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第一章
粉末冶金材料

的分类与牌号

第一节 粉末冶金材料的分类

和牌号表示方法

（据 !"#$ %&’(—)(*%）

表 )’ + ) + ) 粉末冶金材料的分类

按用途和特性（大类） 按材质和用途（小类）

结构材料类

铁及铁基合金

碳素结构钢

合金结构钢

铜及铜合金

铝合金

多孔材料类

铁及铁基合金

不锈钢

铜及铜合金

钛及钛合金

镍及镍合金

钨及钨合金

难熔化合物多孔材料

工具材料类

硬质合金

钢结硬质合金

金属陶瓷和陶瓷

工具钢

难熔金属和重合金类

钨及钨合金

钼及钼合金

钽、铌、锆及其合金

重合金
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续表

按用途和特性（大类） 按材质和用途（小类）

摩擦材料和减磨材料类

铁基摩擦材料

铜基摩擦材料

铁基减磨材料

铜基减磨材料

铝基减磨材料

耐蚀材料和耐热材料类

不锈钢和耐热钢

高温合金

钛及钛合金

金属陶瓷

电工材料类

钨基电触头材料

钼基电触头材料

铜基电触头材料

银基电触头材料

集电器材料

电真空材料

磁性材料类

软磁性铁氧体

硬磁性铁氧体

特殊磁性铁氧体

软磁性金属及合金

硬磁性合金

特殊磁性合金

其他材料类
铍、锆等材料

电、磁功能材料

!"#$
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表 !" # ! # $ 粉末冶金材料的牌号表示方法

牌 号

表示方法

粉末冶金材料由汉语拼音字母和阿拉伯数字组成的六位符号体系表示材料的牌号

% & & & & &
第一位：用汉语拼音字母“%”表示粉末冶金材料
第二位：用阿拉伯数字“"、!、$、’、(

!
!!!

⋯⋯”分别表示材料所属的大类，如下列所示：

!
!!!

符 号 符号的意义 符 号 符号的意义

" 结构材料类 )
!

!!!
耐蚀材料和耐热材料类

! 摩擦材料和减磨材料类 *

!
!!!

电工材料类

$ 多孔材料类 +

!
!!!

磁性材料类

’ 工具材料类 ,

!
!!!

其他材料类

( 难熔金属和重合金类 - （空位）

第三位：用阿拉伯数字“"、!、$、’、(⋯⋯”分别表示大类中各材料所属的小类
第四、五位：用阿拉伯数字“""、"!、"$、"’、"(⋯⋯”表示同一小类中的每种材料的顺序号

!
!!

第六位：用汉语拼音字母表示材料的状态或特性，如下列所示：

!
!!

符号 符号的意义 符号 符号的意义

. 材料的相对密度 / *+0)1 2

!
!!

用于离合器方面的材料

3 材料的相对密度"*+0) 4 +$0)1 5

!
!!

用于过滤或分离方面的多孔材料

6 材料的相对密度 7 +$0) 4 ++0)1 %

!
!!

用于非过滤或分离方面的多孔材料

8 材料的相对密度

!
!!

7 ++0) 4 ,$0)1 9

: 材料的相对密度

!
!!

7 ,$0) 4 ,+0)1 ;

< 材料的相对密度 7 ,+0) 4 -$0)1 =

!
!!

改进型材料

> 材料的相对密度

!
!!

7 -$0) 4 -+0)1 ?

@ 用热成形工艺制作的致密材料

!
!!

A

B 烧结后处理状态

!
!!

C

D 烧结状态

!
!!

E

F 经熔渗工艺制作的材料

!
!!

G

H 用于耐磨方面的材料

!
!!

I

J 用于制动方面的材料 K

（备用）
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表 !" # ! # $ 表示方法及举例

结构

材料

%

粉末冶金材料

"

结构材料

&

结构材料的分类："—铁及铁基合金；!—碳素结构钢；’—合金结构钢；
$、(、)—（空位）；*—铜及铜合金；+—铝合金；,、-—（空位）

& &

顺序号（"" . --）

&

材料的状态或特性

例：“%"" & & /”表示烧结铁或铁基合金结构材料，相对密度 0 ,’1) . ,+1)2
“%"’ & & /”表示烧结合金结构钢，相对密度 0 ,’1) . ,+1)2
“%"* & & 3”表示烧结铜或铜合金结构材料，相对密度 0 ,+1) . -’1)2

摩擦

材料

和减

磨材

料

%

粉末冶金材料

!

摩擦材料和减磨材料

&

摩擦材料和减磨材料的分类："—铁基摩擦材料；!—铜基摩擦材料；’、$、(—
（空位）；)—铁基减磨材料；*—铜基减磨材料；+—铝基减磨材料；,、-—（空位）

& &

顺序号（"" . --）

&

材料的状态或特性

例：“%!" & & 4”表示用于制动方面的烧结铁基摩擦材料
“%!! & & 5”表示用于离合器方面的烧结铜基摩擦材料
“%!* & & 6”表示经烧结后处理状态的铜基减磨材料，即烧结铜基含油轴承材料

多孔

材料

%

粉末冶金材料

’

多孔材料

&

多孔材料的分类："—铁及铁基合金；!—不锈钢；’—铜合金；$—钛及钛合金；
(—镍及镍合金；)—钨及钨合金；*—难熔化合物多孔材料；+、,、-—（空位）

& &

顺序号（"" . --）

&

材料的状态或特性

例：“%’! & & 7”表示用于过滤或分离方面的烧结不锈钢多孔材料
“%’$ & & %”表示用于非过滤或分离方面的烧结钛或钛合金多孔材料
“%’( & & 7”表示用于过滤或分离方面的烧结镍或镍合金多孔材料

’*(!
! "
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续表

工具

材料

!

粉末冶金材料

"

工具材料

#

工具材料的分类：$—钢结硬质合金；%、&、"、’、(—（空位）；
)—金属陶瓷和陶瓷；*—工具钢；+、,—（空位）

# #

顺序号（$$ - ,,）

#

材料的状态或特性

硬质合金牌号、代号的表示方法按 ./01 &$*(切削加工用硬质合金的应用范围分类代号、颜
色标志和用途分组代号，切削加工用硬质合金的应用范围分类和用途分组和切削加工用硬质合

金的用途分组代号与硬质合金牌号对照的规定

例：“!"$ # # 2”表示经烧结后处理的钢结硬质合金
“!") # # 3”表示烧结状态的金属陶瓷或陶瓷工具材料
“!"* # # 4”表示用热成型工艺制作的工具钢致密材料

难熔

金属

和重

合金

!

