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前 言

本标准等效采用国际标准 ＩＳＯ２５８４：１９７２《直孔键传动的圆柱形铣刀 米制系列》。本标准与

ＩＳＯ２５８４的主要差别如下：
——型式和尺寸：只采纳了国际标准中的整体铣刀部分，组合铣刀未列入；
——在表 １中增加了“爧”尺寸的公差“ｊｓ１６”；
——增加了标记示例的条款。
本标准是对 ＧＢ燉Ｔ１１１５—１９８５标准中“圆柱形铣刀型式和尺寸”内容的修订。
本标准与 ＧＢ燉Ｔ１１１５—１９８５相比主要变化如下：
——增加了“前言”、“ＩＳＯ前言”、“范围”、“引用标准”的内容；
——在表 １中取消了 犝、牜ｎ、犜０、齿数等参考尺寸，对铣刀的部分规格进行了调整。
ＧＢ燉Ｔ１１１５在《圆柱形铣刀》总标题下，包括两个部分：
第 １部分（ＧＢ燉Ｔ１１１５１）：型式和尺寸；
第 ２部分（ＧＢ燉Ｔ１１１５２）：技术条件。
本标准是第 １部分。
本标准自实施之日起，同时代替 ＧＢ燉Ｔ１１１５—１９８５中“型式和尺寸”的内容。
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归口。
本标准负责起草单位：成都工具研究所、哈尔滨第一工具厂、成都量具刃具股份有限公司。
本标准主要起草人：夏千、陈克天、张扶人。
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﹫前言

ＩＳＯ（国际标准化组织）是一个世界性的国家标准团体（ＩＳＯ成员体）的联盟。国际标准的制定一般
由 ＩＳＯ技术委员会进行。每一个成员体如对某个为此已建立技术委员会的项目感兴趣，均有权派代表
参加该技术委员会工作。与 ＩＳＯ有联系的政府性和非政府性的国际组织也可参加国际标准工作。
由技术委员会提出的国际标准草案，在 ＩＳＯ理事会接受为国际标准之前，均提交给成员体进行

投票。
国际标准 ＩＳＯ２５８４是由 ＩＳＯ燉ＴＣ２９（工具）技术委员会起草的。
本标准在 １９７２年 ２月由下列成员体投了赞成票：
奥地利 意大利 瑞典

比利时 日本 瑞士

埃及 荷兰 泰国

法国 波兰 土耳其

匈牙利 罗马尼亚 英国

印度 南非 美国

以色列 西班牙 苏联

下列成员体基于技术原因对该标准投了反对票：
捷克斯洛伐克
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圆柱形铣刀 第 部分：型式和尺寸
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代替 ＧＢ燉Ｔ １１１５—１９８５

中华人民共和国国家质量监督检验检疫总局批准 实施

 范围

本标准规定了圆柱形铣刀的型式和尺寸。
本标准适用于外径 ５０ｍｍ～１００ｍｍ的圆柱形铣刀。

 引用标准

下列标准所包含的条文，通过在本标准中引用而构成为本标准的条文。本标准出版时，所示版本均
为有效。所有标准都会被修订，使用本标准的各方应探讨使用下列标准最新版本的可能性。

ＧＢ燉Ｔ６１３２—１９９３ 铣刀和铣刀刀杆的互换尺寸

 型式和尺寸

 圆柱形铣刀的型式按图 １所示，尺寸由表 １中给出。键槽的尺寸按 ＧＢ燉Ｔ６１３２的规定。

图 １
表 １ ｍｍ

爟

ｊｓ１６
牆

Ｈ７

爧

ｊｓ１６

４０ ５０ ６３ ７０ ８０ １００ １２５

５０ ２２ × × ×

６３ ２７ × ×

８０ ３２ × ×

１００ ４０ × ×

注：×表示有此规格。
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 标记示例
外径 爟＝５０ｍｍ，长度 爧＝８０ｍｍ的圆柱形铣刀：
圆柱形铣刀 ５０×８０ ＧＢ燉Ｔ１１１５１—２００２

４
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前 言

本标准是对 ＧＢ燉Ｔ１１１５—１９８５标准中“圆柱形铣刀技术条件”内容的修订。
本标准在原标准上增加了“前言”、“范围”、“引用标准”、“附录 Ａ 圆柱形铣刀圆跳动的检测方法”

