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1 范围 

本标准规定了各种刀具共性的检测方法，对于各种刀具非共性的检测方法，则另需制定各自的检测

方法标准。本通则规定的方法并不是唯一的。 
本标准适用于对各种成品刀具作质量判定检测。 

2 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/T 1172—1999  黑色金属硬度及强度换算值 
 GB/T 11852—1989 圆锥量规公差与技术条件 
 JB/T 5563—1991  金属切削机床  圆锥表面涂色法检验及评定 
 各种刀具的现行标准 

3  检测依据 

 相关标准和产品图样。 

4  外观的检测 

 B 类不合格中的外观缺陷和 C 类不合格中的外观缺陷的检测方法：一般情况下目测，发生争议时

使用放大镜检测。 

5  表面粗糙度的检测 

 检测方法：用表面粗糙度比较样块与刀具被测表面目测对比检查，发生争议时用双管显微镜或表面

粗糙度检查仪检测。 
 检测器具：表面粗糙度比较样块、双管显微镜、表面粗糙度检查仪。 

6  莫氏锥柄的检测 

6. 1  莫氏锥柄长度的检测 
 检测方法：用游标卡尺或高度游标卡尺测量锥柄大端边界线到小端端面（有扁尾的到扁尾端面）的

轴向距离。 
 检测器具：游标卡尺、高度游标卡尺。 
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6. 2  大端直径的检测 
 检测方法：用莫氏圆锥环规检测，莫氏锥柄的尾部端面应处于 Z 标志线之内。对于不带扁尾的莫

氏锥柄，用 A型莫氏圆锥环规检测，如图 1。对于带扁尾的莫氏锥柄，用 B 型莫氏圆锥环规检测，如

图 2。 

 

 

图 1 

 

 

图 2 
 检测器具：A型或 B 型 3级莫氏圆锥环规。 
6. 3  扁尾厚度的检测 
 检测方法：用游标卡尺或外径千分尺测量扁尾两平面间的垂直距离。 
 检测器具：游标卡尺、外径千分尺。 
6. 4  扁尾对称度的检测 
 检测方法： 
 对于两端带中心孔的刀具的检测，见图 3。先将刀具置于偏摆仪两顶尖之间，用百分表在水平方向

将扁尾找等高，记下读数。再将刀具旋转 180°用同样方法找等高后的读数，取两次读数差的绝对值为

扁尾对称度。 

 

 

图 3 
 对于一端（或两端）不带中心孔的刀具，有两种检测方法。 
 方法一：用正弦规检测。见图 4a)，将正弦规一端用量块垫高 H值，H值的计算见式（1）。刀具柄

免费标准下载网(www.freebz.net)

免费标准下载网(www.freebz.net) 无需注册 即可下载



JB/T 10231.1－ 2001 

 3 

部置于正弦规上，柄端（有中心孔的在孔中加钢珠）顶靠于定位块处，用百分表在水平方向将扁尾找等

高，记下读数。再将刀具旋转 180°用同样方法找等高后的读数，取两次读数差的绝对值为扁尾对称度。 
αsinLH = ································（1） 

式中：L——正弦规两圆柱间的中心距，mm； 
   α——圆锥角的一半，（°）。 

 

 
a) 

 
b) 
图 4 

方法二：用斜形 V形铁检测。见图 4b)，将刀具柄部置于斜形 V 形铁（斜角为圆锥角的一半）上，

柄端（有中心孔的在孔中加钢珠）顶靠于定位块处，同正弦规的方法找出两次等高位置时读数差的绝对

值为扁尾对称度。 
 检测器具：偏摆仪、百分表及表座；正弦规、四等量块、检验平板、百分表及表座；斜形 V 形铁、

钢珠、定位块、检验平板、百分表及表座。 
 当发生争议时，采用方法一仲裁。 
6. 5  锥度的检测 
 检测方法一：用透光检具检测。先应用标准莫氏锥棒校准透光检具，然后将被测件置于透光检具上，

目测观察其光缝，不漏光或呈现均匀的蓝色光缝为合格。应取三至五个位置检测，如大端部三分之二以

上长度范围内不透光，应判锥度为合格。 
 检测器具：透光检具、3级标准莫氏锥棒。 
 检测方法二：用莫氏圆锥环规采用涂色法进行综合检测。检测时，被检处的涂色层厚度、接触率按