粉末冶金材料

’

难熔金属和重合金

#

难熔金属和重合金的分类：$—钨及钨合金；%—（空位）；&—钼及钼合金；
"—（空位）；’—钽、铌、锆及其合金；(、)—（空位）；*—重合金；+、,—（空位）

# #

顺序号（$$ - ,,）

#

材料的状态或特性

例：“!’$ # # 5”表示用熔渗工艺制作的钨合金难熔金属材料
“!’* # # 3”表示烧结状态的重合金

耐蚀

材料

和耐

热材

料

!

粉末冶金材料

(

耐蚀材料和耐热材料

#

耐蚀材料和耐热材料的分类：$—不锈钢和耐热钢；%—（空位）；&—高温合金；
"、’—（空位）；(—钛及钛合金；)、*—（空位）；+—金属陶瓷；,—（空位）

# #

顺序号（$$ - ,,）

#

材料的状态或特性

例：“!($ # # 6”表示烧结不锈钢或耐热钢，相对密度 7 +*8( - ,&8(9
“!(& # # 4”表示用热成型工艺制作的致密的高温合金
“!(+ # # 3”表示烧结状态的金属陶瓷材料
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续表

电工

材料

!

粉末冶金材料

"

电工材料

#

电工材料的分类：$—钨基电触头材料；%—钼基电触头材料；&—铜基电触
头材料；’—银基电触头材料；(—（空位）；)—集电器材料；"、*—（空位）；+—
电真空材料；,—（空位）

# #

顺序号（$$ - ,,）

#

材料的状态或特性

例：“!"$ # # .”表示经熔渗工艺制作的钨基电触头材料
“!"’ # # /”表示烧结银基电触头材料
“!") # # 0”表示烧结集电器材料，相对密度 1 **2) - +&2)3

磁性

材料

!

粉末冶金材料

*

磁性材料

#

磁性材料的分类：$—软磁性铁氧体；%—硬磁性铁氧体；&—特殊磁性铁
氧体；’—（空位）；(—软磁性金属和合金；)—硬磁性合金；"—（空位）；*—
特殊磁性合金；+、,—（空位）

# #

顺序号（$$ - ,,）

#

材料的状态或特性

例：“!*$ # # /”表示烧结状态的软磁性铁氧体
“!*) # # 4”表示经烧结后处理的硬磁合金

其他

材料

!

粉末冶金材料

+

其他材料

#

其他材料的分类：$—铍、锆等材料；%、&、’、(—（空位）；)—电、磁功能材料；
"、*、+、,—（空位）

# #

顺序号（$$ - ,,）

#

材料的状态或特性

例：“!+$ # # 5”表示用热成型工艺制作的致密铍材料

("(%
! "
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第二节 硬质合金牌号

（据 !"#$ %&& ’ ())%）

表 (& ’ ( ’ % 牌号和主要技术要求

类 别 牌号

化 学 成 分，* 物理力学性能

碳化钨 碳化钛
碳化钽

（铌）
钴 其他

抗弯强度

+,-
不低于

密 度

.#/01

洛氏硬度

234
不小于

钨钴合金

!516 )789

!576 )189

!574 ):

!57 )%

钨钴合金

!5;< )(

!5; ):

!5%= )7

!5;= ):

!5((= ;)

!5(9 ;9

钨钛钽（铌）

钴合金

!>( ;% ? ;9

!>: ;: ? ;1

钨钛

钴合金

!$9 ;9

!$(% @;

!$1& 77

碳化钛镍

钼合金
!<(& (9

—

7

9

(%

1&

7:

A &89

:

—

(

—

1 ? %

—

(

1

7

;

%

;

((

(9

7

;

(&

;

%

<B(:

—

+C(&

(&@)

(1@1

(%::

(%@(

(%::

(7(;

:&9)

((@@

(1:%

(1@1

((@)

;;1

(&@)

(98& ? (981

(%87 ? (98&

(%89 ? (%8)

(%8) ? (98:

(%89 ? (%8)

(%8& ? (%8%

(18& ? (%8:

(:87 ? (189

(:8% ? (189

(:89 ? (18:

((8: ? (:8&

)81 ? )8@&

!781

)(89

)(8&

)(89

;)89

;)89

;)8&

;)89

;;8&

;789

;@8&

)(89

)&89

;)89

)&89

):89

):8&

注：(8 6表示由细颗粒碳化钨组成的合金；=表示由粗颗粒碳化钨组成的合金；4表示加小量碳化钽的合金；<表示加

少量碳化铌的合金。

:8 钨钴合金由碳化钨和粘结金属钴构成。

18 钨钛钽（铌）钴合金由碳化钨、碳化钨和碳化钽（铌）溶于碳化钛的固溶体和粘结金属钴构成。

%8 钨钛钴合金由碳化钨溶于碳化钛的固溶体，过量碳化钨和粘结金属钴构成；或仅有碳化钨溶于碳化钛的固溶体

和粘结金属钴构成。

98 碳化钛镍钼合金由碳化钛和粘结金属镍钼构成。
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表 !" # ! # $ 组织结构

牌 号

孔隙度

%（! & !）
不大于

石墨夹杂

%（! & !）
不大于

污垢度

!’
不大于

碳化钨晶粒

度等级（或

!
!
!
!
!
!
!
!平均粒度）

牌 号

孔隙度

%（! & !）
不大于

石墨夹杂

%（! & !）
不大于

污垢度

!’
不大于

碳化钨晶粒

度等级（或

!
!
!
!
!
!
!
!
!
!
!
!
!
!
!
!
!
!
!

平均粒度）

()*+

(),+

(),-

(),

()./

().

()01

().1

"20

"23

"23

!2"

3""

4 $!

4 $5

4 ,3

—

6 *3

6 *0

()!!1

()!$

(7!

(73

(8$

(8!0

(8*"

(/!"

"23

"20

!2"

!2$

3""

*3

—

注：!2 硬质合金拉伸模具石墨夹杂允许不大于 "23%。

32 硬质合金挤压制品孔隙度不大于 "2,%（! & !）。

*2 矿山、地质工具、拉伸模具、冲压模具用硬质合金不允许"相；切削工具及其他硬质合金制品允许显微轻度"相。

02(),、().牌号作矿山、地质工具时，石墨夹杂允许不大于 "2$%（! & !）。

$2 细颗粒合金（()*+、(),+、(),-）中碳化钨晶粒最大不大于 $!’。

,,0!
" #
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第二章 钢结硬质合金材料毛坯

（据 !"#$ %&’(—)(&%）

表 )* + , + ) 系列代号及表示方法和型号及表示方法

系列

代号

及表

示方

法

钢结硬质合金按硬质相分为碳化钛和碳化钨两大系列

按毛坯用途分五类：)*表示刀具；,*表示量卡具；%*表示耐磨零部件；-*表示模具；.*表示冲击工具
代号表示：碳化钛系列 /0

表示钢结硬质合金

$

表示碳化钛系列

%*

表示耐磨零件类

碳化钨系列 /0

表示钢结硬质合金

1

表示碳化钨系列

-*

表示模具类

系列代号不是牌号。牌号应在相应的企业、行业标准中规定

型号

及表

示方

法

按几何形状分 按表面状态分

圆柱形 2
圆环形 3
板条形 "

粗坯

精坯 4

型号表示规则：

圆柱形 2

表示圆柱形

*%*

表示直径，*%*表示 %*55

%*

表示高度，%*表示 %*55
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续表

型号

及表

示方

法

圆环形 !

