国家标准《沉孔硬质合金可转位刀片》GB/T2080－XXXX

编制说明

1. 任务来源

1.1全国有色金属标准化技术委员会以有色标委［2005］48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《沉孔硬质合金可转位刀片》GB/T2080－1987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。

1.2国家标准GB/T 2080-1987《沉孔硬质合金可转位刀片》自1987年发布实施至今已有十八年了，原国家标准GB/T 2080-1987《沉孔硬质合金可转位刀片》等效采用的国际标准ISO 6987－1983也已在1998年进行了重新修订，并于1998年发布了最新版本的ISO 6987－1998。为了适应进入WTO的需要，有利与国际惯例接轨，进行一步落实采标方针，提高标准水平，有必要对GB/T 2080-1987《沉孔硬质合金可转位刀片》进行修订。

1.3通过科技查询及信息咨询等方式查询了国内外最新标准，在本标准修订过程中，采纳了国内外标准的先进技术指标。

2. 编制原则

2.1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。

2.2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。

2.3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。

3. 主要修订内容

3.1增加了对刀片厚度、刀片固定孔的规定。

3.2将原国标中的带7°法后角的正三角形刀片TCMW130304、TCMT130304的 m值基本尺寸由11.513㎜修订为11.51；TCMW130308、TCMT130308的 m值基本尺寸由11.116㎜修订为11.113。

3.3增加了带11°法后角的正三角形刀片的尺寸及允许偏差的规定。具体见表1。

表1　　　　　　　　　　　　　　单位：㎜

	刀  片
	l

≈
	d﹡
	s﹡
	m﹡
	rε
±0.1
	d1
JS13

	
	
	基本
尺寸
	允许

偏差
	基本

尺寸
	允许

偏差
	基本

尺寸
	允许

偏差
	
	

	TPMW090202
	TPMT090202
	9.6
	5.56
	±0.05
	2.38
	±0.05
	8.131
	±0.08
	0.2
	2.5

	TPMW090204
	TPMT090204
	
	
	
	
	
	7.943
	
	0.4
	

	TPMW110202
	TPMT110202
	11
	6.35
	±0.05
	2.38
	±0.05
	9.322
	±0.08
	0.2
	2.8

	TPMW110204
	TPMT110204
	
	
	
	
	
	9.128
	
	0.4
	

	TPMW130304
	TPMT130304
	13.6
	7.94
	±0.05
	3.18
	±0.13
	11.51
	±0.08
	0.4
	3.4

	TPMW130308
	TPMT130308
	
	
	
	
	
	11.113
	
	0.8
	

	TPMW16T304
	TPMT16T304
	16.5
	9.525
	±0.05
	3.97
	±0.13
	13.891
	±0.08
	0.4
	4.4

	TPMW16T308
	TPMT16T308
	
	
	
	
	
	13.494
	
	0.8
	

	﹡公差d、s和m应符合ISO1832的规定。


3.4将原国标中的带7°法后角的正方形刀片SCMW15****、SCMT15****、SCMW19****和SCMT19****m值的允许偏差由±0.15㎜修订为±0.1㎜。

3.5增加了带11°法后角的正方形刀片的尺寸及允许偏差的规定。具体见表2。

表2　　　　　　　　　　　　　　单位：㎜

	刀片
	d﹡
	s﹡
	m﹡
	rε
±0.1
	d1
JS13

	
	基本
尺寸
	允许

偏差
	基本

尺寸
	允许

偏差
	基本

尺寸
	允许

偏差
	
	

	SPMW090304
	SPMT090304
	9.525
	±0.05
	3.18
	±0.13
	1.808
	±0.08
	0.4
	4.4

	SPMW090308
	SPMT090308
	
	
	
	
	1.644
	
	0.8
	

	SPMW09T304
	SPMT09T304
	9.525
	±0.05
	3.97
	
	1.808
	
	0.4
	4.4

	SPMW09T308
	SPMT09T308
	
	
	
	
	1.644
	
	0.8
	

	﹡公差d、s和m应符合ISO1832的规定。


3.6增加了刀尖角为80°、带11°法后角的菱形刀片的尺寸及允许偏差的规定。具体见表3。

　　　表3　　　　　　　　　　　　　单位：㎜

	刀片
	l

≈
	d﹡
	s﹡
	m
	rε
±0.1
	d1
JS13

	
	
	基本

尺寸
	允许

偏差
	基本

尺寸
	允许

偏差
	m1
	m2
	允许

偏差
	
	

