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前　　言

　　ＧＢ／Ｔ１６４５６《硬质合金螺旋齿立铣刀》分为四个部分：

———第１部分：直柄立铣刀　型式和尺寸；

———第２部分：７∶２４锥柄立铣刀　型式和尺寸；

———第３部分：莫氏锥柄立铣刀　型式和尺寸；

———第４部分：技术条件。

本部分为ＧＢ／Ｔ１６４５６的第２部分。

本部分修改采用ＩＳＯ１０１４５２：１９９３《焊接硬质合金螺旋齿立铣刀　第２部分：７∶２４锥柄立铣

刀　尺寸》（英文版）。

本部分根据ＩＳＯ１０１４５２：１９９３重新起草。

本部分与ＩＳＯ１０１４５２：１９９３相比有下列技术差异和编辑性的修改：

———规范性引用文件中的国际标准用我国国家标准替代；

———取消了国际标准的前言；

———“本国际标准”改为“本标准”；

———增加了符号一章；

———增加了标记示例。

本部分是对ＧＢ／Ｔ１６４５６．２—１９９６《硬质合金螺旋齿立铣刀　第２部分：７∶２４锥柄立铣刀　型式

和尺寸》的修订。

本部分与ＧＢ／Ｔ１６４５６．２—１９９６相比主要变化如下：

———修改了规范性引用文件。

本部分由中国机械工业联合会提出。

本部分由全国刀具标准化技术委员会（ＳＡＣ／ＴＣ９１）归口。

本部分起草单位：河南一工工具有限公司、成都工具研究所。

本部分主要起草人：赵建敏、沈士昌、孔春艳、潘爱国、樊英杰、王焯林、丁连智、王振宇、于会义。

本部分所代替标准的历次版本发布情况为：

———ＧＢ／Ｔ１６４５６．２—１９９６。
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１　范围

ＧＢ／Ｔ１６４５６的本部分规定了硬质合金螺旋齿７∶２４锥柄立铣刀的型式和尺寸。

本部分适用于３２ｍｍ～６３ｍｍ硬质合金螺旋齿７∶２４锥柄立铣刀。

２　规范性引用文件

下列文件中的条款通过ＧＢ／Ｔ１６４５６的本部分的引用而成为本部分的条款。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部分，然而，鼓励根据本部分达成

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，其最新版本使用于本

部分。

ＧＢ／Ｔ３８３７　７∶２４手动换刀刀柄圆锥

ＧＢ／Ｔ１０９４４．１　自动换刀用７∶２４圆锥工具柄部　４０、４５和５０号柄　第１部分：尺寸及锥角公差

（ＧＢ／Ｔ１０９４４．１—２００６，ＩＳＯ７３８８１：１９８３，ＭＯＤ）

３　符号

犱———立铣刀直径；

犾１———立铣刀伸出长度；

犾———立铣刀刃部长度；

犔———立铣刀总长。

４　型式和尺寸

４．１　硬质合金螺旋齿７∶２４锥柄立铣刀的型式和尺寸按图１和表１，Ａ型立铣刀的柄部尺寸和偏差按

ＧＢ／Ｔ３８３７的规定，Ｂ型立铣刀的柄部尺寸和偏差按ＧＢ／Ｔ１０９４４．１的规定。
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