表示圆环形

"#"

表示外径，"#"表示 #"$$

"%"

表示内径，"%"表示 %"$$

%"

表示高度，%"表示 %"$$

&

表示精坯

板条形 ’

表示板条形

"("

表示长度，"("表示 ("$$

%"

表示宽度，%"表示 %"$$

%"

表示厚度，%"表示 %"$$

表 )" * % * % 圆柱形毛坯的型号、尺寸及允许偏差

型 号

直 径 !，$$ 高 度 "，$$

公称

尺寸

允许偏差

粗坯 精坯

公称

尺寸

允许偏差

粗坯 精坯

+"%"%"（&）

+"%","（&）

+"%"-"（&）

+"%"#"（&）

+","%"（&）

+",","（&）

+","-"（&）

+","#"（&）

%"
,"

. #

. #
! . %

! . %

%"

,"

-"

#"

%"

,"

-"

#"

. ) / - ! . %

(0-)
" #
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续表

型 号

直 径 !，!! 高 度 "，!!

公称

尺寸

允许偏差

粗坯 精坯

公称

尺寸

允许偏差

粗坯 精坯

"#$#%#（&）

"#$#’#（&）

"#(#$#（&）

"#(#(#（&）

"#(#)#（&）

"#(#%#（&）

"#(#’#（&）

"#(#*#（&）

"#)#+#（&）

"#)#$#（&）

"#)#(#（&）

"#)#)#（&）

"#)#%#（&）

"#)#’#（&）

"#)#*#（&）

"#%#+#（&）

"#%#$#（&）

"#%#(#（&）

"#%#)#（&）

"#%#%#（&）

"#%#’#（&）

"#%#*#（&）

"#’#+#（&）

"#’#$#（&）

"#’#(#（&）

"#’#)#（&）

"#’#%#（&）

"#’#’#（&）

"#*#+#（&）

"#*#$#（&）

$#

(#

)#

%#

’#

*#

, )

, ’

! , +

%#

’#

$#

(#

)#

%#

’#

*#

+#

$#

(#

)#

%#

’#

*#

+#

$#

(#

)#

%#

’#

*#

+#

$#

(#

)#

%#

’#

+#

$#

, - . )

, - . (

, - . )

, - . (

, - . )

, - . (

, - . )

, - . (

, - . )

, - . (

! , +

/%(-" 第二章 钢结硬质合金材料毛坯



续表

型 号

直 径 !，!! 高 度 "，!!

公称

尺寸

允许偏差

粗坯 精坯

公称

尺寸

允许偏差

粗坯 精坯

"#$#%#（&）

"#$#’#（&）

"#$#(#（&）

"#$#)#（&）

"#*#+#（&）

"#*#,#（&）

"#*#%#（&）

"#*#’#（&）

"#*#(#（&）

"#*#)#（&）

"-##+#（&）

"-##,#（&）

"-##%#（&）

"-##’#（&）

"-##(#（&）

"-##)#（&）

"--’+#（&）

"--’,#（&）

"--’%#（&）

"--’’#（&）

"--’(#（&）

"-,#+#（&）

"-,#,#（&）

"-,#%#（&）

"-,#’#（&）

"-’#+#（&）

"-’#,#（&）

"-)’+#（&）

"-)’,#（&）

$#

*#

-##

--’

-,#

-’#

-)’

. )

. -#

. -’

! . +

%#

’#

(#

)#

+#

,#

%#

’#

(#

)#

+#

,#

%#

’#

(#

)#

+#

,#

%#

’#

(#

+#

,#

%#

’#

+#

,#

+#

,#

. - / %

. - / ’

. - / %

. - / ’

. - / %

. - / ’

. - / %

. - / ’

. - / %

! . +

#)%-
" #
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表 !" # $ # % 圆环形毛坯的型号、尺寸及允许偏差

型 号

外 径 !，&& 内 径 "，&& 高 度 #，&&

公称尺寸
允许偏差

粗坯 精坯
公称尺寸

允许偏差

粗坯 精坯
公称尺寸

允许偏差

粗坯 精坯

’"("$"$"（)）
’"(""$"%"（)）
’"*""$"$"（)）
’"*""$"%"（)）
’"*""$"+"（)）
’"*""%"$"（)）
’"*""%"%"（)）
’"*""%"+"（)）
’",""$"$"（)）
’",""$"%"（)）
’",""$"+"（)）
’",""%"$"（)）
’",""%"%"（)）
’",""%"+"（)）
’"-""$"$"（)）
’"-""%"$"（)）
’"-""%"%"（)）
’"-""%"+"（)）
’"-""+"$"（)）
’"-""+"%"（)）
’"-""+"+"（)）
’"-""("$"（)）
’"-""("%"（)）
’"-""("+"（)）
’".""$"$"（)）
’".""%"$"（)）
’".""%"%"（)）
’".""%"+"（)）
’".""+"$"（)）

("

*"

,"

-"

."

/ (

/ ,
! / $

$"

%"

$"

%"

$"

%"

+"

("

$"

%"

+"

# + ! / $

$"
%"
$"
%"
+"
$"
%"
+"
$"
%"
+"
$"
%"
+"

$"

%"
+"
$"
%"
+"
$"
%"
+"

$"

%"
+"
$"

/ ! 0 + ! / $
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续表

型 号

外 径 !，!! 内 径 "，!! 高 度 #，!!

公称尺寸

允许偏差

粗坯 精坯

公称尺寸

允许偏差

粗坯 精坯

公称尺寸

允许偏差

粗坯 精坯

"#$##%#&#（’）
"#$##%#%#（’）
"#$##(#)#（’）
"#$##(#&#（’）
"#$##(#%#（’）
"#$##*#)#（’）
"#$##*#&#（’）
"#$##*#%#（’）
"+###)#)#（’）
"+###&#)#（’）
"+###&#&#（’）
"+###%#)#（’）
"+###%#&#（’）
"+###%#%#（’）
"+###(#)#（’）
"+###(#&#（’）
"+###(#%#（’）
"+###*#)#（’）
"+###*#&#（’）
"+###*#%#（’）
"++(#(#)#（’）
"++(#%#&#（’）
"++(#%#%#（’）
"++(#%#)#（’）
"++(#(#&#（’）
"++(#(#%#（’）
"++(#*#)#（’）
"++(#*#&#（’）
"++(#*#%#（’）
"++(#,#)#（’）
"++(#,#&#（’）
"++(#,#%#（’）
"+&##%#)#（’）
"+&##%#&#（’）
"+&##%#%#（’）
"+&##(#)#（’）
"+&##(#&#（’）

$#

+##

++(

+&#

- ,

- +#

! - )

%#

(#

*#

)#

&#

%#

(#

*#

%#

(#

*#

,#

%#

(#

. %

. (

. %

. (

. %

. (

. %

! . )

&#
%#
)#
&#
%#
)#
&#
%#

)#

&#
)#
&#
%#
)#
&#
%#
)#
&#
%#
)#
&#
%#
)#
&#
%#
)#
&#
%#
)#
&#
%#
)#
&#
%#
)#
&#

- + / % ! - )

),%+
" #
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续表

型 号

外 径 !，!! 内 径 "，!! 高 度 #，!!

