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一、工作简况
1.1 项目来源
根据《国标委发[2024]44号20242989-T-610》及2025年有色标委会工作安排的要求，由株洲钻石切削刀具股份有限公司负责修订国家标准《带圆角沉孔固定的硬质合金可转位刀片尺寸》，该项目计划编号为20242989—T—610，计划完成年限为2026年1月。
1.2 本标准所涉及的产品简况
1949～1950年间，美国最早研制成采用机械夹固的可转位车刀，并于1954年开始出售称为丢弃式(throw-away)的可转位刀片和车刀。在切削加工中,当一个刃尖磨钝后，将刀片转位后使用另外的刃尖。可转位刀具与钎焊式和其他机械夹固式的刀具相比有如下优点:
①避免了硬质合金钎焊时容易产生裂纹的缺点；
②可转位刀片适合用气相沉积法在硬质合金刀片表面沉积薄层更硬的材料(碳化钛、氮化钛和氧化铝)，以提高切削性能；
③换刀时间较短；
④由于可转位刀片是标准化和集中生产的，刀片几何参数易于一致，切屑控制稳定。
可转位刀具的应用范围很广，包括各种车刀、镗刀、铣刀、外表面拉刀等，相关技术正在高速发展。
1.3 承担单位情况及主要工作过程
1.3.1 主要参与单位和工作组成员及其工作
本文件起草单位有：株洲钻石切削刀具股份有限公司、株洲硬质合金集团有限公司、厦门金鹭特种合金有限公司、赣州澳克泰工具技术有限公司、力锋精密工具（浙江）有限公司和崇义章源钨业股份有限公司。
其中，主要承担单位是株洲钻石切削刀具股份有限公司，我国第一片数控刀片诞生地、国内切削刀具龙头企业，隶属于中国五矿。是硬质合金全国重点实验室核心成员、国家制造业单项冠军。入选国家“数控机床”科技重大专项十大标志性成果之“关键领域所需成套刀具及成套装备”，以及国家“奋进新时代”主题成就展。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、整体硬质合金刀具生产线、传统刀片生产线以及超硬刀具生产线，并成立了集科研、应用研究为一体的研发中心。目前公司数控刀片的年生产能力达15000万片/年，整体硬质合金刀具1000万支/年，硬质合金机夹焊接刀片1450吨/年，数控刀具60万把/年。公司设有科技质量部，负责公司的质量管理体系策划、实施、保持和改进，负责质量方针、目标的宣贯及质量管理体系内部审核及管理评审的组织，负责公司产品质量的控制。公司产品20%销往国外，在欧洲和美国的常设销售公司在内的海外销售网覆盖全球七十多个国家和地区，产品远销世界各大洲。
株洲硬质合金集团有限公司，是国家“一五”期间建设的156项重点工程之一，是中国五矿集团旗下硬质合金产业的核心成员之一，有色行业集硬质合金产品的研究、设计、制造、服务于一体的专业化大型国有企业。公司累计获得授权专利400余项，其中，发明专利140余项。累计承担了行业120项以上国行标制修订，公司先后获得国家级科技奖项6项，省级科技奖项40余项。株洲硬质合金集团有限公司，积极参与本文件的调研工作，为标准编制提供了大量各公司刀片产品现有尺寸规格的应用数据，并对标准的征求意见稿提出了修改意见，为本标准的编制工作提供了有力的支撑。
厦门金鹭特种合金有限公司，是享誉国际的钨粉末、硬质合金及精密刀具制造综合企业。公司拥有从钨粉末、硬质合金到深加工刀具的完整产业链，具备年产9000吨/钨粉、碳化钨粉、6000吨合金棒材、1000吨矿用合金、800万支硬质合金整体刀具和4500万片数控切削刀片的综合生产规模。“金鹭”牌系列产品以优良的品质和完善的服务享誉国内外，客户遍布全球四十多个工业发达国家和地区。公司通过不断的自主创新和科技进步，先后自主实施了包括国家科技攻关计划、国家重点火炬计划、国家重点新产品在内的21项国家级科技计划和2项国家重点技改工程，完成省、市及企业级技术课题300多项，研制和开发出一批具有自主知识产权的先进设备、工艺技术和产品，申请专利400项（已获批280项），形成了一系列具有自主知识产权的钨粉、碳化钨粉、硬质合金及其精密刀具专有制造技术。
