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前  言

  本标准修改采用ISO3002-1:1982《切削和磨削的基本参量 第1部分:刀具作用部分的几何形状

 通用术语、参考系、刀具角度和工作角度、断屑前面》,ISO3002-1AMD1:1992《切削和磨削的基本参

量 第1部分补充1:螺旋旋向和切削方向》,ISO3002-3:1984《切削和磨削的基本参量 第3部分:切
削中的几何参量和运动参量》,ISO3002-4:1984《切削和磨削的基本参量 第4部分:力、能量、功率》。

本标准与ISO3002-1:1982,ISO3002-1AMD1:1992,ISO3002-3:1984,ISO3002-4:1984的差异

如下:
———删除ISO引言,增加了前言;
———删除了规范性引用文件;
———“本国际标准”改为“本标准”,“国际标准本部分”改为“本标准”;
———对标准内容做了编辑性修改;
———删除了关于章标题和术语的非定义的说明;
———删除了关于角度和力的术语的关系说明及相关公式;
———删除了ISO中的部分章节内容;
———删除了ISO中的表;
———章条号也作了相应的修改;
———增加了部分优先术语和许用术语。
本标准代替GB/T12204—1990《金属切削 基本术语》。
本标准与GB/T12204—1990相比,主要变化如下:
———按照GB/T1.1—2000《标准化工作导则 第1部分:标准的结构和编写规则》和GB/T20001.1—

2001《标准编写规则 第1部分:术语》的要求编写本标准;
———删除了词条编号,计量单位;
———增加了“螺旋旋向和切削方向”相关的术语和定义;
———对术语按“通用术语”,“参考系”,“刀具角度和工作角度”,“断屑前面”,“螺旋旋向和切削方

向”,“切削中的几何参量和运动参量”,“力、能量和功率”进行分类,加以定义;
———删除了部分术语;
———修改了部分术语名称,增加了部分术语的许用术语;
———修改了索引。
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。
本标准主要起草单位:成都工具研究所。
本标准主要起草人:许刚、许祖德、查国兵、沈士昌。
本标准所代替标准的历次版本发布情况为:
———GB/T12204—1990。
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金属切削 基本术语

1 范围

本标准规定了金属切削用基本术语和定义,部分术语的符号。
本标准适用于金属切削专业中正式出版发行的标准和书刊。

2 通用术语及其定义

2.1 工件表面

2.1.1
  待加工表面 worksurface

工件上有待切除之表面(见图1)。

2.1.2
  已加工表面 machinedsurface

工件上经刀具切削后形成的表面(见图1)。

2.1.3
  过渡表面 transientsurface

工件上由切削刃(2.4.1)形成的那部分表面,它在下一切削行程,刀具或工件的下一转里被切除,或
者由下一切削刃(2.4.1)切除(见图1)。

2.2 刀具要素

2.2.1
  刀体 body

刀具上夹持刀条或刀片的部分,或由它形成切削刃(2.4.1)的部分(见图3,图4,图5)。

2.2.2
  刀柄 shank

刀具上的夹持部分[见图2a),图4,图5]。

2.2.3
  刀孔 toolbore

刀具上用以安装或固紧于主轴、心杆或心轴上的内孔(见图3)。

2.2.4
  刀具轴线 toolaxis

刀具上一条假想直线,它与刀具制造或重磨时的定位面以及刀具使用时的安装面(2.2.6)有一定的

关系(见图3,图4,图5)。

2.2.5
  切削部分 cuttingpart

刀具各部分中起切削作用的部分,它每个部分都由切削刃(2.4.1)、前面(2.3.1)及后面(2.3.2)等
产生切屑的各要素所组成[见图2a)]。

2.2.6
  安装面 base

刀柄(2.2.2)或刀孔(2.2.3)上的一个表面,它平行或垂直于刀具的基面(3.1.2),供刀具在制造,刃
磨及测量时安装或定位用[见图2a),图12,图18]。
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