公称尺寸

允许偏差

粗坯 精坯

公称尺寸

允许偏差

粗坯 精坯

公称尺寸

允许偏差

粗坯 精坯

"#$%%&%’%（(）

"#$%%)%*%（(）

"#$%%)%$%（(）

"#$%%)%’%（(）

"#&%%)%$%（(）

"#&%%)%’%（(）

"#&%%+%$%（(）

"#&%%+%’%（(）

"#&%%,%$%（(）

"#&%%,%’%（(）

"#&%%-%$%（(）

"#&%%-%’%（(）

"#&%#%%$%（(）

"#&%#%%’%（(）

"#&%##%$%（(）

"#&%##%’%（(）

"#+&%+%$%（(）

"#+&%+%’%（(）

"#+&%,%$%（(）

"#+&%,%’%（(）

"#+&%-%%$（(）

"#+&%-%%’（(）

"#+&#%%%$（(）

"#+&#%%%’（(）

"#+&##%%$（(）

"#+&##%%’（(）

#$%

#&%

#+&

. #%

. #&

! . *

&%

)%

+%

,%

-%

#%%

##%

+%

,%

-%

#%%

##%

/ ’

/ &

/ +

/ &

/ +

! / *

’%

*%

$%

’%

$%

’%

$%

’%

$%

’%

$%

’%

$%

’%

$%

’%

$%

’%

$%

’%

$%

’%

$%

’%

$%

’%

. # 0 ’ ! . *
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表 !" # $ # % 板条形毛坯的型号、尺寸及允许偏差

型 号

长 度 !，&& 宽 度 "，&& 厚 度 #，&&

公称尺寸

允许偏差

粗坯 精坯

公称尺寸

允许偏差

粗坯 精坯

公称尺寸

允许偏差

粗坯 精坯

’"("$"$"（)）

’"("*"*"（)）

’"("%"$"（)）

’"("%"%"（)）

’"("+"*"（)）

’"(","$"（)）

’"("-"*"（)）

’"("("$"（)）

’"("("%"（)）

’!$"$"$"（)）

’!$"*"*"（)）

’!$"%"$"（)）

’!$"%"%"（)）

’!$"+"*"（)）

’!$","$"（)）

’!$","%"（)）

’!$"-"*"（)）

’!$"("$"（)）

’!$"("%"（)）

("

!$"

. %

. ,

! . $

$"

*"

%"

%"

+"

,"

-"

("

$"

*"

%"

+"

,"

-"

("

. % ! . $

$"

*"

$"

%"

*"

$"

*"

$"

%"

$"

*"

$"

%"

*"

$"

%"

*"

$"

%"

. % ! . $

%-%!
" #
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续表

型 号

长 度 !，!! 宽 度 "，!! 厚 度 #，!!

公称尺寸

允许偏差

粗坯 精坯

公称尺寸

允许偏差

粗坯 精坯

公称尺寸

允许偏差

粗坯 精坯

"#$%&%&%（’）

"#$%(%(%（’）

"#$%)%&%（’）

"#$%)%)%（’）

"#$%*%(%（’）

"#$%$%&%（’）

"#$%$%)%（’）

"#$%+%(%（’）

"#$%,%&%（’）

"#$%,%)%（’）

"&%%&%&%（’）

"&%%(%(%（’）

"&%%)%&%（’）

"&%%)%)%（’）

"&%%*%(%（’）

"&%%$%&%（’）

"&%%$%)%（’）

"&%%+%(%（’）

"&%%,%&%（’）

"&%%,%)%（’）

#$%

&%%

- ,

- #%

! - &

&%

(%

)%

*%

$%

+%

,%

&%

(%

)%

*%

$%

+%

,%

- ) ! - &

&%

(%

&%

)%

(%

&%

)%

(%

&%

)%

&%

(%

&%

)%

(%

&%

)%

(%

&%

)%

- ) ! - &
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第三章
钴包碳化钨复合粉及

碳化钨粉还原铁粉

第一节 钴包碳化钨复合粉

（据 !" # $ %&&’—’&(%）

表 ’) * % * ’ 牌号表示方法、表面质量

牌号表示方法

++

复合粉代号

),

钴包碳化钨复合粉编号

·

分隔圆点

- -

产品规格编号

表面质量 钴包碳化钨复合粉外观呈灰色，无肉眼可见的夹杂物

用途
钴包碳化钨复合粉是以碳化钨为核心，周围为钴的包覆层所组成的粉末

供火焰喷涂、等离子喷涂及爆炸喷涂用

./0’
! "
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表 !" # $ # % 牌号和化学成分

牌 号

化 学 成 分，&

’( 总 碳 游离碳 )
杂 质

*+ , ’ 总 量

**"%·"! -./ 0 1./

**"%·"%

**"%·"$
!!./ 0 !$./

/.$ 0 /.2

**"%·"3

**"%·"/

**"%·"2

!2." 0 !-." 3.-/ 0 /.!/

**"%·"4 %"." 0 %%." 3.2 0 /.!

5 ".! 余量

5 !." 5 !./

5 !./ 5 %."

表 !" # $ # $ 物理性能和工艺性能

牌 号
粒 度 范 围

目 &

包覆层完整程度

&
流动时间

67/"8

松装密度

879:$

**"%·"!
# %"" 0 , 3"" ; 1/

其中 # %2" 0 , $2" ; -"

**"%·"%
# %"" 0 , 3"" ; 1/

其中 # %2" 0 , $2" ; -"

**"%·"$ # !/" 0 , 3"" ; 1/

**"%·"3
# %"" 0 , 3"" ; 1/

其中 # %2" 0 , $2" ; -"

**"%·"/
# 3"" 0 /! !1"

其中 5 /! 5 $

**"%·"2 # !/" 0 , 3"" ; 1/

**"%·"4
# %"" 0 , 3"" ; 1/

其中 # %2" 0 , $2" ; -"

; 4/

; -"

5 !/

; /.$

; /.!