赣州澳克泰工具技术有限公司，是上市企业——章源钨业的全资子公司。自2007年成立以来，一直深耕于钨产业链深加工领域，专注自有技术研发，不断推进硬质合金产品向高精密、高附加值升级。公司主营产品包括高性能硬质合金涂层刀片及高性能硬质合金棒材，为客户提供全套的加工工艺、技术和项目解决方案。产品系列基本实现了铸铁、钢件、不锈钢、铝合金、高温合金和高硬度钢的车、铣、钻加工等领域应用的全面覆盖，产品广泛应用于石油、电力、钢铁、轨道交通、新能源汽车等领域。公司顺利通过ISO9001质量、ISO45001职业健康安全、ISO14001环境等管理体系认证，被评为国家高新技术企业，获得了“2020年江西省智能制造标杆企业”、“江西省信息化和工业化深度融合示范企业”等称号，并被国家工业和信息化部列为“2017年两化融合管理体系贯标试点企业”、“2020年工业企业知识产权运用试点企业”、“2021年国家专精特新‘小巨人’企业”、“国家级专精特新重点‘小巨人’企业”，被国家知识产权局评为“国家知识产权优势企业”。公司拥有一百余项专利，并承担超细晶硬质合金纳米涂层刀具制备及其在航空航天高温合金材料加工应用、Ti(C、N)基金属陶瓷刀具开发及高速切削应用研究等多项省科技计划、重点新产品计划项目;掌握硬质合金混合料均匀控制技术、CVD硬质合金涂层技术、PVD硬质合金涂层技术等多项自主核心技术。
力锋精密工具（浙江）有限公司，是专业从事硬质合金可转位刀片、金属陶瓷刀片及配套刀杆研发制造的国家级高新技术企业，同时深耕PVD物理涂层技术创新，为全球精密加工领域提供高精度、高可靠性的数控刀具解决方案。公司扎根浙江，现运营占地29亩的智能化生产基地，配备闭式喷雾干燥机、CNC粉末成形中心、装盘去毛刺机器人及物理沉积溅射镀膜机等国际尖端设备，实现刀片制造精度±0.001mm的行业标杆。依托5000万元专项投入打造的企业技术中心，400余名技术精英构建了覆盖研发、生产、检测的全链条体系，累计突破30余项材料科学与涂层工艺核心技术。作为行业标杆，力锋已获评国家级专精特新"小巨人"、浙江省级企业技术中心等荣誉，连续四年入选温岭市百强企业名录，公司严格遵循ISO9000质量管理体系、ISO14000环境管理体系和OHSAS18000职业健康安全体系，以"零缺陷"标准贯穿全流程。凭借直销网络与多元化渠道战略，力锋精密产品已深度渗透汽车制造、航空航天、精密模具等高端领域。
崇义章源钨业股份有限公司是集钨矿开采、冶炼加工及硬质合金制造于一体的全产业链高新技术企业。公司成立于2000年，总部位于“世界钨都”江西省赣州市崇义县，2010年在深交所上市。公司构建了完整的钨产业体系，涵盖上游探矿、采矿、选矿，中游冶炼(仲钨酸铵、氧化钨、钨粉、碳化钨粉等)，以及下游精深加工(硬质合金制品)。目前拥有6座采矿权矿山、8个探矿权矿区、3个钨冶炼精深加工厂，并下设4家全资子公司、1家控股子公司及2家参股公司，是国内少数具备钨全产业链布局的企业之一。在技术创新方面，集团累计获得授权专利500余件，主持或参与制定国家标准、行业标准 40 余项，并拥有15 项省级认定的新技术、新产品。承担国家级、省级重点科技项目 30余项，荣获“国家科技进步二等奖”、“江西省科技进步一等奖”等 17 项省部级以上科技奖励。公司在钨矿采选、冶炼及粉末冶金领域技术国内领先，部分达到国际先进水平，硬质合金技术居国内前列。崇义章源钨业股份有限公司，积极参与本文件的调研工作，为标准编制提供了大量各公司刀片产品现有尺寸规格的应用数据，并对标准的征求意见稿提出了修改意见，为本标准的编制工作提供了有力的支撑。