等内容。各章中条号及内容也稍作改变。
ＧＢ燉Ｔ１１１５在《圆柱形铣刀》总标题下，包括两个部分：
第 １部分（ＧＢ燉Ｔ１１１５１）：型式和尺寸；
第 ２部分（ＧＢ燉Ｔ１１１５２）：技术条件。
本标准是第 ２部分。
本标准的附录 Ａ是提示的附录。
本标准自实施之日起，同时代替 ＧＢ燉Ｔ１１１５—１９８５中“技术条件”的内容。
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归口。
本标准负责起草单位：成都工具研究所、哈尔滨第一工具厂、成都量具刃具股份有限公司。
本标准主要起草人：夏千、陈克天、张扶人。
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圆柱形铣刀 第 部分：技术条件
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代替 ＧＢ燉Ｔ１１１５—１９８５

中华人民共和国国家质量监督检验检疫总局批准 实施

 范围

本标准规定了圆柱形铣刀的尺寸、材料和硬度、外观和表面粗糙度、标志和包装的技术要求。
本标准适用于按 ＧＢ燉Ｔ１１１５１生产的圆柱形铣刀。

 引用标准

下列标准所包含的条文，通过在本标准中引用而构成为本标准的条文。本标准出版时，所示版本均
为有效。所有标准都会被修订，使用本标准的各方应探讨使用下列标准最新版本的可能性。

ＧＢ燉Ｔ１１１５１—２００２ 圆柱形铣刀 第 １部分：型式和尺寸

 尺寸

 圆柱形铣刀的位置公差由表 １中给出。
表 １ ｍｍ

项 目
公 差

爟≤８０ 爟＞８０

圆周刃对内孔轴线的径向圆跳动
一转 ００５ ００６

相邻齿 ００２５ ００３

两支承端面对内孔轴线的端面圆跳动 ００２ ００３

外径锥度 ００３

注：圆跳动的检测方法按附录 Ａ（提示的附录）的规定。

 材料和硬度

 圆柱形铣刀用 Ｗ６Ｍｏ５Ｃｒ４Ｖ２或其他同等性能的高速钢制造。
 圆柱形铣刀工作部分的硬度为 ６３ＨＲＣ～６６ＨＲＣ。

 外观和表面粗糙度

 圆柱形铣刀表面不应有裂纹，切削刃应锋利，不应有崩刃、钝口以及磨削烧伤等影响使用性能的
缺陷。
 圆柱形铣刀表面粗糙度的上限值由表 ２中给出。
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表 ２ μｍ

部 位 表面粗糙度上限值

前面和后面 爲牫６．３

内孔表面 爲牃１．６

两支承端面 爲牃１．６

 标志和包装

 标志

 产品上应标志：
ａ）制造厂或销售商商标；
ｂ）圆柱形铣刀外径和长度；
ｃ）高速钢代号。

 包装盒上应标志：
ａ）制造厂或销售商名称、地址、商标；
ｂ）圆柱形铣刀标记；
ｃ）高速钢代号或牌号；
ｄ）件数；
ｅ）制造年月。

 包装
圆柱形铣刀包装前应进行防锈处理。包装必须牢靠，防止运输过程中的损伤。

７
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附 录 ﹢
（提示的附录）

圆柱形铣刀圆跳动的检测方法

﹢ 检测器具

分度值为 ００１ｍｍ的指示表及表座、锥度芯轴、跳动测量仪。

﹢ 检测方法

检测示意图见图 Ａ１。
﹢ 圆周刃对内孔轴线的径向圆跳动
将铣刀装在锥度芯轴上，置于跳动测量仪两顶尖之间。指示表测头垂直触靠在圆周刃上，旋转芯轴

一周，取指示表读数的最大值和最小值之差为一转圆跳动值，取指示表相邻齿读数差绝对值的最大值为
相邻齿的圆跳动值。
﹢ 两支承端面对内孔轴线的端面圆跳动
铣刀的装夹同Ａ２１。指示表测头垂直触靠在靠近铣刀齿根槽的端面上，旋转芯轴一周，取指示表读

数的最大值和最小值之差为端面圆跳动。

图 Ａ１
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