; /."

— ; %.3

5 !/

; /."

; 3."

第二节 碳化钨粉

（据 <=7> 3%1/—!11$）
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表 !" # $ # % 主要技术内容

分 类
碳化钨粉根据化学成分不同分为 &’()、&’(*两个牌号。按其平均粒度范
围分为 !+个规格

牌号表示方法

&’(

碳化钨粉

)

碳化钨含量为 ,,-./ 以上的牌号

!"" # !%"

表示!"-" 0 !%-"!1规格的平均粒度范围

表面质量 碳化钨粉的外观呈深灰色，颜色应均匀一致，无机械夹杂物

用 途 用于生产硬质合金等

贮 存
产品应存放于干燥、通风、无酸或碱气氛之处，严防氧化。存放期不宜超过半

年

表 !" # $ # 2 化学成分

产品

牌号

主含量

’(/

碳含量，/ 杂质含量，/ 不大于

总碳 化合碳游离碳 &3 45 67 )8 9 :; (; 4 6<

&’() !,,-.

&’(* !,,-=

>-!$ ? "-"2!>-"=

""-"> "-"+ "-""$ "-""+

""-". "-"$ "-""2 "-""2

"-""+

"-""!2 "-""!2 "-""+ "-""+ "-"!

"-""$ "-""$ "-""2 "-""$ "-"$

注：!- 碳化钨粉含量系 !""/减去各杂质（气体杂质除外）及游离碳含量之差。

+- 化合碳系总碳与游离碳之差。

.=%!
# $
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表 !" # $ # %

!
!
!
!
!
!
!
!

平均粒度和氧含量

产品规格
平均粒度范围（&·’’’）

!(
氧含量)
不大于

产品规格
平均粒度范围（&·’’’）

!(
氧含量)

!
!
!
!
!
!
!
!
!
!
!
!
!
!
!
!
!
!
!
!
!
!
!
!
!
!
!
!
!

不大于

&*+,"- # !"

&*+."- # !"
""/- 0 !/" "/!-

&*+,!" # !1

&*+.!" # !1
2 !/" 0 !/1

&*+,!1 # !-

&*+.!1 # !-
2 !/1 0 !/-

"/!3

&*+,!- # 41

&*+.!- # 41
2 !/- 0 4/1 "/!4

&*+,41 # $"

&*+.41 # $"
2 4/1 0 $/" "/!"

&*+,$" # 1"

&*+.$" # 1"
2 $/" 0 1/" "/"-

&*+,1" # 3"

&*+.1" # 3"
2 1/" 0 3/"

&*+,3" # 5"

&*+.3" # 5"
2 3/" 0 5/"

"/"-

&*+,5" # !""

&*+.5" # !""
2 5/" 0 !"/"

&*+,!"" # !1"

&*+.!"" # !1"
2 !"/" 0 !1/"

"/"3

&*+,!1" # 4""

&*+.!1" # 4""
2 !1/" 0 4"/"

&*+,4"" # 4%"

&*+.4"" # 4%"
2 4"/" 0 4%/"

"/"1

注：碳化钨粉应当过筛。费氏平均粒度 6 4!(的粉末，筛网孔径不得低于 !3"!(；平均粒度为 4 0 !"!(的粉末，筛网孔

径不得低于 53!(；平均粒度 2 !"!(的粉末，筛网孔径不得低于 !-"!(。

第三节 粉末冶金用还原铁粉

（据 7. 8 9 1!$%—!::1）

表 !" # $ # 5 主要技术内容

产品分

类、用途

按使用要求 用 途

&;<-"·4$ 主要用于低中密度的材料和制品

&;<-"·43 主要用于一般密度的材料和制品

&;<!""·43 主要用于中、高密度的材料和制品

&;<!""·45 主要用于高密度的材料和制品

&;<4"" 用于其他材料和制品
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续表

牌号表示

方法

!"#

粉末冶金用还原铁粉

$%%

产品过筛的目数

·

分隔圆点

&’

产品松装密度值的 $%倍

表面质量

粉末冶金用还原铁粉的外观应呈银灰色，其表面不得出现氧化锈迹，粉中不得混有外来夹

杂物

在用金相显微镜观察时，铁粉的颗粒形态应呈不规则海绵状

表 $% ( ) ( * 牌号、化学分析

牌 号

化学分析，+

总铁

不小于

杂质含量不大于

,- ./ 0 . 1 盐酸不溶物 氢损

!"#*%·&)

!"#*%·&’
2*3%% %34% %3$’

%3%5

%3%’
%3%) %3%) %34%

%3’%

%34’

!"#$%%·&’

!"#$%%·&5
2*3’%

!"#&%% 2*3%%

%3)’
%3$% %3%) %3&% %3%&

%3)% %3)%

%3&’ %3&’

%3$’ %3$% %3%) %3%) %3’% %3’%

表 $% ( ) ( 2 物理性能和工艺性能

牌 号
松装密度

6789)

流动性

:7’%6
不大于

压缩性

6789)

不小于

筛分析，+

; &’%!9
（ < =%目）

; $*%!9
（ < *%目）

; $’%!9
（ < $%%目）

; 5’!9
（ < &%%目）

> 4’!9
（ ( )&%目）

!"#*%·&) &3&% ? &34’ )* =34%

!"#*%·&) &34’ ? &35%

!"#$%%·&’ &34% ? &3=%
)’

=34’

=3=%

!"#$%%·&5 &3=% ? &3*% )% =35%

!"#&%% &3%% ? &3*% — —

% !) 余 量 ’ ? &’

—
% !’ 余量 ’ ? )%

— — !’ ")&

注：除 !"#&%%牌号外，其余牌号铁粉小于 5’!9（ ( &%%目）的粉末应为 4% ? =%+。

%*4$
# $
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第四章
切削加工用硬质合金

与刀具用可转位刀片

第一节 切削加工用硬质

合金的分类、分组代号

（据 !" # $ %&’(—)*+’）

表 )& , - , ) 分类代号、颜色标志、用途分组代号

分类代号和颜色标志

切削加工用硬质合金按其切屑排出形式和加工对象的范围分为三个类级别：

.：适用于加工长切屑的黑色金属，以蓝色作标志
/：适用于加工长切屑或短切屑的黑色金属和有色金属，以黄色作标志
0：适用于加工短切屑的黑色金属、有色金属及非金属材料，以红色作标志，颜
色标志仅用于分类、包装、标签