1.3.2主要工作成员所负责的工作情况
本文件主要起草人有：XXX。
主要工作成员所负责的工作情况见表1。
表1 主要工作成员所负责的工作情况
	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；

	
	
	负责标准审核、校对及协调工作；

	
	
	提供相关产品尺寸规格应用数据，负责标准修订及校对；

	
	
	提供相关产品尺寸规格应用数据，负责标准修订及校对；

	
	
	提供相关产品尺寸规格应用数据，负责标准修订及校对；


1.3.3 主要工作过程
株洲钻石切削刀具股份有限公司在接到本文件制定任务后，立即组织骨干人员成立了标准编制组，统计了本公司现有刀片产品的尺寸规格数据，并初步制定了刀片的尺寸范围。
1. 立项阶段
2021年4月，株洲钻石切削刀具股份有限公司向全国有色金属标准化技术委员会粉末冶金分会(SAC/TC243/SC4)提交国家标准《带圆角沉孔固定的硬质合金可转位刀片尺寸》项目建议书。
2024年国家下达《带圆角沉孔固定的硬质合金可转位刀片尺寸》项目计划，计划号为：20242989—T—610。
2024年12月，《带圆角沉孔固定的硬质合金可转位刀片尺寸》项目成功立项。
2. 起草阶段
2024年12月，株洲钻石切削刀具股份有限公司、株洲硬质合金集团有限公司等单位代表明确了由株洲钻石切削刀具股份有限公司落实《带圆角沉孔固定的硬质合金可转位刀片尺寸》起草编制工作，组织成立了标准编制组，对工作任务进行了分解，明确成员的任务要求，制定工作计划和进度安排，对《带圆角沉孔固定的硬质合金可转位刀片尺寸》进行了任务落实。
2024年12月2025至3月， 株洲钻石切削刀具股份有限公司组织标准修订任务参与单位根据生产实际及当前市场情况组织各公司生产、质控、营销等部门骨干、技术人员对此标准进行了重新审查及论证，作为本标准修订的依据。
3. 征求意见阶段
4. 审查阶段
5. 报批阶段
二、标准编制原则和确定标准主要内容的论据
2.1 标准编制原则
2.1.1 符合性
本文件严格按照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》的要求进行编制。
2.1.2 适用性
本标准在参照国内同类产品生产技术水平的基础上，体现了国内可转位刀片生产及应用实际情况，修订后的标准符合当前国内各生产企业的技术需要，力争做到标准切实可行，具有可操作性，能够被应用单位普遍接受，使得本文件具有好的适用性。
2.1.3 先进性
非等效采用国外先进标准，不仅有利于与国际先进水平接轨，还参考国内硬质合金行业现状，进一步细化按刀片类别对各尺寸进行规范，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确定标准主要内容与论据
2.2.1 标准适用范围
本文件规定了带圆角沉孔固定的硬质合金可转位刀片尺寸数值。
本文件适用于通过沉头螺钉固定或其他方式（如插销固定）安装在车削、钻削工具上的，带有圆角的、沉孔固定的硬质合金可转位刀片。
2.2.2 规范性引用文件
下列文件中的条款通过本标准的引用而成为本标准的条款。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标准，然而，鼓励根据本标准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标准。
GB/T 2075 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（ISO 513:2004，IDT）；
GB/T 2076 切削刀具用可转位刀片型号表示规则（ISO 1832:2017，IDT）。
2.2.3 标准修订内容与论据
本文件代替GB/T 2080-2007《带圆角沉孔固定的硬质合金可转位刀片尺寸》。本文件与GB/T 2080-2007相比除结构调整和编辑性改动外，主要技术变化如下： 
a）增加了带有11°法后角、55°刀尖角的菱形刀片的尺寸及允许偏差的规定；增加了带有11°法后角、35°刀尖角的菱形刀片的尺寸及允许偏差的规定；增加了带有15°法后角、圆形刀片的尺寸及允许偏差的规定增加DPG*、VPG*、RDM*三个类型的尺寸规定（见第7章7.7-7.9）；；
b）附录A补充了增加类型的尺寸允许偏差附录A中增加DPG*、VCG*、VPG*、RDM*四个类型的尺寸允许偏差的规定；（见A.1-A.2）；
c）附录C补充了增加类型的尺寸范围附录C中增加DPG*、VPG*、RDM*三个类型尺寸范围的规定；（见C.5）；
经多方市场调研，随着切削加工工况需求越来越丰富，零件加工精度、加工表面质量要求越来越高，11°法后角的35°、55°菱形刀片，尤其是精度更高的G级公差刀片在小零件等精密加工中广泛应用；和15°法后角的圆形刀片的应用场合逐渐增多，；这些类型刀片精度更高的G级公差刀片也在小零件精密加工中广泛应用，市场需求量大，需要做相应规范。
d）增加了刀片后角的允许偏差±30′增加刀片后角的允许偏差；（见图3-图8，图12，表9-表11）；
带沉孔固定的可转位刀片有不同的后角，影响装夹在刀具中的定位精度，影响同时对加工精度、和刀具寿命也有影响，；随着数控刀片企业生产工艺控制水平的不断提升，有必要对刀片后角的允许偏差需要做相应规范。
e）修改附录D内容；
附录D更改为文件指定的代号与ISO 13399系列确定的首选代号之间的对应关系附录D内容调整为本标准中指定的代号与ISO 13399系列确定的首选代号之间的对应关系；
f）更新参考文献；
根据标准中参考的国际标准，更新参考文献。
2.2.4主要参与单位的产品尺寸规格
国内生产硬质合金可转位刀片的企业很多，表2-表45分别为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、赣州澳克泰工具技术有限公司、力锋精密工具（浙江）有限公司厦门金鹭特种合金有限公司、株洲硬质合金集团有限公司的部分刀片产品主要尺寸的应用数据。
株洲钻石切削刀具股份有限公司刀片产品有几万种，其中，部分带圆角沉孔固定的硬质合金可转位刀片尺寸满足标准规范要求，应用情况见下表2，例如：钢件加工专用刀片覆盖T、S、C、D、V、R、W等形状，规格型号基本覆盖了标准规定的尺寸范围，对本标准的制定起到很好的支撑作用。
表2 株洲钻石切削刀具股份有限公司部分带圆角沉孔固定的硬质合金可转位刀片尺寸的应用情况                                                               单位为毫米
	刀片类型
	刀片型号
	内切圆
直径d
	厚度
s
	m尺寸
	刀尖圆角
半径r
	孔径
d1