GB/T 11852，具体方法按 JB/T 5563。 
 检测器具：3级莫氏圆锥环规。 
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 检测方法三：用正弦规检测。如图 5，先将正弦规一端用量块垫高 H值，H值的计算见式（2）。将

被测件置于正弦规上，用千分表在距离 l 上分别测得 a、b两点读数 A、B值，由式（3）求得圆锥角偏

差∆2α。∆2α值的正、负由 A、B值决定。 
α2sinLH = ···································（2） 

式中：L——正弦规两圆柱间中心距，mm； 
   2α——圆锥角基本尺寸，（°）。 

)(1022Δ 5 ″××−=
l
BAα ··························（3） 

式中：A——在 a 点测得数值，mm； 

   B——在 b 点测得数值，mm； 

   l——a、b 点间的距离，mm。 

 

 
图 5 

 检测器具：正弦规、检验平板、四等量块、千分表及表座。 

 发生争议时，采用方法二仲裁。 

7  7∶24 圆锥柄的检测  

7. 1  锥柄长度的检测和大端直径的检测 

 检测方法：如图 6，用 7∶24 工具圆锥环规检测。  

 

 
图 6 

 检测器具：3 级 7∶24 工具圆锥环规。  
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7. 2  锥度的检测 

 检测方法：用 7∶24 工具圆锥环规采用涂色法进行综合检测。检测时，圆锥环规的精度、被检处的

涂色层厚度及接触率按 GB/T 11852，具体方法按 JB/T 5563。  

 检测器具：7∶24 工具圆锥环规。 

8  内孔的检测 

8. 1  内孔直径的检测 

 检测方法一：用光滑极限量规直接检测。当被测工件孔的长度小于或等于止端量规长度时，允许止

端量规进入工件孔长度不大于该孔长的三分之一；当被测工件孔的长度大于止端量规长度时，允许止端

量规进入工件孔长度不大于止端量规长度的三分之一。 

 检测器具：光滑极限量规。  

 检测方法二：用三爪内径千分尺在孔的长度方向上取三至五个位置测量，取最大偏差值为孔径偏差。 

 检测器具：三爪内径千分尺。 

 检测方法三：用内径量表在孔的长度方向上取三至五个位置及每个位置转三个方位进行测量，取最

大偏差值为孔径偏差。 

 注：当孔的精度等级为 H4、H5时用分度值为 0.001 mm的内径量表检测。  

 检测器具：内径量表。  

 检测方法四：用气动量仪测量。先用环规校正量仪的零位，然后同内径量表的方法进行检测，取最

大偏差值为孔径偏差。 

 注：当孔的精度等级为 H4、H5时用 10000 倍气动量仪，精度等级低于 H5 时用 5000倍气动量仪检测。  

 检测器具：气动量仪。  

8. 2  内孔键槽宽度的检测 

 检测方法一：用宽度塞规检测。 

 检测器具：宽度塞规。  

 检测方法二：用内测千分尺或游标卡尺测量。  

 检测器具：内测千分尺、游标卡尺。 

9  端面键槽的检测  

9. 1  键槽深度和宽度的检测 

 检测方法：键槽深度用游标卡尺或深度游标卡尺测量。键槽宽度用宽度塞规、内测千分尺或游标卡

尺测量。  

 检测器具：游标卡尺、深度游标卡尺、宽度塞规、内测千分尺。  

9. 2  键槽对称度的检测  

 检测方法一：用综合塞规检测，以塞规只有通端能通过为合格。  

 检测器具：对称度综合塞规。 

 检测方法二：如图 7，将杠杆百分表固定于专用量座上，然后将专用量座靠紧键槽的一侧面，百分

表测头触及内孔孔壁，沿键槽侧面来回移动量座，使百分表处于最小读数时，记下读数。再将量座靠紧

键槽另一侧面，用同样方法测得读数，取两次读数差的绝对值。 
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图 7 

