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；跳动表选用精度0.001mm的千分表。
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、刀具专用测量仪等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。
6.7  产品微裂纹的检测按JB∕T 12608的规定进行。
7  检查和验收
7.1 产品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。
7.2  组批
    产品应成批提交检验。
7.3  检验项目及取样
    产品的检验项目及取样应符合表4的规定。
表4  检验项目及取样规则
	检验项目
	取样数量
	技术要求的章条号
	试验方法的章条号

	产品尺寸及允许偏差
	逐件
	5.1
	6.1

	形位公差
	逐件
	5.2
	6.2

	动平衡
	逐件
	5.3
	6.3

	材料
	按GB/T 5242的规定进行
	5.4
	6.4

	结构
	逐件
	5.5
	6.5

	表面质量
	逐件
	5.6
	6.6

	微裂纹
	逐件
	5.6
	6.7


7.4  检验结果的判定
7.4.1 产品的尺寸、形位及允许偏差不合格时，判该件产品不合格。
7.4.2 产品的动平衡检验结果不合格时，判该件产品不合格。
7.4.3 产品材料检验结果不合格时，允许另取1份试样对不合格项进行重复检验，若重复检验结果仍不合格，判该批产品不合格。
7.4.4 产品的外观质量检验结果不合格时，判该件产品不合格。
7.4.5 产品的微裂纹检验结果不合格时，判该件产品不合格。

8  标志、包装、运输、贮存和随行文件
8.1  刻字
8.1.1  产品表面应刻字，刻字内容：商标、规格型号、流水编码，或按客户需求刻字。
8.1.2  刻字从距柄部端面2mm位置开始，距柄部端面20mm止，沿轴向从柄部端面向刃部方向进行。
8.1.3  商标、规格型号刻字字体高度应符合表4的规定。
表4  字体高度
	d2（mm）
	字高（mm）

	6
	1.5

	8～12
	2.0

	16～25
	2.5


8.2  包装
8.2.1  产品的包装应符合GB/T 5243 标准，同时使用整体硬质合金切削刀具专用包装盒包装，并作相应的刃口保护措施。
8.2.2  产品应贴标签，标签的内容应至少包括以下几方面内容：
a）产品名称；
b) 商标；
c) 产品规格；
d) 生产日期；
e) 刀具编码。
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 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。
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