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前　　言

　　本标准是对ＧＢ／Ｔ１４３２８．１—１９９３《直柄粗加工立铣刀　型式与尺寸》，ＧＢ／Ｔ１４３２８．２—１９９３《削平

型直柄粗加工立铣刀　型式与尺寸》，ＧＢ／Ｔ１４３２８．３—１９９３《莫氏锥柄粗加工立铣刀　型式与尺寸》，

ＧＢ／Ｔ１４３２８．４—１９９３《粗加工立铣刀　技术条件》的合并修订。

本标准代替 ＧＢ／Ｔ１４３２８．１—１９９３，ＧＢ／Ｔ１４３２８．２—１９９３，ＧＢ／Ｔ１４３２８．３—１９９３，ＧＢ／Ｔ１４３２８．４—

１９９３。

本标准与ＧＢ／Ｔ１４３２８．１—１９９３相比主要变化如下：

———修改了规范性引用文件；

———将原来的表注删除，重新在３．１．１规定；

———标记示例做了一定的修改：

　　１）　粗加工立铣刀改为直柄粗加工立铣刀；

　　２）　ＧＢ／Ｔ１４３２８．１改为ＧＢ／Ｔ１４３２８—２００８；

　　３）　长系列的直柄粗加工立铣刀增加标记“长”。

本标准与ＧＢ／Ｔ１４３２８．２—１９９３相比主要变化如下：

———修改了规范性引用文件；

———将原来的表注删除，重新在３．２．１规定；

———标记示例做了一定的修改：

　　１）　粗加工立铣刀改为削平型直柄粗加工立铣刀；

　　２）　ＧＢ／Ｔ１４３２８．２改为ＧＢ／Ｔ１４３２８—２００８；

　　３）　长系列的削平型直柄粗加工立铣刀增加标记“长”。

本标准与ＧＢ／Ｔ１４３２８．３—１９９３相比主要变化如下：

———修改了规范性引用文件；

———将原来的表注删除，重新在３．３．１规定；

———标记示例做了一定的修改：

　　１）　粗加工立铣刀改为莫氏锥柄粗加工立铣刀；

　　２）　ＧＢ／Ｔ１４３２８．３改为ＧＢ／Ｔ１４３２８—２００８；

　　３）　长系列的莫氏锥柄粗加工立铣刀增加标记“长”。

本标准与ＧＢ／Ｔ１４３２８．４—１９９３相比主要变化如下：

———删除了性能试验；

———标志和包装做了编辑上的修改。

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。

本标准主要起草人：曾宇环。

本标准所代替标准的历次版本发布情况为：

———ＧＢ／Ｔ１４３２８．１—１９９３；

———ＧＢ／Ｔ１４３２８．２—１９９３；

———ＧＢ／Ｔ１４３２８．３—１９９３；

———ＧＢ／Ｔ１４３２８．４—１９９３。
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粗 加 工 立 铣 刀

１　范围

本标准规定了直柄粗加工立铣刀、削平型直柄粗加工立铣刀、莫氏锥柄粗加工立铣刀的型式与尺

寸、标记示例、技术要求、标志和包装。

本标准适用于直径６ｍｍ～５０ｍｍ的直柄粗加工立铣刀、直径８ｍｍ～６３ｍｍ的削平型直柄粗加工

立铣刀和直径１０ｍｍ～８０ｍｍ的莫氏锥柄粗加工立铣刀。

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／Ｔ６１３１．１　铣刀直柄　第１部分：普通直柄的型式和尺寸（ＧＢ／Ｔ６１３１．１—２００６，ＩＳＯ３３３８１：

１９９６，ＩＤＴ）

ＧＢ／Ｔ６１３１．２　铣刀直柄　第２部分：削平直柄的型式和尺寸（ＧＢ／Ｔ６１３１．２—２００６，ＩＳＯ３３３８２：

２０００，ＭＯＤ）

３　型式与尺寸

３．１　直柄粗加工立铣刀

３．１．１　直柄粗加工立铣刀的型式和尺寸分别按图１和表１的规定。铣刀允许制成带颈部的，柄部尺

寸和偏差按照ＧＢ／Ｔ６１３１．１的规定。

Ａ型

Ｂ型

注：Ａ型为波形刃，Ｂ型为梯形刃。
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