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前    言

本标准代替18376.1-2001《硬质合金牌号 第1部分：切削工具用硬质合金牌号》。

本标准是《硬质合金牌号》三部分中的第1部分:《切削工具用硬质合金牌号》,第2部分和第3部分分别为：《地质、矿山工具用硬质合金牌号》和《耐磨零件用硬质合金牌号》。

本部分与GB/T18376.1-2001相比，主要变化如下：

——增加了切削工具用硬质合金的材质分类；
—— 在切削工具用硬质合金分类、分组代号表示规则中增加了N、S、H三种类别，并相应增加了其主要成份、力学性能基本要求、作业条件推荐等内容；
—— 修改了切削工具用硬质合金牌号的表示规则；
—— 修改切削工具用硬质合金P、M、K等组别的力学性能基本要求；
—— 提高了切削加工用硬质合金普通级的金相组织结构要求；
—— 修改切削工具用硬质合金P、M、K等组别的作业条件推荐。
本标准由中国有色金属工业协会提出。

本标准由全国有色金属标准化技术委员会归口。

本标准由株洲硬质合金集团有限公司负责起草。

本标准主要起草人：李竞荣、陈莹、杨建国。

本标准历次版本发布情况为：

——GB/T 18376.1-2001。
硬质合金牌号
第1部分：切削工具用硬质合金牌号

1　 范围

本标准规定了切削工具用硬质合金牌号的使用分类、分组、牌号表示规则和基本性能要求等。

本标准适用于切削工具用硬质合金。

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 3489     硬质合金孔隙度和非化合碳的金相测定

GB/T 3849     硬质合金洛氏硬度（A标尺）的试验方法

GB/T 3851     硬质合金横向断裂强度测定方法

GB/T 5242     硬质合金制品检验规则与试验方法

GB/T 7997     硬质合金维氏硬度试验方法

3　 切削工具用硬质合金的使用分类、分组及牌号表示规则

3.1　 根据不同的材质，切削工具用硬质合金分为HW、HF、HT、HC四类，见表1所示

	字母符号
	材料组

	HW
	主要含碳化钨（WC）的未涂层的硬质合金，粒度≥1μm

	HF
	主要含碳化钨（WC）的未涂层的硬质合金，粒度＜1μm

	HTa
	主要含碳化钛（TiC）或氮化钛（TiN）或者两者都有的未涂层的硬质合金

	HC
	上述硬质合金，进行了涂层。

	a HT类硬质合金也可称为“金属陶瓷”。


3.2　 根据使用领域的不同，切削工具用硬质合金分类、分组代号表示规则

根据切削加工对象，被加工材料，将切削工具用硬质合金分成P、M、K、N、S、H 六种类别。根据硬质合金材料的耐磨性和韧性的不同，以及为满足不同的使用要求，在类别后面添加两位数字组01、10、20、30、……构成组别号以示区别，同时，根据需要也可在相邻两个组别中间插入中间数字进行细分区间，以05、15、25、35、……表示，见表2。

	类别号
	分组代码及性能
	主要成份

	
	主要组别号
	补充组别号
	

	P
	01
10
20
30
40
	05

15

25

35
	以TiC、WC为基，以Co(Ni+Mo、Ni+Co)作粘结剂的合金/涂层合金。

	M
	01

10
20
30
40
	05

15

25

35
	以WC为基，以Co作粘结剂，添加少量TiC(TaC、NbC)的合金/涂层合金。

	K
	01
10
20
30
40
	05

15

25

35
	以WC为基，以Co作粘结剂，或添加少量TaC、NbC的合金/涂层合金。

	N
	01
10
20
30
	05

15

25
	以WC为基，以Co作粘结剂，或添加少量TaC、NbC或CrC的合金/涂层合金。

	S
	01
10
20
30
	05

15

25
	以WC为基，以Co作粘结剂，或添加少量TaC、NbC或TiC的合金/涂层合金。

	H
	01
10
20
30
	05

15

25
	以WC为基，以Co作粘结剂，或添加少量TaC、NbC或TiC的合金/涂层合金。


3.3　 切削工具用硬质合金牌号的表示规则

本标准规定的分类分组代号，不允许供方直接用来作为硬质合金牌号命名。供方应给出供方特征号、供方分类代号，并在其后缀以两位数10、20、30、……构成组别号，供方也可根据需要采用两个相邻组别的中间数字15、25、35、……来表示组别号；若需再细分时，则在分组代号后加一位阿拉伯数字1、2、……以区别组中不同牌号，必要时，在其后增加材质分类代号见示例1。

示例 1：
     Y   C     20    1 - HW
                                    材质分类代号（必要时使用）
                                    细分号