 检测器具：杠杆百分表、专用量座。 

10 外形尺寸的检测  

10. 1  圆棒类刀具 

a) 刀具的总长和工作部分长度  

 检测方法：用游标卡尺沿刀具轴向测量刀具全长。工作部分长度用游标卡尺沿刀具轴向在相应的部

位上测量。根据被测刀具的精度，上述项目允许用钢板尺测量。 

 检测器具：游标卡尺、钢板尺。 

 b) 刀具的外径 

 检测方法：对于切削刃为偶数的刀具，用外径千分尺测量其对称刃，应在靠近刃尖处测量。对于切

削刃为奇数的刀具，用三沟或五沟千分尺测量，应在靠近刃尖处测量。 

 检测器具：外径千分尺、三沟或五沟千分尺。  

 c) 直柄刀具的柄部直径  

 检测方法：用外径千分尺在其柄部取三至五个位置测量，取最大偏差值。 

 检测器具：外径千分尺。 

10. 2  圆盘类刀具 

 a) 刀具的厚度 

 检测方法一：用外径千分尺或游标卡尺在厚度方向上取三至五个位置测量，取最大偏差值。 

 检测器具：外径千分尺、游标卡尺。 

 检测方法二：对于错齿刀具和大直径刀具，将刀具置于检验平板上，用高度游标卡尺在厚度方向上

取三至五个位置测量，取最大偏差值。根据被测刀具的精度，上述项目可用量块和百分表以比较法进行

测量。 

 检测器具：高度游标卡尺、检验平板、四等量块、百分表及表座。 

 b) 刀具的外径 

 检测方法：  

 对于等分齿的刀具，偶数齿刀具用外径千分尺或游标卡尺测量其对称齿。奇数齿刀具用外径千分尺

或游标卡尺测量三至五个位置的最大弦长，取其平均值。最大弦长与刀具外径 D的换算见式（4）。 

)/90cos( n

L
D

ο
弦= ·································（4） 

免费标准下载网(www.freebz.net)

免费标准下载网(www.freebz.net) 无需注册 即可下载



JB/T 10231.1－ 2001 

 7 

式中：L 弦——最大弦长实测平均值，mm；  

   n——容屑槽数。  

 对于不等分齿的刀具，可将刀具穿上芯轴在工具显微镜上检测。先将工具显微镜两顶尖之间的中心

线与目镜米字线对准，记下读数。然后将刀具安装在两顶尖之间，使米字线移至刀具最大外圆处记下读

数，将两次读数差的绝对值乘以 2，即为刀具的外径。  

 检测器具：外径千分尺、游标卡尺、工具显微镜及芯轴。  

10. 3  矩形棒类刀具  

 a) 刀具的总长 

 检测方法：用游标卡尺或钢卷尺沿刀具长度方向测量。 

 检测器具：游标卡尺、钢卷尺。 

 b) 刀具的宽度和高度 

 检测方法：用外径千分尺或游标卡尺在宽度和高度方向上分别取三至五个位置测量，取最大偏差值。 

 检测器具：外径千分尺、游标卡尺。 

10. 4  硬质合金片状类刀具  

 a) 刀片的厚度 

 检测方法：用外径千分尺在刀片上取三至五个位置测量，取最大偏差值。 

 检测器具：外径千分尺。 

 b) 刀片的内切圆尺寸 

 检测方法：对于矩形、菱形刀片用外径千分尺测量与内切圆直径相等的两条边。对于五边形刀片用

五沟千分尺测量。对于凸三边形刀片用三沟千分尺测量。  

 检测器具：外径千分尺、三沟千分尺、五沟千分尺。  

11  刀具材料的化学成分、金相组织和硬度的检测  

11. 1  化学成分  

a) 高速钢；  

b) 合金工具钢； 

c) 碳素钢；  

d) 硬质合金； 

以上材料的检测方法和检测器具均按国家有关标准。 

 e) 新材料 

    按相关标准检测。 

11. 2  金相组织  

 按相关标准检测。 

11. 3  硬度 

 检测方法：首先被测的试件应预先加工以达到硬度检测的要求。硬度计应先用标准硬度块校准，然

后在标准规定部位内均匀分布三点检测，取其算术平均值。如三点的算术平均值不符合标准规定时，可

补测两点，取五点的算术平均值作为最后检测结果。 
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 对于标准规定了硬度上限值，且测试值又超过了上限值的产品，允许补充金相检验及性能试验，结