用途分组代号

根据被加工材质及适应的加工条件的不同、进一步将各类硬质合金按用途进

行分组，其代号由在主要类别代号后加一组阿拉伯数字组成，如 .&)、/)&、0%&
⋯⋯每一类别中，数字愈大，耐磨性愈低而韧性愈高

根据实际需要，在相邻的两个用途分组代号之间，可以插入一个中间代号，以

中间数字表示。如 .)&和 .%&之间插入 .)(、0%&和 01&之间插入 0%(等，但
不得多于一个

在特殊情况下，.&)类的分组代号可以再细分，其代号是在分组代号后面再加
一位阿拉伯数字，并以小数点隔开，如 .&)2)、.&)2%⋯⋯，以便在这一用途小组
作精加工时，能区别出不同程度的耐磨性或韧性

)+-)! 第四章 切削加工用硬质合金与刀具用可转位刀片



表 !" # $ # % 应用范围分类和用途分组

应用范围分类 用 途 分 组 性能提高方向

代号 被加工材料类别 颜色代号 被加工材料 适应的加工条件 切削性能合金性能

& 长切屑的黑色金属 蓝色

&"! 钢、铸钢
高切削速度、小切屑截面，无振动

条件下的精车、精镗

&!" 钢、铸钢

高切削速度、中等或小切屑截面条

件下的车削、仿形车削、车螺纹和

铣削

&%"
钢、铸钢、长切屑可

锻铸铁

中等切削速度和中等切屑截面条

件下的车削、仿形车削和铣削，小

切屑截面的刨削

&’"
钢、铸钢、长切屑可

锻铸铁

中等或低等切削速度，中等或大切

屑截面条件下的车削、铣削、刨削

和不利条件下的加工!）

&$"
钢、含砂眼和气孔的

铸钢件

低切削速度、大切削角、大切屑截

面以及不利条件下!）的车削、刨

削、切槽和自动机床上加工

&("
钢、含砂眼和气孔的

中和低强度钢铸件

用于要求硬质合金有高韧性的工

序：在低切削速度、大切削角、大切

屑截面及不利条件下!）的车削、刨

削、切槽和自动机床上加工

!

切

削

速

度

"

进

给

量

!

耐

磨

性

"

韧

性

)

长切屑或短切屑的

黑色金属和有色金

属

黄色

)!"
钢、铸钢、锰钢、灰口

铸铁和合金铸铁

中或高切削速度，小或中等切屑截

面条件下的车削

)%"
钢、铸钢、奥氏体钢

或锰钢、灰口铸铁

中等切削速度、中等切屑截面条件

下的车削、铣削

)’"
钢、铸钢、奥氏体钢、

灰口铸铁耐高温合

金

中等切削速度，中等或大切屑截面

条件下的车削、铣削、刨削

)$"
低碳易切钢、低强度

钢、有色金属和轻合

金

车削、切断，特别适于自动机床上

加工

!

切

削

速

度

"

进

给

量

!

耐

磨

性

"

韧

性

%*$!
# $
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续表

应用范围分类 用 途 分 组 性能提高方向

代号 被加工材料类别 颜色代号 被加工材料 适应的加工条件 切削性能合金性能

!

短切屑的黑色金属、

有色金属及非金属

材料

红色

!"#

特硬灰口铸铁、肖氏

硬度大于 $%& 的冷

硬铸铁，高硅铝合

金，淬硬钢、高耐磨

塑料、硬纸板、陶瓷

车削、精车、镗削、铣削、刮削

!#"

布氏硬度高于 ’’"
的灰口铸铁、短切屑

的可锻铸铁、淬硬

钢、硅铝合金、铜合

金、塑料、玻璃、硬橡

胶、硬纸板、瓷器、石

料

车削、铣削、刨削、镗削、拉削、刮削

!’"

布氏硬度低于 ’’"
的灰口铸铁。有色

金属：铜、黄铜、铝

用于要求硬质合金有高韧性的车

削、铣削、刨削、镗削、拉削

!("
低硬度灰口铸铁、低

硬度钢、压缩木料

用于在不利条件下#）可能采用大

切削角的车削、铣削、刨削、切槽加

工

!)"
软木或硬木、有色金

属

用于在不利条件下#）可能采用大

切削角的车削、铣削、刨削、切槽加

工

!

切

削

速

度

"

进

给

量

!

耐

磨

性

"

韧

性

注：#）不利条件系指原材料或零件铸造或锻造的表皮、硬质不匀和加工时的切削深度不匀、间断切削以及振动等情况。

表 #" * ) * (

#
#### #
#### #
####

用途分组代号与硬质合金牌号对照

用途分组代号 硬质合金牌号 用途分组代号 硬质合金牌号 用途分组代号硬质合金牌号用途分

#
#
#
#
#
#
# #

#
#
#
#
#
#

#
###

组代号硬质合金牌号

+"# ,-("、

#
###

,.#" +)"

+#" ,-#& +&"

/("

/)"

!’" ,01、,0$.

!(" ,0$.、

#
### #
### #
###

,0$

#
### #
### #
###

+’" ,-#) /#" ,2# !"# ,0(3 !)"

+(" ,-& /’" ,2’ !#" ,013、,014
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第二节 切削刀具用可转位

刀片的型号表示规则

（据 !" # $ %&’(—)*+’）

表 )& , - , - 型号表示规则和刀片型号示例

型号表

示规则

可转位刀片的型号由代表一给定意义的字母和数字代号按一定顺序位置排列所组成，共有

十个号位：

第一号位：用一字母表示刀片的形状，见表 )& , - , .
第二号位：用一字母表示刀片法后角大小，见表 )& , - , (
第三号位：用一字母表示刀片的允许偏差等级，见表 )& , - , ’、表 )& , - , +、表 )& , - , *
第四号位：用一字母表示刀片有无断屑槽和中心固定孔，见表 )& , - , )&
第五号位：用两位阿拉伯数字表示刀片的边长，见表 )& , - , ))
第六号位：用两位阿拉伯数字表示刀片的厚度，见表 )& , - , ))
第七号位：用两位阿拉伯数字表示刀尖圆角半径。如刀片为铣削用刀片，则用两个字母分

别表示刀片安装的主偏角大小和刀片修光刃法后角大小，见表 )& , - , ))
第八号位：用一字母表示刀片的切削刃截面形状，表见 )& , - , )%
第九号位：用一字母表示刀片的切削方向，见表 )& , - , )/
第十号位：用一字母和一位阿拉伯数字表示刀片断屑槽（台）形式和宽度，见表 )& , - , )-
任何一个型号都必须用前七个号位表示，后三个号位在必要时才使用

不论有无第八、第九两个号位，第十号位都必须用短横线“ ,”与前面号位隔开。并且其字
母代号不得使用第八、第九两个号位已经使用过的七个字母（0、1、$、2、3、4和 5）
第八、第九两个号位如只使用其中一位，则都写在第八位上

如第五、第六、第七三个号位使用不符合规定的尺寸代号时，第四个号位则要用 6表示，并
需用略图或详细的说明书加以说明

-+-)
! "

第十篇 粉末冶金的牌号、成分、性能与用途



续表

刀片型

号示例

车削用刀片：

!

