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前　　言

　　本标准代替ＧＢ／Ｔ４２５１—２００４《硬质合金直柄机用铰刀》、ＧＢ／Ｔ４２５２—２００４《硬质合金莫氏锥柄机

用铰刀》、ＧＢ／Ｔ４２５３—２００４《硬质合金铰刀　技术条件》。

本标准与ＧＢ／Ｔ４２５１—２００４、ＧＢ／Ｔ４２５２—２００４、ＧＢ／Ｔ４２５３—２００４相比主要变化如下：

———将ＧＢ／Ｔ４２５１—２００４、ＧＢ／Ｔ４２５２—２００４和ＧＢ／Ｔ４２５３—２００４合并为一个标准；

———对５．２．２铰刀柄部或扁尾部分硬度进行了修改；

———取消了３．１中“对于常备标准铰刀，直径犱的公差为 ｍ６。”和“其公差带位置上移０．０５ＩＴ～

０．１５ＩＴ”的要求；

———取消了３．３长度公差中“公差”两字；

———取消了位置公差表６中直径犱公差为ｍ６的位置公差要求；

———表Ａ．１中增加了注；

———进行了编辑性修改。

本标准的附录Ａ为规范性附录。

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：河南一工工具有限公司。

本标准主要起草人：赵建敏、孔春艳、樊英杰、王焯林、董向阳。

本标准所代替标准的历次版本发布情况为：

———ＧＢ４２５１—１９８４，ＧＢ／Ｔ４２５１—２００４；

———ＧＢ４２５２—１９８４，ＧＢ／Ｔ４２５２—２００４；

———ＧＢ４２５３—１９８４，ＧＢ／Ｔ４２５３—２００４。
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硬质合金机用铰刀

１　范围

本标准规定了硬质合金直柄、莫氏锥柄机用铰刀的型式和尺寸、位置公差、材料和硬度、外观和表面

粗糙度、标志和包装的基本要求。

本标准适用于直径大于５．３ｍｍ 至２０ｍｍ 的硬质合金直柄机用铰刀和直径大于７．５ｍｍ 至

４０ｍｍ的硬质合金锥柄机用铰刀。

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／Ｔ１４４３　机床和工具柄用自夹圆锥（ＧＢ／Ｔ１４４３—１９９６，ｅｑｖＩＳＯ２９６：１９９１）

ＧＢ／Ｔ２０７５　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（ＧＢ／Ｔ２０７５—

２００７，ＩＳＯ５１３：２００４，ＩＤＴ）

ＧＢ／Ｔ４２４６　铰刀特殊公差（ＧＢ／Ｔ４２４６—２００４，ＩＳＯ５２２：１９７５，ＩＤＴ）

３　公差

３．１　切削部分

铰刀直径公差参照ＧＢ／Ｔ４２４６设计，其公差带位置根据被加工材料、切削状态等情况可适当上移。

附录Ａ中给出了加工 Ｈ７、Ｈ８、Ｈ９精度孔的铰刀直径公差。

３．２　柄部

直柄铰刀柄部直径犱１ 的公差为ｈ９，锥柄铰刀的莫氏锥柄尺寸和公差按ＧＢ／Ｔ１４４３的规定。

３．３　长度

铰刀的长度公差按表１。

表１　长度公差 单位为毫米

总长犔、切削刃长度犾、直柄长度犾１

大于 至

公差

６ ３０ ±１．０

３０ １２０ ±１．５

１２０ ３１５ ±２．０

３１５ １０００ ±３．０

４　型式和尺寸

４．１　直柄机用铰刀的型式按图１，优先采用的尺寸按表２，以直径分段的尺寸按表３。根据需要刀齿也

可做成螺旋齿或斜齿。
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