GB/T 2076－XXXX《切削刀具用可转位刀片型号表示规则》编制说明

1、任务来源

全国有色金属标准化技术委员会以有色标委［2005］01号下达了“关于编制2005年有色金属国家、行业标准项目计划的通知”确定了国家标准《切削刀具用可转位刀片型号表示规则》GB/T 2076－1987由株洲硬质合金集团有限公司、株洲钻石切削刀具股份有限公司负责修订，项目要求2006年度完成。

2、主要工作过程

2.1  国家标准GB/T 2076-1987《切削刀具用可转位刀片型号表示规则》自1987年发布实施至今已有十八年了，原国家标准GB/T 2076-1987《切削刀具用可转位刀片型号表示规则》等效采用的国际标准ISO 1832－1985也已在2004年进行了重新修订，并于2004年发布了最新版本的ISO 1832－2004。为了适应进入WTO的需要，有利于与国际惯例接轨，进行一步落实采标方针，提高标准水平，有必要对GB/T 2076-1987《切削刀具用可转位刀片型号表示规则》进行修订。

2.2  2006年2月，向自贡硬质合金股份有限公司、长春一汽工艺装备有限公司、东风康明斯发动机有限公司等7家单位发出了标准草案征求意见，截止到9月1日止，共收到自贡硬质合金股份有限公司、长春一汽工艺装备有限公司等2家单位的反馈意见，并根据反馈意见编制了《切削刀具用可转位刀片型号表示规则》（讨论稿）。

2.3  2006年9月13日～16日，全国有色金属标准化技术委员会在山东青岛市主持召开了国家标准GB/T 2076《切削刀具用可转位刀片型号表示规则》讨论会，共有13个单位的17位代表参加了会议，与会代表对标准讨论稿进行了认真细致的讨论，提出了修改意见，现根据修改意见编制了《切削刀具用可转位刀片型号表示规则》（送审稿）。

3、编制原则

3.1  标准的格式严格按照GB/T1.1-2000《标准化工作导则　第1部分：标准的结构和编写规则》的规定进行。

3.2  修订后的标准充分反映了当前国内各生产企业的先进技术水平，便于生产，宜于应用。

3.3  采用国际先进标准，有利于与国际先进行水平接轨，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。

4、主要修订内容

4.1  适用范围增加，原国家标准仅适用于硬质合金和陶瓷可转位刀片，修订后的国家标准不仅适用于硬质合金和陶瓷可转位刀片，还适用于镶有立方氮化硼及聚晶金刚石的刀片。

4.2  增加了镶片式切削刀片的型号表示规则

4.3  增加了圆形刀片d的允许偏差要求。

4.4  对菱形刀片的U级允许偏差不再做规定。

4.5  增加了不等边刀片和圆形刀片的刀片边长的代号规定。

4.6  对圆形刀片的刀尖转角形状或刀尖圆角半径代号的规定由原国家标准中规定用“00”改为新国标中“MO”。

4.7  在原国标基础上增加了两种刀处切削刃截面形状的代号规定。

4.8  删去了表示刀片断屑槽形式和宽度的代号的规定。

5、本标准修改采用ISO 1832：2004，根据ISO 1832：2004重新起草，并纳入了ISO 1832 Technical Corrigendum 1-2005《切削刀具用可转位刀片.名称与代号.技术勘误1》。

本标准与ISO 1832：2004相比，有如下技术性差异：
a) 修改了第3章第4段ISO/TC29关于刀片断屑槽形式和宽度表示代号的规定。

解释：

    更符合我国可转位刀片实情。

b) 表1中增加了不等边不等角六边形刀片的表示代号——F。

解释：

更符合我国可转位刀片实情。

c) 4.3.2 及表4中增加了F型规格的要求。

解释：

    结合b）的修改，更符合我国可转位刀片实情。

d) 表5中增加了3种V型刀片的规格：12.7mm、15.875mm、19.05mm。

解释：

    更符合我国可转位刀片实情。

e) 表10中双倒棱刀刃的代号由“K”改为“Q”。

解释：

    更符合我国可转位刀片实情。

     株洲硬质合金集团有限公司、株洲钻石切削刀具股份有限公司
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