刀片形状为正三角形

"

刀片法后角为 #$

%

刀片允许偏差等级为 %级

&

刀片单面有断屑槽，有圆形固定孔

’(

刀片切削刃长为 ’()*++

#,

刀片厚度为 ,)’-++

#-

刀尖圆角半径为 #)-++

.

切削方向为右切

/0

断屑槽形式为 /型，槽宽为 0++

铁削刀片：

1

刀片形状为正方形

2

刀片法后角为 ’’$

/

刀片允许偏差等级为 /级

"

刀片无断屑槽，无中心固定孔

’3

刀片边长为 ’3)4++

#,

刀片厚度为 ,)’4*++

56

刀尖转角形状为主偏角4*$，修光刃法后角为’*$

!

刀片切削刃截面形状为倒棱状

.

刀片切削方向为右切
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表 !" # $ # %

!
!!

刀片形状、代号

刀片形状 代号 形状说明 刀尖角!& 示意图 刀片形状 代号 形状说明 刀尖角!& 示意图

!

!
!
!
!
!
!
!
!
!
!
!
!

等边等角

’ 正六边形 !(")

* 正八边形 !+%)

"
等边不等角

,
-
.
菱形

/%)!）

01)!）

+%)!）

2
等边不等角

六边形
0")!）

!
!
!
!
!
!3 正五边形 !"0) #
等角不等边

4 矩形 5")

!
!
!
!
!
!
!
!
!
!
!
!

6 正方形 5")

7 正三角形 1")

$不等边
不等角

8
不等边不等

角六边形
0()!）

9
:
;
平行四边形

0%)!）

0()!）

%%)!）

!
!
!
!
!
!

"等边
不等角

<
=
菱形

0")!）

%%)!）
%圆形 > 圆形 —

注：!）所示角度是指较小的角度。

表 !" # $ # 1 刀片法后角大小及代号

法后角

（)）
+ % / !% (" (% +" " !! 其余的法后角需专门说明

代 号 9 : < = , 8 ? @ 3 *

注：如果所有的切削刃都用来作主切削刃，且具有不同的法后角时，则法后角代号表示较长一段切削刃的法后角，这段

较长的切削刃，亦即代表切削刃的长度。

表 !" # $ # / 刀片主要尺寸允许偏差及等级代号

10$!
" #
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!
!
!
!
!
!
!
!

续表

偏差等级

代号

允许偏差，!!

刀尖位置尺寸

!
刀片厚度

"
刀片内切圆

直径 #

偏差等级

代号

允许偏差，!!

刀尖位置尺寸

!
刀片厚度

"
刀片内切圆直径

!
!
!
!
!
!
!
!
!
!
!
!
!
!
!

#

"#）

$#）
% &’&&(

)#）

*
% &’&#+

,

-
% &’&.(

% &’&.(

% &’#+

% &’&.(

% &’&#+

% &’&.(

% &’&#+

% &’&.(

/#） % &’&&(

0#） % &’&#+

1#） % &’&.(

2

3

% &’&4 5

% &’.&.）

6 %&’#+5 %&’+4.）

% &’&.(

% &’#+

% &’&.(

% &’#+

% &’&( 5

% &’#(.）

% &’&4 5

% &’.(.）

注：#）通常用于具有修光刃的可转位刀片。

.）允许偏差取决于刀片尺寸的大小，每种刀片的尺寸允许偏差应按其相应的尺寸标准进行表示。

表 #& 7 8 7 4 刀片刀尖角"9&:的 !和 ;尺寸允许偏差

刀片形状

内切圆基本尺寸，

!!

!值允许偏差，!! #值允许偏差，!!

3、2级 6级 2、/、0、1、3级 6级

8’<9

(’(9（9’&）

9’+(

<’=8（4’&）

=’(.(（#&’&）

% &’&4 % &’#+ % &’&( % &’&4

#.’<&（#.’&） % &’#+ % &’.& % &’&4 % &’#+

#(’4<(（#9’&）

#=’&(（.&’&）
% &’#( % &’.< % &’#& % &’#4

.(’8&（.(’&）

+#’<(（+.’&）

% &’#4
% &’.&

% &’+4
% &’#+

% &’#(
&’.(
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表 !" # $ # % 刀片刀尖角 &&’、(&’菱形刀片的 !和 "尺寸允许偏差

刀尖角为 &&’ 刀尖角为 (&’

内切圆基

本尺寸

))

!值允许
偏差，))

"值允许
偏差，))

*级 +、,级 *级 +、,级

内切圆基

本尺寸

))

!值允许
偏差，))

"值允许
偏差，))

*级 +、,级 *级 +、,级

&-&.

.-(&

/-%$

%-&0&

!0-/"

!&-1/&

!%-"&

2 "-!. 2 "-!! 2 "-"1 2 "-"&

2 "-0& 2 "-!& 2 "-!( 2 "-"1

2 "-(& 2 "-!1 2 "-!1 2 "-!"

.-(&

%-&0&

!0-/"

!&-1/&

!%-"&

2 "-00 2 "-!& 2 "-"1 2 "-"&

2 "-(1 2 "-0" 2 "-!( 2 "-"1

2 "-&& 2 "-0/ 2 "-!1 2 "-!"

表 !" # $ # !" 刀片有、无断屑槽和中心固定孔代号

代号 固 定 方 式 断 屑 槽 示 意 图

,

3

4

无固定孔

无断屑槽

单面有断屑槽（台）

双面有断屑槽（台）

5

+

6

有圆形固定孔

无断屑槽

单面有断屑槽

双面有断屑槽

7

8

单面有 $"’ 9 ."’固定沉孔

无断屑槽

单面有断屑槽

:

*

双面有 $"’ 9 ."’固定沉孔

无断屑槽

双面有断屑槽

11$!
! "
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续表

代号 固 定 方 式 断 屑 槽 示 意 图

!