                                    分组代号

                                    某供方产品的分类代号

                                    某供方的特征号

4　 切削工具用硬质合金各组别的基本性能要求

4.1　 切削工具用硬质合金各组别的力学性能基本要求如表3所示。

	分类分组代号
	力学性能

	
	洛氏硬度

HRA，不小于
	维氏硬度

HV，不小于
	抗弯强度

MPa，不小于

	P
	01
	92.3
	1750
	700

	
	10
	91.7
	1680
	1200

	
	20
	91.0
	1600
	1400

	
	30
	90.2
	1500
	1550

	
	40
	89.5
	1400
	1750

	M
	01
	92.3
	1730
	1200

	
	10
	91.0
	1600
	1350

	
	20
	90.2
	1500
	1500

	
	30
	89.9
	1450
	1650

	
	40
	88.9
	1300
	1800

	K
	01
	92.3
	1750
	1350

	
	10
	91.7
	1680
	1460

	
	20
	91.0
	1600
	1550

	
	30
	89.5
	1400
	1650

	
	40
	88.5
	1250
	1800

	N
	01
	92.3
	1750
	1450

	
	10
	91.7
	1680
	1560

	
	20
	91.0
	1600
	1650

	
	30
	90.0
	1450
	1700

	S
	01
	92.3
	1730
	1500

	
	10
	91.5
	1650
	1580

	
	20
	91.0
	1600
	1650

	
	30
	90.5
	1550
	1750

	H
	01
	92.3
	1730
	1000

	
	10
	91.7
	1680
	1300

	
	20
	91.0
	1600
	1650

	
	30
	90.5
	1520
	1500

	注1：洛氏硬度和维氏硬度中任选一项。 

注2：以上数据为非涂层硬质合金要求，涂层产品可按对应的维氏硬度下降30-50。


4.2　 切削加工用硬质合金的金相组织结构要求

孔隙度、非化合碳及宏观孔洞分档和质量等级应符合表4规定。

	等级
	孔隙度

不大于
	非化合碳

不大于
	宏观孔洞分档

	
	
	
	＞25μm～75μm
	＞75μm～125μm
	＞125μm～175μm
	＞175μm～225μm
	＞225μm

	普通级
	A04B04
	C02
	≤5个
	≤2个
	≤1个
	≤1个
	0个

	较高级
	A02B02
	C02
	≤3个
	≤1个
	≤1个
	≤1个
	0个

	注： 宏观孔洞考核时，允许以等个数的小孔洞代替等个数的大孔洞。


5　 试验方法

5.1　 抗弯强度试验方法按GB/T3851进行。

5.2　 洛氏硬度试验方法按GB/T3849进行，维氏硬度试验方法按GB/T7997进行。

5.3　 金相组织结构测定方法按GB/T3489进行。

6  检验规则

6.1  检查和验收

6.1.1  制品应由供方质量检验部门进行检验，保证制品质量符合本标准及订货单（或合同）的规定，并填写质量证明书。

6.1.2  需方应对收到的制品按本标准及订货单（或合同）的规定进行复验。复验结果与本标准及订货单（或合同）的规定不符时，应在收到制品之日起三个月内应以书面形式向供方提出，由供需双方协商解决。如需仲裁，仲裁取样应由供需双方共同进行。

6.2  组批

制品的组批按GB/T 5242的规定进行。
6.3  检验项目及取样数量

制品的检验项目及取样数量应符合表5的规定。

表5

	检验项目
	取样数量
	要求的章条号
	试验方法的章条号

	物理力学性能
	按GB/T 5242的规定进行
	4.1
	5.1、5.2

	金相组织结构组织结构
	按GB/T 5242的规定进行
	4.2
	5.3


6.4  检验结果的判定
6.4.1  制品的物理力学性能检验结果的判定按GB/T 5242的规定进行。
6.4.2  制品的金相组织结构检验结果的判定按GB/T 5242的规定进行。
7  作业条件推荐

切削工具用硬质合金作业条件推荐如表6所示。

表6  

	分类分组代号
	作业条件
	性能提高方向

	
	被加工材料
	适应的加工条件
	切削性能
	合金性能

	P01
	钢、铸钢
	高切削速度、小切屑截面，无震动条件下精车、精镗
	∣→进 给 量∣→

←∣切削速度←∣
	∣→韧    性∣→

←∣耐 磨 性←∣

	P10
	钢、铸钢
	高切削速度、中、小切屑截面条件下的车削、仿形车削、车螺纹和铣削
	
	

	P20
	钢、铸钢、长切削可锻铸铁
	中等切削速度、中等切屑截面条件下的车削、仿形车削和铣削、小切削截面的刨削
	
	