果正常者可判为合格。 

 对于一些细小及厚度较薄的刀具用洛氏硬度计无法检测时，可检测维氏硬度，其值换算成洛氏硬度

后再作评判。洛氏硬度与维氏硬度的换算按 GB/T 1172。 

 检测器具：洛氏硬度计或维氏硬度计。  

12  性能试验与寿命试验 

12. 1  试验条件的选定 

a) 性能试验：按相应的产品标准。  

b) 寿命试验：按相应的刀具产品质量分等标准。 

12. 2  试验中若干共性问题的补充规定  

 当刀具标准及有关规定中涉及性能和寿命试验方法条款所给出切削用量是一个范围时，切削用量选

取按下列规定。  

 若给出的产品规格和切削用量是一个范围时，切削用量的选定应按对应的规格选取。大规格的产品，

应选取大的切削用量；小规格的产品，应选取小的切削用量。  

 若给出的产品规格是一定值时，而切削用量为一个范围，则切削用量应尽可能选取该范围的中间值

或偏大值。 

 对于某一规格的产品，给出的转速和进给量在实验的机床上没有对应数值时，可在保证金属切除率

不变的前提下，适当地调整转速和进给量。 

12. 3  刀具磨损与崩刃的检测 

 对于各种类型的刀具，其磨损和崩刃的测量部位、检测方法和检测器具规定如下。 

12. 3. 1  车刀类  

 a) 后面磨损  

 检测方法：用工具显微镜检测。后刀面的局部磨损和平均磨损的测量部位如图 8，其中局部磨损应

取其中最大值为后刀面最大磨损。 

 

 
 

图 8 

 检测器具：工具显微镜。 

 b) 前面磨损  

 检测方法：先用尖头千分表将刀具前刀面在水平面找等高，记下读数。然后将尖头千分表移至月牙

洼最大深度处，记下读数，取两次读数差。如图 9。 
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图 9 

 检测器具：检验平板、尖头千分表、支撑块。  

 c) 崩刃 

 检测方法：将刀具置于工具显微镜上，如图 10，在平行和垂直切削刃的方向上测量其崩刃的长度

和宽度，取最大值。  

 

 

图 10 

 检测器具：工具显微镜。 

12. 3. 2  铣刀类  

12. 3. 2. 1  立铣刀、键槽铣刀 

 a) 周刃后面磨损  

 检测方法：将刀具置于工具显微镜两顶尖之间或 V 形铁上，将刀具偏转刀刃的螺旋角度，然后在

如图 11 所示部位测量各刃的平均磨损和最大磨损，测量时应在垂直于原始切削刃的方向上测量各刃带

磨损表面。平均磨损应在如图 L 长度内取三点以上测量，然后求算术平均值，L值具体长度视刀具后面

磨损情况而定。取各刃数据中最大值为最终结果。  

 

 

图 11 

 检测器具：工具显微镜、V 形铁。  

 b) 崩刃 
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 检测方法：将刀具置于工具显微镜两顶尖之间或 V 形铁上，将刀具偏转刀刃的螺旋角度，测量时

应在垂直或平行原始切削刃的方向上测量各崩刃处的长度和宽度，取最大值。如图 12。  

 

 

 
 

图 12 

 检测器具：工具显微镜、V 形铁。  

12. 3. 2. 2  锯片铣刀、螺钉槽铣刀及三面刃铣刀 

 a) 转角处后面最大磨损、后面最大磨损（对三面刃铣刀）、主后面平均磨损、端面磨损（对锯片铣

刀、螺钉槽铣刀） 

 检测方法：用工具显微镜测量。转角处后面最大磨损在测量时应将刀具倾斜 45°放置，测量部位如

图 13，应逐齿测量各齿左右面，取最大值。主后面平均磨损和后面最大磨损测量时应先将刀具穿上芯

轴置于仪器两顶尖之间，在垂直于刃口方向逐齿测量其主后面平均磨损和后面磨损带最大宽度，各取最

大值，如图 14。端面磨损测量时将刀具置于工具显微镜平台上，刀具圆心同目镜米字线水平线（或垂

直线）重合，横向（或纵向）移动工作台，在刀具直径方向逐齿测量各齿左右面，取最大值。如图 15。 

 