	带有7°法后角的正三角形刀片
	TCMT090204-HM
	5..56
	2.38
	7.943
	0.4
	2.5

	
	TCMT110202-HF
	6.35
	2.38
	9.322
	0.2
	2.8

	
	TCMT16T308-EM
	9.525
	3.97
	13.494
	0.8
	4.4

	
	TCMT220408-HR
	12.7
	4.76
	18.256
	0.8
	5.5

	带有11°法后角的正三角形刀片
	TPMT090204
	5.56
	2.38
	7.943
	0.4
	2.5

	带有7°法后角的正方形刀片
	SCMW09T304
	9.525
	3.97
	1.808
	0.4
	4.4

	
	SCMT120408-HM
	12.7
	4.76
	2.301
	0.8
	5.5

	
	SCMT150512
	15.875
	5.56
	2.795
	1.2
	5.5

	带有11°法后角的正方形刀片
	SPMW09T304
	9.525
	3.1897
	1.808
	0.4
	4.4

	
	SPMT09T308-HT
	9.525
	3.97
	1.644
	0.8
	4.4

	带有7°法后角、80°刀尖角的菱形刀片
	CCMT060202-XF
	6.35
	2.38
	1.652
	0.2
	2.8

	
	CCMW060204
	6.35
	2.38
	1.544
	0.4
	2.8

	
	CCMT09T308-XF
	9.525
	3.97
	2.206
	0.8
	4.4

	
	CCMW09T304
	9.525
	3.97
	2.426
	0.4
	4.4

	
	CCMT120408-EF
	12.7
	4.76
	3.088
	0.8
	5.5

	带有11°法后角、80°刀尖角的菱形刀片
	CPMW060204
	6.35
	2.38
	1.544
	0.4
	2.8

	
	CPMT060204-HF
	6.35
	2.38
	1.544
	0.4
	2.8

	
	CPMW09T304
	9.525
	3.97
	2.426
	0.4
	4.4

	
	CPMT09T308-HM
	9.525
	3.97
	2.206
	0.8
	4.4

	带有7°法后角、55°刀尖角的菱形刀片
	DCMT070202-EF
	6.35
	2.38
	3.464
	0.2
	2.8

	
	DCMW11T304
	9.525
	3.97
	5.089
	0.4
	4.4

	
	DCMT11T308-AHF
	9.525
	3.97
	4.626
	0.8
	4.4

	
	DCMT150408-EM
	12.7
	4.76
	6.477
	0.8
	5.5

	带有11°法后角、55°刀尖角的菱形刀片
	DPGT070202-SF
	6.35
	2.38
	3.464
	0.2
	2.8

	
	DPGT11T304-SF
	9.525
	3.97
	5.089
	0.4
	4.4

	带有5°法后角、35°刀尖角的菱形刀片
	VBMT110304-XS
	6.35
	3.18
	6.46
	0.4
	2.8

	
	VBMT160408-53
	9.525
	4.76
	9.229
	0.8
	4.4

	带有7°法后角、35°刀尖角的菱形刀片
	VCMT110304-XF
	6.35
	3.18
	6.46
	0.4
	2.8

	
	VCGT160404-NGF
	9.525
	4.76
	10.152
	0.4
	4.4

	带有11°法后角、35°刀尖角的菱形刀片
	VPGT110302-LF
	6.35
	3.18
	6.911
	0.2
	2.8

	带有7°法后角的圆形刀片
	RCMT0803MO-NM
	8
	3.18
	/
	/
	3.4

	
	RCMT10T3MO
	10
	3.97
	/
	/
	4.4

	
	RCMT1204MO-DR
	12
	4.76
	/
	/
	4.4

	
	RCMT2006MO
	20
	6.35
	/
	/
	6.5

	
	RCMT2507MO-GR
	25
	7.94
	/
	/
	8.6

	带有11°法后角的圆形刀片
	RPMT0803MO-MM
	8
	3.18
	/
	/
	3.4

	
	RPMT10T3MO
	10
	3.97
	/
	/
	4.4

	
	RPMT1204MO-MM
	12
	4.76
	/
	/
	4.4

	带有15°法后角的圆形刀片
	RDMT10T3MO -M
	10
	3.97
	/
	/
	4.4

	
	RDMT1204MO -MM
	12
	4.76
	/
	/
	4.4

	带有7°法后角、80°刀尖角的六边形刀片
	WCMT030204
	5.56
	2.38
	1.324
	0.4
	2.5

	
	WCMT040204
	6.35
	2.38
	1.544
	0.4
	2.8

	
	WCMT050304
	7.94
	3.18
	1.986
	0.4
	3.4

	
	WCMT06T308
	9.525
	3.97
	2.205
	0.8
	4.4

	
	WCMT080408
	12.7
	4.76
	3.087
	0.8
	5.5


厦门金鹭特种合金有限公司刀片产品有几万种，其中，部分带圆角沉孔固定的硬质合金可转位刀片尺寸满足标准规范要求，应用情况见下表3。
表3 厦门金鹭特种合金有限公司部分带圆角沉孔固定的硬质合金可转位刀片尺寸的应用情况                                                               单位为毫米
	刀片类型
	刀片型号
	内切圆
直径d
	厚度
s
	m尺寸
	刀尖圆角
半径r
	孔径
d1