	CPMW04T102
	CPMT04T102
	4.8
	4.76
	±0.05
	1.98
	±0.05
	1.21
	0.665
	±0.08
	0.2
	2.15

	CPMW04T104
	CPMT04T104
	
	
	
	
	
	1.102
	0.606
	
	0.4
	

	CPMW050202
	CPMT050202
	5.6
	5.56
	±0.05
	2.38
	±0.05
	1.432
	0.787
	±0.08
	0.2
	2.5

	CPMW050204
	CPMT050204
	
	
	
	
	
	1.342
	0.728
	
	0.4
	

	CPMW060202
	CPMT060202
	6.4
	6.35
	±0.05
	2.38
	±0.05
	1.652
	0.908
	±0.08
	0.2
	2.8

	CPMW060204
	CPMT060204
	
	
	
	
	
	1.544
	0.848
	
	0.4
	

	CPMW080304
	CPMT080304
	8.1
	7.94
	±0.05
	3.18
	±0.13
	1.986
	1.091
	±0.08
	0.4
	3.4

	CPMW080308
	CPMT080308
	
	
	
	
	
	1.765
	0.97
	
	0.8
	

	CPMW090304
	CPMT090304
	9.7
	9.525
	±0.05
	3.18
	±0.13
	2.426
	1.333
	±0.08
	0.4
	4.4

	CPMW090308
	CPMT090308
	
	
	
	
	
	2.206
	1.212
	
	0.8
	

	CPMW09T304
	CPMT09T304
	9.7
	9.525
	±0.05
	3.97
	±0.13
	2.426
	1.333
	±0.08
	0.4
	4.4

	CPMW09T308
	CPMT09T308
	
	
	
	
	
	2.206
	1.212
	
	0.8
	

	﹡公差d、s和m应符合ISO1832的规定。


3.7增加了刀尖角为35°菱形刀片的尺寸及允许偏差的规定。具体见表4。

表4　　　　　　　　　　　　　　　　单位：㎜

	刀片
	l

≈
	d﹡
	s﹡
	m﹡
	rε
±0.1
	d1
JS13
	аn

±1°

	
	
	基本
尺寸
	允许

偏差
	基本

尺寸
	允许

偏差
	基本

尺寸
	允许

偏差
	
	
	

	VBMW110302
	VBMT110302
	11.1
	6.35
	±0.05
	3.18
	±0.13
	6.911
	±0.16
	0.2
	2.8
	5°

	VBMW110304
	VBMT110304
	
	
	
	
	
	6.46
	
	0.4
	
	

	VBMW160404
	VBMT160404
	16.6
	9.525
	±0.05
	4.76
	±0.13
	10.152
	±0.16
	0.4
	4.4
	

	VBMW160408
	VBMT160408
	
	
	
	
	
	9.229
	
	0.8
	
	

	VBMW160412
	VBMT160412
	
	
	
	
	
	8.306
	
	1.2
	
	

	VCGW110304
	VCGT110304
	11.1
	6.35
	±0.05
	3.18
	±0.13
	6.46
	±0.16
	0.4
	2.8
	7°

	VCMW110304
	VCMT110304
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	VCGW160404
	VCGT160404
	16.6
	9.525
	±0.05
	4.76
	±0.13
	10.152
	±0.16
	0.4
	4.4
	

	VCGW160408
	VCGT160408
	
	
	
	
	
	9.229
	
	0.8
	
	

	VCMW160404
	VCMT160404
	
	
	
	
	
	10.152
	
	0.4
	
	

	VCMW160408
	VCMT160408
	
	
	
	
	
	9.229
	
	0.8
	
	

	﹡公差d、s和m应符合ISO1832的规定。


3.8删去了圆形7°法后角、无断屑槽刀片的尺寸及允许偏差的规定。增加了法后角为11°圆形刀片的尺寸及允许偏差的规定。具体见表5。

表5　　　　　　　　　　　　　　　　单位：㎜

	刀片
	d﹡
	s﹡
	d1
JS13

	
	基本
尺寸
	允许

偏差
	基本

尺寸
	允许
偏差
	

	RPMT0803M0
	8
	±0.05
	3.18
	±0.13
	3.4

	RPMT10T3M0
	10
	±0.05
	3.97
	±0.13
	4.4

	﹡公差d、s和m应符合ISO1832的规定。


3.9将原国标中的带7°法后角的圆形刀片RCMT3209MO的d值允许偏差由±0.15㎜修订为±0.13㎜。

3.10删去了刀尖角为80°的等边不等角六边形、7°法后角、无断屑槽刀片的尺寸及允许偏差的规定。

                       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

                             2005-10-31