 

 
 

图 13                               图 14 
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图 15 

 检测器具：工具显微镜、专用夹具、芯轴。 

 b) 崩刃 

 检测方法：将刀具穿上芯轴置于工具显微镜两顶尖之间，分别在平行和垂直于切削刃方向上测量各

崩刃处的长度和宽度，取最大值。如图 16。 

 

 
 

图 16 

 检测器具：工具显微镜、芯轴。 

12. 3. 3  钻头类  

 a) 后面最大磨损  

 检测方法：对于直柄、锥柄麻花钻先将刀具倾斜放置，使刀具的轴心线与工具显微镜工作台所形成

的夹角为刀具顶角的一半，在垂直于刃口方向分别测量两切削刃后面最大磨损，如图 17，取最大值。

对于旋转和旋转冲击式硬质合金建工钻、电锤钻则用千分尺在垂直于直径方向直接测量周刃径向最大磨

损。  

 

图 17 

 检测器具：工具显微镜、专用夹具、千分尺。  
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 b) 刃带磨损（对于直柄、锥柄麻花钻） 

 检测方法：将 V 形铁置于工具显微镜上，使 V 形铁的中心线与目镜米字线的水平线重合，然后将

刀具放在 V 形铁上，旋转刀具使刀尖正好与米字线的水平线重合，沿刀具轴向分别测量两条刃带的磨

损，取最大值。如图 18。 

 

 
 

图 18 

 检测器具：工具显微镜、V 形铁。  

 c) 崩刃 

 检测方法：将刀具倾斜放置于工具显微镜工作台上，使刀具的轴心线与仪器的工作台间的夹角为刀

具顶角的一半，在平行和垂直于刃口方向分别测量各崩刃处的长度和宽度，取最大值。直柄、锥柄麻花

钻的测量如图 19。旋转和旋转冲击式硬质合金建工钻、电锤钻的测量如图 20。 

 

 
 

图 19                                       图 20 

 检测器具：工具显微镜、专用夹具。 

12. 3. 4  齿轮刀具类  

 a) 后面最大磨损  

 检测方法：用工具显微镜检测。对于齿轮滚刀，将刀具置于一个端面与工具显微镜工作台呈 20°角

的专用检具上，首先应调整仪器，使过刀具轴心线且垂直于仪器工作台的平面与仪器目镜米字线的水平

线（或垂直线）重合，然后转动刀具使刀尖刚好与米字线的水平线（或垂直线）重合，横向（或纵向）

移动工作台，即可测量出后面最大磨损，应逐齿测量参加切削的刀齿左右面，取最大值，如图 21。对

于插齿刀，将刀具穿上芯轴置于工具显微镜两顶尖之间，在位于两顶尖轴线的水平面内最大外圆处沿刀

具轴向逐齿测量刀齿左右面转角处的磨损，取最大值，如图 22。  
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图 21                                   图 22 

 检测器具：工具显微镜、专用夹具、芯轴。 

 b) 崩刃 

 检测方法：用工具显微镜检测。对于齿轮滚刀，若崩刃出现在刀齿的齿顶圆角处，则按 12.3.4a)中

的方法安装刀具和调整仪器。然后转动仪器横向和纵向手轮读数即可，取最大值，如图 23。若崩刃出

现在刀齿的齿顶处，则应将刀具穿上芯轴置于工具显微镜两顶尖之间，先调整仪器使刀具的轴心线与工

具显微镜目镜米字线的水平线重合，转动刀具使刀具刃口刚好与米字线的水平线重合，然后在平行和垂

直于刃口方向分别测量崩刃的长度和宽度，取最大值，如图 24。  

 对于插齿刀，若崩刃出现在刀齿齿顶倒棱处，则应按 12.3.4a)中的方法调整仪器，然后在崩刃处沿

刀具轴向和径向分别测量，取最大值，如图 25。若崩刃出现在齿顶，则应使崩刃位于刀具的上母线，

分别测量长度和宽度，取最大值，如图 24。 

 