	带有7°法后角的正三角形刀片
	TCMT090204-GP
	5.56
	2.38
	7.943
	0.4
	2.5

	
	TCMT110202-MM
	6.35
	2.38
	9.322
	0.2
	2.8

	
	TCMT16T308-MM
	9.525
	3.97
	13.494
	0.8
	4.4

	带有11°法后角的正三角形刀片
	TPMT090204-TP
	5.56
	2.38
	7.943
	0.4
	2.5

	带有7°法后角的正方形刀片
	SCMT09T304-GP
	9.525
	3.97
	1.808
	0.4
	4.4

	带有11°法后角的正方形刀片
	SPMT09T308-CM
	9.525
	3.97
	1.644
	0.8
	4.4

	带有7°法后角、80°刀尖角的菱形刀片
	CCMT060202-MM
	6.35
	2.38
	1.652
	0.2
	2.8

	
	CCMT060204-MM
	6.35
	2.38
	1.544
	0.4
	2.8

	
	CCMT09T304-MM
	9.525
	3.97
	2.426
	0.4
	4.4

	
	CCMT09T308-MM
	9.525
	3.97
	2.206
	0.8
	4.4

	带有11°法后角、80°刀尖角的菱形刀片
	CPGT060204-GP
	6.35
	2.38
	1.544
	0.4
	2.8

	
	CPGT09T304-GP
	9.525
	3.97
	2.426
	0.4
	4.4

	
	CPGT09T308-GP
	9.525
	3.97
	2.206
	0.8
	4.4

	带有7°法后角、55°刀尖角的菱形刀片
	DCMT070202-MM
	6.35
	2.38
	3.464
	0.2
	2.8

	
	DCMT11T304-MM
	9.525
	3.97
	5.089
	0.4
	4.4

	
	DCMT11T308-MM
	9.525
	3.97
	4.626
	0.8
	4.4

	带有11°法后角、55°刀尖角的菱形刀片
	DPGT11T304-FP
	9.525
	3.97
	5.089
	0.4
	4.4

	带有5°法后角、35°刀尖角的菱形刀片
	VBMT110304-MM
	6.35
	3.18
	6.46
	0.4
	2.8

	
	VBMT160408-KM
	9.525
	4.76
	9.229
	0.8
	4.4

	带有7°法后角、35°刀尖角的菱形刀片
	VCMT110304-GP
	6.35
	3.18
	6.46
	0.4
	2.8

	
	VCMT160404-MM
	9.525
	4.76
	10.152
	0.4
	4.4

	带有11°法后角、35°刀尖角的菱形刀片
	VPGT110302-MM
	6.35
	3.18
	6.911
	0.2
	2.8

	带有7°法后角的圆形刀片
	RCET10T3MO-EM
	10
	3.97
	/
	/
	4.4

	
	RCET2006MO-EH
	20
	6.35
	/
	/
	6.5

	带有15°法后角的圆形刀片
	RDET10T3MO-GM
	10
	3.97
	/
	/
	4.4

	
	RDET1204MO-GM
	12
	4.76
	/
	/
	4.4

	
	RDMT1204MO-GM
	12
	4.76
	/
	/
	4.4

	带有11°法后角的圆形刀片
	RPEW10T3MO
	10
	3.97
	/
	/
	4.4

	
	RPET1204MO-GL
	12
	4.76
	/
	/
	4.4

	带有7°法后角、80°刀尖角的六边形刀片
	WCMT050308-DU
	7.94
	3.18
	1.765
	0.8
	3.4

	
	WCMT06T308-DU
	9.525
	3.97
	2.205
	0.8
	4.4


赣州澳克泰工具技术有限公司刀片产品有几万种，其中，部分带圆角沉孔固定的硬质合金可转位刀片尺寸满足标准规范要求，应用情况见下表34。
表34 赣州澳克泰工具技术有限公司部分带圆角沉孔固定的硬质合金可转位刀片尺寸的应用情况                                                               单位为毫米
	
