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前　　言

　　本标准修改采用ＩＳＯ１２１９７：１９９６《半圆键槽铣刀　尺寸》（英文版）。

本标准根据ＩＳＯ１２１９７：１９９６重新起草。

本标准与ＩＳＯ１２１９７：１９９６相比有下列差异：

———删除了国际标准的前言，增加了前言；

———“本国际标准”改为“本标准”；

———用小数点‘．’代替作为小数点的逗号‘，’；

———规范性引用文件中的国际标准用我国国家标准替代，并增加了其他相应国家标准；

———名称由《半圆键槽铣刀　尺寸》改为《半圆键槽铣刀》；

———增加了２°斜削平直柄半圆键槽铣刀和螺纹柄半圆键槽铣刀的型式和尺寸；

———键的基本尺寸表示由宽×高，改为宽×直径；

———按铣刀加工方式和直齿、螺旋齿之区别将铣刀型式分为Ａ、Ｂ、Ｃ三种不同型式；

———铣刀直径变化如下：基本尺寸加大０．５ｍｍ，极限偏差由
＋０．５

＋０．４
（＋０．５
＋０．３
）改为ｈ１１；

———增加了标记示例；

———增加了技术要求；

———增加了标志和包装；

———增加了参考文献。

本标准代替ＧＢ／Ｔ１１２７—１９９７《半圆键槽铣刀》。

本标准与ＧＢ／Ｔ１１２７—１９９７相比主要变化如下：

———修改了规范性引用文件；

———删除了性能试验；

———标记示例增加了２°斜削平直柄半圆键槽铣刀和螺纹柄半圆键槽铣刀。

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、查国兵、樊英杰。

本标准所代替标准的历次版本发布情况为：

———ＧＢ１１２７—７３、ＧＢ１１２７—８１、ＧＢ／Ｔ１１２７—１９９７。
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半 圆 键 槽 铣 刀

１　范围

本标准规定了半圆键槽铣刀的尺寸、材料和硬度、外观和表面粗糙度、标志和包装等基本要求。按

本标准生产的铣刀适用于按ＧＢ／Ｔ１０９８生产的半圆键槽。

本标准适用于半圆键槽铣刀。

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／Ｔ１０９８　半圆键、键和键槽的剖面尺寸

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，ＩＳＯ３３３８１：

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，ＩＳＯ３３３８２：

１９９６，ＭＯＤ）

ＧＢ／Ｔ６１３１．３　铣刀直柄　第３部分：２°斜削平直柄的型式和尺寸

ＧＢ／Ｔ６１３１．４　铣刀直柄　第４部分：螺纹柄的型式和尺寸（ＧＢ／Ｔ６１３１．４—２００６，ＩＳＯ３３３８３：

１９９６，ＩＤＴ）

３　尺寸

３．１　型式和尺寸

半圆键槽铣刀的型式见图１～图４，尺寸在表１中给出。

４种半圆键槽铣刀的柄部按以下规定：

———直柄半圆键槽铣刀按照ＧＢ／Ｔ６１３１．１；

———削平直柄半圆键槽铣刀按照ＧＢ／Ｔ６１３１．２；

———２°斜削平直柄半圆键槽铣刀按照ＧＢ／Ｔ６１３１．３；

———螺纹柄半圆键槽铣刀按照ＧＢ／Ｔ６１３１．４。
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