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前　　言

　　本标准修改采用ＩＳＯ３８５５：１９７７《铣刀　术语》（英文版）。

本标准根据ＩＳＯ３８５５：１９７７重新起草。

本标准与ＩＳＯ３８５５：１９７７相比有下列差异：

———取消了国际标准的前言，增加了前言；

———“本国际标准”改为“本标准”；

———增加了“规范性引用文件”；

———在结构术语中增加了术语：铣刀、粗齿、细齿、莫氏锥柄；

———在结构术语中删除了术语：端面铣、直齿、螺旋齿—右旋、螺旋齿—左旋、错齿、三角齿、抛物线

齿、凸刃带抛物线齿、连续切削刃、间断切削刃、粗切用成形切削刃、带螺纹孔的莫氏锥柄、在台

肩上有传动平面的带螺纹孔的莫氏锥柄、带扁尾的莫氏锥柄、带槽和扁尾的莫氏锥柄、普通孔、

带传动孔的孔、带键槽的孔、带端键的孔、直接安装在主轴端部的孔、带内螺纹和定心孔的孔、

锥形孔；

———在型式术语中增加了术语：圆柱形球头立铣刀、圆锥形球头立铣刀、可转位立铣刀、铲齿铣刀、

尖齿铣刀、模具铣刀、圆角铣刀、单角铣刀；

———在型式术语中删除了：圆头立铣刀、锥形凹模铣刀、圆头锥形凹模铣刀、组合圆柱形铣刀、错齿

三面刃铣刀、圆角凹半圆铣刀；

———增加了索引。

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。

本标准起草单位：成都工具研究所。

本标准主要起草人：曾宇环、沈士昌。
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金属切削刀具　铣刀术语

１　范围

本标准规定了金属切削用铣削刀具的术语、定义，同时列出了术语的英文对应词和索引。

本标准适用于金属切削用铣削刀具。

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／Ｔ１００８　机械加工工艺装备基本术语

３　条目编号

本标准以章条号直接作为术语的条目编号。

４　与加工方式和结构有关的术语和定义

４．１

铣刀　犿犻犾犾犻狀犵犮狌狋狋犲狉狊

按ＧＢ／Ｔ１００８的规定，为用于铣削加工的一类刀具。

４．２

逆铣　犮狅狀狏犲狀狋犻狅狀犪犾犿犻犾犾犻狀犵

铣刀（４．１）工作时，切削层厚度由小变大（见图１）。

图１

４．３

顺铣　犮犾犻犿犫犿犻犾犾犻狀犵

铣刀（４．１）工作时，切削层厚度由大变小（见图２）。

图２
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