	刀片型号
	内切圆
直径d
	厚度
s
	m尺寸
	刀尖圆角
半径r
	孔径
d1

	
	TCMT 090204-PB1
	5.56
	2.38
	7.943
	0.4
	2.5

	
	TCMT 110204-PC2
	6.35
	2.38
	9.125
	0.4
	2.8

	
	TCMT 16T308-KC2
	9.525
	3.97
	13.494
	0.8
	4.4

	
	TPMT 090204-PC2
	5.56
	2.38
	7.943
	0.4
	2.5

	
	SCMW 09T304-KC2
	9.525
	3.97
	1.808
	0.4
	4.4

	
	SCMT 120408-PC2
	12.7
	4.76
	2.301
	0.8
	5.5

	
	CCMT 060202-PB1
	6.35
	2.38
	1.652
	0.2
	2.8

	
	CCMW060204-KD5
	6.35
	2.38
	1.544
	0.4
	2.8

	
	CCMT 09T308-M2T
	9.525
	3.97
	2.206
	0.8
	4.4

	
	CCMW09T304-KD5
	9.525
	3.97
	2.426
	0.4
	4.4

	
	DCMT 070202-F1T
	6.35
	2.38
	3.464
	0.2
	2.8

	
	DCMW11T304-KD5
	9.525
	3.97
	5.089
	0.4
	4.4

	
	DCMT 11T308-PC2
	9.525
	3.97
	4.626
	0.8
	4.4

	
	VBMT 110304-BS
	6.35
	3.18
	6.46
	0.4
	2.8

	
	VBMT 160408-PB1
	9.525
	4.76
	9.229
	0.8
	4.4

	
	VCMT 110304-PC2
	6.35
	3.18
	6.46
	0.4
	2.8

	
	RDHT 1003MO-MM3
	10
	3.18
	/
	/
	4.4

	
	RDHT 12T3MO-MM3
	12
	3.97
	/
	/
	4.4

	
	RDHW0702MO-HR2
	7
	2.38
	/
	/
	2.8

	
	RDHW 1003MO-HR2
	10
	3.18
	/
	/
	4.4

	
	RDMT 1003MO-MM3
	10
	3.18
	/
	/
	4.4

	
	RDMT 12T3MO-MM3
	12
	3.97
	/
	/
	4.4

	
	RPMW1003MO-HR2
	10
	3.18
	/
	/
	4.4

	
	RPMW10T3MO-HR2
	10
	3.97
	/
	/
	4.4

	
	RPMT 1204MO
	12
	4.76
	/
	/
	4.4

	
	WCMT 030204-DG
	5.56
	2.38
	1.324
	0.4
	2.5

	
	WCMT 040204-DG
	6.35
	2.38
	1.544
	0.4
	2.8

	
	WCMT 080408-DG
	12.7
	4.76
	3.087
	0.8
	5.5

	刀片类型
	刀片型号
	内切圆
直径d
	厚度
s
	m尺寸
	刀尖圆角
半径r
	孔径
d1

	带有7°法后角的正三角形刀片
	TCMT 090204-PB1
	5.56
	2.38
	7.943
	0.4
	2.5

	
	TCMT 110204-PC2
	6.35
	2.38
	9.128
	0.4
	2.8

	
	TCMT 16T308-KC2
	9.525
	3.97
	13.494
	0.8
	4.4

	带有11°法后角的正三角形刀片
	TPMT 090204-PC2
	5.56
	2.38
	7.943
	0.4
	2.5

	带有7°法后角的正方形刀片
	SCMW 09T304-KD5
	9.525
	3.97
	1.808
	0.4
	4.4

	
	SCMT 120408-PC2
	12.7
	4.76
	2.301
	0.8
	5.5

	带有11°法后角的正方形刀片
	SPMW 09T304-KD5
	9.525
	3.97
	1.808
	0.4
	4.4

	
	SPMT 09T308-KC2
	9.525
	3.97
	1.644
	0.8
	4.4

	带有7°法后角、80°刀尖角的菱形刀片
	CCMT 060202-PB1
	6.35
	2.38
	1.652
	0.2
	2.8

	
	CCMW060204-KD5
	6.35
	2.38
	1.544
	0.4
	2.8

	
	CCMT 09T308-M2T
	9.525
	3.97
	2.206
	0.8
	4.4

	
	CCMW09T304-KD5
	9.525
	3.97
	2.426
	0.4
	4.4

	带有11°法后角、80°刀尖角的菱形刀片
	CPMT 060204-PC2
	6.35
	2.38
	1.544
	0.4
	2.8

	
	CPMT 09T308-PC2
	9.525
	3.97
	2.206
	0.8
	4.4

	带有7°法后角、55°刀尖角的菱形刀片
	DCMT 070202-F1T
	6.35
	2.38
	3.464
	0.2
	2.8

	
	DCMW11T304-KD5
	9.525
	3.97
	5.089
	0.4
	4.4

	
	DCMT 11T308-PC2
	9.525
	3.97
	4.626
	0.8
	4.4

	带有11°法后角、55°刀尖角的菱形刀片
	DPGT 070202-M
	6.35
	2.38
	3.464
	0.2
	2.8

	
	DPGT 11T304-M
	9.525
	3.97
	5.089
	0.4
	4.4

	带有5°法后角、35°刀尖角的菱形刀片