 
 

图 23                                   图 24 

 

 

 
 

图 25 

 

 
 检测器具：工具显微镜。 
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12. 3. 5  螺纹刀具类  

 a) 后面最大磨损  

 检测方法：对于手用、机用丝锥，将刀具置于工具显微镜两顶尖之间，调整仪器使刀具的轴心线与

工具显微镜目镜米字线的水平线重合，转动刀具使切削牙齿顶刃口刚好与米字线的水平线重合，然后在

垂直于刃口方向逐牙测量主后面的最大磨损，取最大值。如图 26。 

 

 
 

图 26 

 检测器具：工具显微镜。 

 b) 崩刃 

 检测方法：刀具安装和仪器调整按 13.3.5 a)中的方法进行，然后分别在平行和垂直于刃口方向测量

崩刃的长度和宽度，取最大值。如图 27。 

 

 
 

图 27 

 检测器具：工具显微镜。 

12. 3. 6  拉刀类  

 a) 后面最大磨损  

 检测方法：对于键槽拉刀，将刀具底面置于工具显微镜或投影仪工作台上，对于圆拉刀和花键拉刀，

将刀具置于工具显微镜或投影仪工作台的 V 形铁上，并使键槽拉刀侧面或圆拉刀和花键拉刀的轴心线

与仪器米字线的水平线平行，然后在垂直于刃口方向逐齿测量切削齿，取最大值。圆拉刀和花键拉刀在

测量时应使后面最大磨损处于刀具的上母线上。如图 28。  
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图 28 

 检测器具：工具显微镜或投影仪、V形铁。 

 b) 崩刃 

 检测方法：刀具安装和调整均按 12.3.6 a)中的方法进行，然后分别在平行和垂直于刃口方向测量崩

刃的长度和宽度，取最大值。如图 29。  

 

 
 

图 29 

 检测器具：工具显微镜或投影仪、V形铁。 

12. 3. 7  硬质合金刀片类 

 a) 后面最大磨损  

 检测方法：用工具显微镜检测，对于车削刀片，在垂直于刃口方向测量主后面的最大磨损，如图

30。对于铣削刀片，在垂直于刃口方向分别测量其端后面和周后面的最大磨损，取最大值，如图 31。 

 

 
 

图 30                                  图 31 

 检测器具：工具显微镜。 

 b) 前面磨损  

 检测方法：先用尖头千分表将刀片前刀面在水平方向找等高，记下读数，然后将尖头千分表移至月
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牙洼最大深度处，记下读数，取两次读数差。如图 32。 

 

 
 

图 32 

 检测器具：检验平板、尖头千分表及表座、支撑块。  

 c) 崩刃 

 检测方法：用工具显微镜检测，分别在平行和垂直于刃口方向测量崩刃的长度和宽度，取最大值。

车削刀片如图 33，铣削刀片如图 34。 

 

 
 

图 33                                    图 34 

 检测器具：工具显微镜。 

13  标志的检测  

 检测方法：目测。 

14  包装的检测  

 检测方法：目测。 

15  表面处理的检测  

 检测方法：目测。 

 

 

 

 

 

免费标准下载网(www.freebz.net)

免费标准下载网(www.freebz.net) 无需注册 即可下载



 

 

 

JB
/T

 1
02

31
.1
－

20
01

 

中  华  人  民  共  和  国 
机 械  行  业  标  准  
刀具产品检测方法 
第 1 部分：通则 
JB/T 10231.1－2001 

* 
机 械 科 学 研 究 院 出 版 发 行  

机 械 科 学 研 究 院 印 刷  
（北京首体南路 2 号    邮编 100044）  

* 

开本 880× 1230  1/16  印张 4
11   字数 34,000 

2001年 6月第一版  2001 年 6 月第一次印刷 
印数 1－ 500    定价 20.00 元 

编号  2001－ 025 
 

机械工业标准服务网：http://www.JB.ac.cn 

免费标准下载网(www.freebz.net)

免费标准下载网(www.freebz.net) 无需注册 即可下载


