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前　　言

　　本标准等同采用ＩＳＯ５１３：２００４《用刀刃切除金属的硬切削材料的分类和用途　大组和用途小组的

代号》。

本标准等同翻译ＩＳＯ５１３：２００４。

为便于使用，本标准做了下列编辑性修改：

———删除ＩＳＯ引言，增加了前言；

———“本国际标准”改为“本标准”；

本标准代替ＧＢ／Ｔ２０７５—１９９８《切削加工用硬切削材料的用途　切屑形式大组和用途小组的分类

代号》。

本标准与ＧＢ／Ｔ２０７５—１９９８相比变化如下：

———大组代号由原来的三种改为六种，分类原则不同。原标准的大组代号为Ｐ、Ｍ、Ｋ三种，按切屑

的形式分类；本标准的大组代号为Ｐ、Ｍ、Ｋ、Ｎ、Ｓ、Ｈ 六种，按被加工材料分类。识别颜色Ｐ、

Ｍ、Ｋ与原标准相同，分别为蓝、黄、红，新增加的Ｎ、Ｓ、Ｈ分别为绿、褐、灰。

———增加一些小组代号。

———本标准取消了原标准中小组中的“使用和工作条件”。

———硬材料组增加了一些种类。硬质合金增加了 ＨＦ：主要含碳化钨（ＷＣ）的未涂层的硬质合金，

粒度＜１μｍ。陶瓷增加了ＣＲ：主要含增强氧化铝（Ａｌ２Ｏ３）的陶瓷。金刚石增加了ＤＭ：单晶

金刚石。氮化硼取消了原标准的ＢＮ：聚晶氮化硼。增加了三种：ＢＬ：含少量立方氮化硼的立

方晶体氮化硼；ＢＨ：含大量立方氮化硼的立方晶体氮化硼；ＢＣ：上述的涂层氮化硼。

———取消了原标准附录Ａ和附录Ｂ。

本标准由中国机械工业联合会提出。

本标准由全国刀具标准化技术委员会（ＳＡＣ／ＴＣ９１）归口。

本标准起草单位：成都工具研究所、郑州市钻石精密制造有限公司。

本标准主要起草人：查国兵、许刚、张凤鸣。

本标准所代替标准的历次版本发布情况为：

———ＧＢ２０７５—８７；ＧＢ／Ｔ２０７５—１９９８。
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引　　言

　　由于不同的制造商采用不同方法生产具有不同特性的硬切削材料，使得在目前按照这些特性对硬

切削材料牌号进行标准化是不可行的。

因此，本标准只限于硬切削材料按用途进行分类，并只限于一个由大组和用途小组构成的分类代号

方法（颜色标志和识别符号）。
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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

１　范围

本标准规定了包括硬质合金、陶瓷、金刚石和氮化硼在内的，通过切除金属进行加工的硬切削材料

的分类和用途，并规定了它们的应用。

本标准对于其他的用途（诸如采矿和其他冲击工具、拉丝模、金属塑性变形工具、比较仪测头等）是

不适用的。

２　代号

硬切削材料用途组的代号包括按表１～表４给出的字母符号，后面跟“”和第３章规定的用途大组

和用途小组的代号。

表１　硬质合金

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”。

表２　陶瓷

字母符号 材　料　组

ＣＡ 主要含氧化铝（Ａｌ２Ｏ３）的陶瓷

ＣＭ 主要以氧化铝（Ａｌ２Ｏ３）为基体，但含有非氧化物成分的混合陶瓷

ＣＮ 主要含氮化硅（Ｓｉ３Ｎ４）的氮化物陶瓷

ＣＲ 主要含氧化铝（Ａｌ２Ｏ３）的增强陶瓷

ＣＣ 上述的陶瓷，进行了涂层

表３　金刚石

字母符号 材　料　组

ＤＰ 聚晶金刚石

ＤＭ 单晶金刚石

表４　氮化硼

字母符号 材　料　组

ＢＬ 含少量立方氮化硼的立方晶体氮化硼

ＢＨ 含大量立方氮化硼的立方晶体氮化硼

ＢＣ 上述的氮化硼，进行了涂层

　　示例：ＨＷＰ１０，ＨＣＫ２０，ＣＡＫ１０
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