	VBMT 110304-BS
	6.35
	3.18
	6.46
	0.4
	2.8

	
	VBMT 160408-PB1
	9.525
	4.76
	9.229
	0.8
	4.4

	带有7°法后角、35°刀尖角的菱形刀片
	VCMT 110304-PC2
	6.35
	3.18
	6.46
	0.4
	2.8

	带有11°法后角、35°刀尖角的菱形刀片
	VPGT 110302-UF
	6.35
	3.18
	6.911
	0.2
	2.8

	带有7°法后角的圆形刀片
	RCMT 0803MO-PD8
	8
	3.18
	/
	/
	3.4

	
	RCMT 1204MO-PD8
	12
	4.76
	/
	/
	4.4

	带有11°法后角的圆形刀片
	RPMW1003MO-HR2
	10
	3.18
	/
	/
	4.4

	
	RPMW10T3MO-HR2
	10
	3.97
	/
	/
	4.4

	
	RPMT 1204MO
	12
	4.76
	/
	/
	4.4

	带有15°法后角的圆形刀片
	RDMT 1003MO-MM3
	10
	3.18
	/
	/
	4.4

	
	RDMT 1204MO-MM3
	12
	4.76
	/
	/
	4.4

	带有7°法后角、80°刀尖角的六边形刀片
	WCMT 030204-DG
	5.56
	2.38
	1.324
	0.4
	2.5

	
	WCMT 040204-DG
	6.35
	2.38
	1.544
	0.4
	2.8

	
	WCMT 080408-DG
	12.7
	4.76
	3.087
	0.8
	5.5


厦门金鹭特种合金有限公司刀片产品有几万种，其中，部分带圆角沉孔固定的硬质合金可转位刀片尺寸满足标准规范要求，应用情况见下表4。
表4 厦门金鹭特种合金有限公司部分带圆角沉孔固定的硬质合金可转位刀片尺寸的应用情况                                                               单位为毫米
	
	
	刀片型号
	内切圆
直径d
	厚度
s
	m尺寸
	刀尖圆角
半径r
	孔径
d1

	
	
	TCMT090204
	5.56
	2.38
	7.943
	0.4
	2.5

	
	
	TCMT110202
	6.35
	2.38
	9.322
	0.2
	2.8

	
	
	TCMT16T308
	9.525
	3.97
	13.494
	0.8
	4.4

	
	
	TPMT090204
	5.56
	2.38
	7.943
	0.4
	2.5

	
	
	SCMT09T304
	9.525
	3.97
	1.808
	0.4
	4.4

	
	
	SPMT09T308
	9.525
	3.97
	1.644
	0.8
	4.4

	
	
	CCMT060202
	6.35
	2.38
	1.652
	0.2
	2.8

	
	
	CCMT060204
	6.35
	2.38
	1.544
	0.4
	2.8

	
	
	CCMT09T304
	9.525
	3.97
	2.426
	0.4
	4.4

	
	
	CCMT09T308
	9.525
	3.97
	2.206
	0.8
	4.4

	
	
	CPGT060204
	6.35
	2.38
	1.544
	0.4
	2.8

	
	
	CPGT09T304
	9.525
	3.97
	2.426
	0.4
	4.4

	
	
	CPGT09T308
	9.525
	3.97
	2.206
	0.8
	4.4

	
	
	DCMT070202
	6.35
	2.38
	3.464
	0.2
	2.8

	
	
	DCMT11T304
	9.525
	3.97
	5.089
	0.4
	4.4

	
	
	DCMT11T308
	9.525
	3.97
	4.626
	0.8
	4.4

	
	
	VBMT110304
	6.35
	3.18
	6.46
	0.4
	2.8

	
	
	VBMT160408
	9.525
	4.76
	9.229
	0.8
	4.4

	
	
	VCMT110304
	6.35
	3.18
	6.46
	0.4
	2.8

	
	
	VCMT160404
	9.525
	4.76
	10.152
	0.4
	4.4

	
	
	VPGT110302
	6.35
	3.18
	6.911
	0.2
	2.8

	
	
	RCET10T3MO
	10
	3.97
	/
	/
	4.4

	
	
	RCET2006MO
	20
	6.35
	/
	/
	6.5

	
	
	RDET10T3MO
	10
	3.97
	/
	/
	4.4

	
	
	RDET1204MO
	12
	4.76
	/
	/
	4.4

	
	
	RPEW10T3MO
	10
	3.97
	/
	/
	4.4

	
	
	RPET1204MO
	12
	4.76
	/
	/
	4.4

	
	
	WCMT050308
	7.94
	3.18
	1.765
	0.8
	3.4

	
	
	WCMT06T308
	9.525
	3.97
	2.205
	0.8
	4.4


力锋精密工具（浙江）有限公司刀片产品有几万种，其中，部分带圆角沉孔固定的硬质合金可转位刀片尺寸满足标准规范要求，应用情况见下表5。
表5 力锋精密工具（浙江）有限公司部分带圆角沉孔固定的硬质合金可转位刀片尺寸的应用情况                                                                单位为毫米
	刀片类型
	刀片型号
	内切圆
直径d
	厚度
s
	m尺寸
	刀尖圆角
半径r
	孔径
d1