"

单面有 #$% & ’$%固定沉孔

无断屑槽

单面有断屑槽

(

)

双面有 #$% & ’$%固定沉孔

无断屑槽

双面有断屑槽

* 其他尺寸和详情，需图形，附加说明 —

表 +$ , - , ++ 刀片边长、厚度代号和刀尖转角形状或刀尖圆角半径代号

表示刀片边长

的数字代号

选取舍去小数值部分的刀片切削刃长度（或刀片理论边长）、值作代号。如切削刃

长度为 +./011，则数字代号为 +.。若舍去小数部分后，只剩下一位数字，则必须
在数字前加“$”。如切削刃长度为 ’/02011，则数字代号为 $’

表示刀片厚度

的数字代号

选取舍去小数值部分的刀片厚度值作代号。如舍去小数部分后，只剩下一位数

字，则必须在数字前加“$”。如刀片厚度为 3/+411，则代号为 $3
当刀片厚度的整数值相同，而小数部分值不同，则将小数部分大的刀片的代号用

“5”代替“$”，以示区别。如刀片厚度分别为 3/+411和 3/’#11时，则前者代号为
$3，后者代号为 53
刀片厚度的测量位置如下图所示：
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续表

表示刀尖转角

形状或刀尖圆

角半径的代号

若刀尖转角为圆角，则用省去小数点的圆角半径毫米数表示。如刀片圆角半径为

!"#$$，则代号为 !#；若刀片圆角半径为 %"&$$，则代号为 %&
若刀片转角为尖角时，则代号为 !!。对圆形刀片，也用数字代号 !!表示
若刀片具有修光刃（修光刃是副切削刃的一部分），则用下列字母代号：

前一位表示主偏角 !’ 大小 后一位表示修光刃法后角!( 大小

主偏角 !’ 字母代号 修光刃法后角!( 字母代号

)*+ , -+ ,

.!+ / *+ 0

1*+ 2 1+ 3

#*+ 4 %%+ 5

6!+ 5 %*+ /

特殊角度 7 &!+ 2

&*+ 4

-!+ 8

!+ 9

特殊角度 7

表 %! : ) : %&

!
!!!!

刀片切削刃截面形状代号

!
!
!
!
!
!
!
!

代号 刀刃截面形状说明 示意图 代号 刀刃截面形状说明 示意图

4 尖锐刀刃 ; 倒棱刀刃

!
!
!
!
!
!
!
!

2 倒圆刀刃 < 既倒棱又倒圆刀刃

!6)%
" #
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表 !" # $ # !% 刀片切削方向代号

代 号 切 削 方 向 刀片的应用 示 意 图

& 右 切

’ 左 切

适用于非等边、

非对称角、非对

称刀尖和非对

称断屑槽刀片，

只能朝进给方

向

(
可用于左切，也

可用于右切

适用于有对称

刀尖、对称角、

对称边和对称

断屑槽的刀片
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表 !" # $ # !$

!
!!!! !
!!!!

刀片断屑槽形式和宽度代号

!
!
!
!
!
!
!
!
!
!
!
!
!
!
!
! !

!
!
!
!
!
!
!
!
!
!
!
!
!
!
!

代 号 断屑槽形式举例 代 号 断屑槽形式举例 代 号 断屑槽形式举例

% & ’

!
!
!
!
!
!
!
!
!
!
! !

!
!
!
!
!
!
!
!
!
!

( ) *

!
!
!
!
!
!
!
!
!
!
! !

!
!
!
!
!
!
!
!
!
!

+ , -

!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!

!
!!!! !
!!!!

!
!
!
!
!
!
!
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!

代 号 切屑槽形式举例 代 号 切屑槽形式举例 刀片断屑槽宽度数字代号

. /

用舍去小数位部分的槽宽毫米

数表示。如槽宽为 "0122，则代
号为 "；若槽宽为 30422，则代号
为

!
!
!
!
!
!
!
!
!
!
!
!
!
!
!
! !

!
!
!
!
!
!
!
!
!
!
!
!
!
!
!

3

5 6

当刀片有左、右切之分时，则左

切刀在型号的第九号位加代号

7，右切刀在型号的第九号位加
代号 8

9:$!
" #
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表 !" # $ # !% 刀片刀尖法转位尺寸 &

!
!!!!

基本值的计算

!
!
!
!
!
!
!
!
!
!
!
!
!
!
!
!
!
!
!
!
!
!
!
!
!
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!
!
!
!
!
!
!
!
!
!
!
!
!
!
!
!
!
!
!
!
!
!
!
!
!
!
!
!

刀 片 形 状 计 算 公 式 刀 片 形 状 计 算 公 式

刀尖

角为

圆角

正三角形 ! ’ (
) " # #*

正方形 ! ’（") # !） !
) " # #( )*

菱形

刀尖角

+",

! ’
!

-./!0

)
( )# ! "

) # #( )*

!( )-./$", # !
"
) # #( )*

刀尖角

%%,

! ’
!

-./!0

)
( )# ! "

) # #( )*

!( )-./)1,("2 # !
"
) # #( )*

刀尖角

(%,

! ’
!

-./!0

)
( )# ! "

) # #( )*

’ !( )-./!1,("2 # !
"
) # #( )*

刀尖角为 +",
的等边不等

角六边形

! ’
!

-./!0

)
( )# ! "

) # #( )*

!( )-./$", # !
"
) # #( )*

刀尖角 +),的
不等边不等

角六边形

! ’ (
) " # $·-./)), # #*

34-!!,

%&’ +),
)

( )# ! ’ (
) " # $·

-./)), # #*
34-!!,
-./$!,( )# !

式中：$倒角（短边）宽度

刀尖

角为

圆角

正五边形

! ’ "
)

!

-./!0

)
( )5 ! # #*

!

-./!0

)
( )# ! ’ "

)
!

-./%$,( )5 ! #

#*
!

-./%$,( )# !

有修

光刃

主 偏 角 为

6",、法后角
为 !!,、有
对 称 修 光

刃 的 正 三

角形

! ’ "
)（789", # !）# (2 - 78(",

（! 5 -./(",）

主 偏 角 为

6",、法后角
为 !!,、有
倒 角 和 修

光 刃 的 正

三角形

! ’ "
)（789", # !）

# 78(",（ (2 - 5 (·-./$%,）

式中：( 为倒角边长

主 偏 角 为

1%,、倒角为
$%,、法后角
为 ",的正
方形

! ’ "
)（34-!%,

5 78!%,·34-!%, # !）# 78!%,·34-!%,
# (2 -（34-!%, 5 -./!%, # !·78!%,）

·34-!%,·34-$%, ’
":!!)$" # ":(!1"(2 - # ":!+("

主 偏 角 为

1%,、倒角为
(1, ("2、法
后角为 !!,
的正方形

! ’ "
) -./1%,（! 5 78!%,）

# 78!%,·-./1%,（ (2 -·34-!%,

5 !·-./(1,("2）# "
)

’ ":!!)$" # ":)%(2 - # ":!%1%(

主 偏 角 为

$%,、倒角为
$%,、法后角
为 ",的正
方形

! ’ "
)

!
-./$%, # !( )# !

# (2 -

)·78$%,
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表 !" # $ # !% 刀片内切圆直径和刀尖圆角半径

基本值
内切圆直径 !，&& 刀尖圆角半径 "’，&&

%()* +(*,* !,(-" !*(.-* !+("* ,*($" "(, "($ "(. !(, !(% ,(" ,($

计算值 %()*"" +(*,*" !,(-"" !*(.-*" !+("*"" ,*($"" "(,")" "()+%+ "(-+). !(!+"% !(*.-* !(+.$$ ,().!,

$+$!
! "
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