	P30
	钢、铸钢、长切削可锻铸铁
	中或低等切削速度、中等或大切屑截面条件下的车削、铣削、刨削和不利条件下1）的加工。
	
	

	P40
	钢、含砂眼和气孔的铸钢件
	低切削速度、大切屑角、大切屑截面以及不利条件下1）的车、刨削、切槽和自动机床上加工。
	
	

	M01
	不锈钢、铁素体钢、铸钢
	高切削速度、小载荷，无震动条件下精车、精镗
	∣→进 给 量∣→

←∣切削速度←∣
	∣→韧    性∣→

←∣耐 磨 性←∣

	M10
	不锈钢、铸钢、锰钢、合金钢、合金铸铁、可锻铸铁
	中和高等切削速度、中、小切屑截面条件下的车削
	
	

	M20
	不锈钢、铸钢、锰钢、合金钢、合金铸铁、可锻铸铁
	中等切削速度、中等切屑截面条件下车削、铣削
	
	

	M30
	不锈钢、铸钢、锰钢、合金钢、合金铸铁、可锻铸铁
	中和高等切削速度、中等或大切屑截面条件下的车削、铣削、刨削
	
	

	M40
	不锈钢、铸钢、锰钢、合金钢、合金铸铁、可锻铸铁
	车削、切断、强力铣削加工
	
	

	K01
	铸铁、冷硬铸铁、短屑可锻铸铁
	车削、精车、铣削、镗削、刮削
	∣→进 给 量∣→

←∣切削速度←∣
	∣→韧    性∣→

←∣耐 磨 性←∣

	K10
	布氏硬度高于220的铸铁、短切屑的可锻铸铁
	车削、铣削、镗削、刮削、拉削
	
	

	K20
	布氏硬度低于220的灰口铸铁、短切屑的可锻铸铁
	用于中等切削速度下、轻载荷粗加工、半精加工的车削、铣削、镗削等
	
	

	K30
	铸铁、短切屑的可锻铸铁
	用于在不利条件下1）可能采用大切削角的车削、铣削、刨削、切槽加工，对刀片的韧性有一定的要求
	
	

	K40
	铸铁、短切屑的可锻铸铁
	用于在不利条件下1）的粗加工，采用较低的切削速度，大的进给量
	
	

	N01
	有色金色、塑料、木材、玻璃
	高切削速度下，有色金属铝、铜、镁、塑料、木材等非金属材料的精加工
	∣→进 给 量∣→            ←∣切削速度←∣
	∣→韧    性∣→

  ←∣耐 磨 性←∣

	N10
	
	较高切削速度下，有色金属铝、铜、镁、塑料、木材等非金属材料的精加工或半精加工
	
	

	N20
	有色金色、塑料
	中等切削速度下，有色金属铝、铜、镁、塑料等的半精加工或粗加工
	
	

	N30
	
	中等切削速度下，有色金属铝、铜、镁、塑料等的粗加工
	
	

	注： 1）不利条件系指原材料或铸造、锻造的零件表面硬度不匀，加工时的切削深度不匀，间断切削以及振动等情况。


表6  （续）

	分类分组代号
	作业条件
	性能提高方向

	
	被加工材料
	适应的加工条件
	切削性能
	合金性能

	S01
	耐热和优质合金：含镍、钴、钛的各类合金材料
	中等切削速度下，耐热钢和钛合金的精加工
	∣→进 给 量∣→  

←∣切削速度←∣
	∣→韧   性∣→

 ←∣耐 磨 性←∣

	S10
	
	低切削速度下，耐热钢和钛合金的半精加工或粗加工
	
	

	S20
	
	较低切削速度下，耐热钢和钛合金的半精加工或粗加工
	
	

	S30
	
	较低切削速度下，耐热钢和钛合金的断续切削，适于半精加工或粗加工
	
	

	H01
	淬硬钢、冷硬铸铁
	低切削速度下，淬硬钢、冷硬铸铁的连续轻载精加工
	∣→进 给 量∣→  

←∣切削速度←∣
	∣→韧   性∣→

 ←∣耐 磨 性←∣

	H10
	
	低切削速度下，淬硬钢、冷硬铸铁的连续轻载精加工、半精加工
	
	

	H20
	
	较低切削速度下，淬硬钢、冷硬铸铁的连续轻载半精加工、粗加工
	
	

	H30
	
	较低切削速度下，淬硬钢、冷硬铸铁的半精加工、粗加工
	
	

	注： 1）不利条件系指原材料或铸造、锻造的零件表面硬度不匀，加工时的切削深度不匀，间断切削以及振动等情况。
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