	带有7°法后角的正三角形刀片
	TCMT090204
	5.56
	2.38
	7.943
	0.4
	2.5

	
	TCMT110204-RM
	6.35
	2.38
	9.128
	0.4
	2.8

	
	TCMT16T304
	9.525
	3.97
	13.891
	0.4
	4.4

	带有11°法后角的正三角形刀片
	TPMT090202-MP
	5.56
	2.38
	8.131
	0.2
	2.5

	带有7°法后角的正方形刀片
	SCMT09T304
	9.525
	3.97
	1.808
	0.4
	4.4

	带有11°法后角的正方形刀片
	SPMT09T308-TG
	9.525
	3.97
	1.644
	0.8
	4.4

	带有7°法后角、80°刀尖角的菱形刀片
	CCMT060202-LM
	6.35
	2.38
	1.652
	0.2
	2.8

	
	CCMT060204-LM
	6.35
	2.38
	1.544
	0.4
	2.8

	
	CCMT09T302-VM
	9.525
	3.97
	2.535
	0.2
	4.4

	
	CCMT09T304-MP
	9.525
	3.97
	2.426
	0.4
	4.4

	带有11°法后角、80°刀尖角的菱形刀片
	CPGT09T304
	9.525
	3.97
	2.426
	0.4
	4.4

	带有7°法后角、55°刀尖角的菱形刀片
	DCMT070202-LM
	6.35
	2.38
	3.464
	0.2
	2.8

	
	DCMT11T304-LM
	9.525
	3.97
	5.089
	0.4
	4.4

	
	DCMT11T308-LM
	9.525
	3.97
	4.626
	0.8
	4.4

	带有5°法后角、35°刀尖角的菱形刀片
	VBMT110304-MV
	6.35
	3.18
	6.46
	0.4
	2.8

	
	VBMT160408-MV
	9.525
	4.76
	9.229
	0.8
	4.4

	带有7°法后角、35°刀尖角的菱形刀片
	VCMT110304
	6.35
	3.18
	6.46
	0.4
	2.8

	
	VCMT160404
	9.525
	4.76
	10.152
	0.4
	4.4

	带有11°法后角、35°刀尖角的菱形刀片
	VPGT110302
	6.35
	3.18
	6.911
	0.2
	2.8

	带有11°法后角的圆形刀片
	RPMT0803MOE-JS
	8
	3.18
	/
	/
	3.4

	
	RPMT10T3MOE-JS
	10
	3.97
	/
	/
	4.4

	
	RPMT1204MOE-JS
	12
	4.76
	/
	/
	4.4

	带有15°法后角的圆形刀片
	RDHX1003MOT
	10
	3.18
	/
	/
	4.4

	
	RDMW1204MOT-PM
	12
	4.76
	/
	/
	4.4

	
	RDMW1605MOT-PM
	16
	5.56
	/
	/
	5.5

	带有7°法后角、80°刀尖角的六边形刀片
	WCMT030204
	5.56
	2.38
	1.324
	0.4
	2.5

	
	WCMT040204
	6.35
	2.38
	1.544
	0.4
	2.8

	
	WCMT050308
	7.94
	3.18
	1.765
	0.8
	3.4

	
	WCMT06T308
	9.525
	3.97
	2.205
	0.8
	4.4

	
	WCMT080408
	12.7
	4.76
	3.087
	0.8
	5.5


国内外硬质合金可转位刀片生产企业很多，通过主要起草单位及多家参与单位提供各公司的产品型号，并明确各型号刀片所对应的各尺寸，见表2-表56，均满足标准规范要求。很好的支撑了本标准对带圆角沉孔固定的硬质合金可转位刀片尺寸数值规范的可靠性、全面性。
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
本标准非等效采用ISO 6987：2012《Indexable hard material inserts with rounded corners,with partly cylindrical fixing hole — Dimensions》。本文件的新修订版本，补充了部分刀片类型，覆盖范围更广；同时提高了后角尺寸的允许偏差要求，优于ISO 6987标准，达到国际先进水平，所以不采标。
3.2与现有标准及制定中标准协调配套的情况
经查，标准与现有标准及制定中的标准无重复交叉情况。
3.3涉及国内外专利及处置情况
经查，本文件不涉及国内外专利。
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
暂无重大分歧意见。
六、标准作为强制性标准或推荐性标准的建议
建议作为推荐性国家标准。
七、贯彻标准的要求和措施建议
标准发布后宣贯实施。
八、废止现行有关标准的建议
无。
9、 其他应予说明的事项
本文件新增DPG*、VPG*、RDM*等类型刀片的尺寸规定，主要是针对3C、能源重工等行业较大的市场需求，原ISO 6987标准并未覆盖，综合考虑中国当前实际加工现状，建议制定新标准此次修订不采标。
十、预期效果
本标准充分考虑了我国硬质合金企业生产体系状况以及发展的要求。
标准发布执行后，将有效与国际标准接轨，有利于产品走向世界，提高国际竞争力；有利于规范生产，统一国内可转位刀片生产规格，保证产品互换性；为国内外客户选型提供依据。
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。

《带圆角沉孔固定的硬质合金可转位刀片尺寸》标准编制小组
2025年9月15日
