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前  言

  本文件按照GB/T1.1—2020《标准化工作导则 第1部分:标准化文件的结构和起草规则》的规定

起草。
本文件是GB/Z29014《切削刀具数据表达与交换》的第100部分。GB/Z29014已经发布了以下

部分:
———第1部分:概述、基本原则和一般信息模型;
———第2部分:切削项目参考字典;
———第3部分:刀具项目参考字典;
———第4部分:适应项目参考字典;
———第5部分:装配项目参考字典;
———第100部分:参考字典的定义、原则和方法。
本文件代替GB/Z29014—2012《切削刀具数据表达与交换 参考字典的定义、原则和方法》,与

GB/Z29014—2012相比,除结构调整和编辑性改动外,主要技术变化如下:

a) 更改了标准的适用范围(见第1章,2012年版的第1章);

b) 删除了“列表类、集合类、包类和数组类”的相关描述(见2012年版的4.5.2.1);

c) 更改了“类的描述”中的部分“项目类”为“类”(见第5章,2012年版的第5章);

d) 增加了对“项目类”和“特征类”的概念描述(见5.1,2012年版的5.1);

e) 更改了“首选名”的注释(见5.4.7,2012年版的5.4.7);

f) 增加了类和特性的外部标识(见5.6);

g) 增加了规范性附录“维护程序”(见附录D)。
本文件等同采用ISO/TS13399-100:2008《切削刀具数据表达与交换 第100部分:参考字典的定

义、原则和方法》,文件类型由ISO的技术规范调整为我国的国家标准化指导性技术文件。
本文件做了下列最小限度的编辑性改动:
———纳入ISO/TS13399-100:2008/Cor1:2011的勘误内容,所涉及的条款的外侧页边空白位置用

垂直双线(‖)进行了标示。
请注意本文件的某些内容可能涉及专利。本文件的发布机构不承担识别专利的责任。
本文件由中国机械工业联合会提出。
本文件由全国刀具标准化技术委员会(SAC/TC91)归口。
本文件起草单位:成都工具研究所有限公司、汇专科技集团股份有限公司、广东工业大学、上海交通

大学、森泰英格(成都)数控刀具股份有限公司、郑州市钻石精密制造有限公司。
本文件主要起草人:许刚、林海生、李伟秋、王成勇、郑李娟、陈明、安庆龙、明伟伟、赵庆军、尹胜、

张鹏飞、陈文浪、沈士昌。
本文件2012年首次发布为GB/Z29014—2012,本次为第一次修订。
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引  言

  GB/Z29014通过提供描述切削刀具和切削刀具组件有关的各种数据所需的信息结构,提供了一种

实现切削刀具(包括工件和机床之间的所有项目)数据信息化表达的方法。有关刀片(例如:规则和不规

则可替换切削项目)、整体刀具(例如:整体钻头和整体立铣刀)、装配刀具(例如:镗杆、可转位钻头和可

转位铣刀)、适配器(例如:铣刀杆和卡盘)、部件(例如:垫片、螺钉和夹具)或上述任何组合的信息均能被

交换。它旨在促进制造、分配和使用的内部以及相互之间切削刀具数据的使用、处理和交换。

GB/Z29014《切削刀具数据表达与交换》由6个部分组成:
———第1部分:概述、基本原则和一般信息模型。目的在于提供一种切削刀具数据表达和交换的基

本原则和一般信息模型,以供GB/Z29014其他部分使用。
———第2部分:切削项目参考字典。目的在于为切削项目提供一个参考字典,以支持使用GB/Z29014.1

中定义的一般信息模型。
———第3部分:刀具项目参考字典。目的在于为刀具项目提供一个参考字典,以支持使用GB/Z29014.1

中定义的一般信息模型。
———第4部分:适应项目参考字典。目的在于为适应项目提供一个参考字典,以支持使用GB/Z29014.1

中定义的一般信息模型。
———第5部分:装配项目参考字典。目的在于为装配项目提供一个参考字典,以支持使用GB/Z29014.1

中定义的一般信息模型。
———第100部分:参考字典的定义、原则和方法。目的在于为创建参考字典提供规范,以支持使用

GB/Z29014.1中定义的一般信息模型。
切削刀具组件的可能装配如图1所示。

图1 切削刀具组件的可能装配
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  本文件定义了用于构造涉及具有切削刃的切削工具的数据的参考字典的原则和方法,目的是为创

建参考字典提供规范,以支持使用GB/Z29014.1定义的一般信息模型。本文件的规范基于IEC61360-1
的示例。附录B、附录C和附录E提供了创建参考字典的非正式建议。

GB/Z29014的目标是提供一种方法,以独立于任何特定计算机系统的一种计算机可识别形式表达

描述切削刀具的信息。这种表达将有助于在不同的软件系统与计算机平台内部和平台之间切削刀具数

据的处理和交换,以便于在刀具的生产计划、切削加工和供应中支持这类数据的应用。这种描述的性质

使其不仅适用于中性文件交换,而且还可以作为实现和共享产品数据库及存档的基础。用于这些表达

的方法是由ISO/TC184/SC4开发的,通过使用标准化信息模型和参考字典表达产品数据。

GB/Z29014提供了一种通用的结构,用于交换具有定义的切削刃的切削刀具数据供刀具生产者、
供应商、制造商和制造软件开发人员等使用。旨在提供或改进一些制造活动,包括:

———在生产周期的不同阶段和不同软件应用之间,用于切削刀具和装配件数据的集成和共享;
———将切削刀具供应商的数据直接导入客户数据库;
———面向多来源和多应用的切削刀具信息的管理。
由于字典的内容是根据工业创新和切削刀具技术的不断改进而发展起来的,因此ISO13399已经

建立了一个维护机构,目的是:
———更正在现有类和属性的条目中的错误;
———向现有类增加新属性;
———增加新类及其属性;
———管理这些属性和类的状态;
———将字典迁移到ISO13399(所有部分)的后续版本。
维护机构的名称、地址和联系信息可在以下网址获得:https://www.iso.org/maintenance_agency.html。
参考字典以EXPRESS文件的形式在维修机构的网站上提供。这些文件被认为是对本文件的补

充,它们可以免费下载并用于刀具数据的表示和交换。
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切削刀具数据表达与交换 第100部分:
参考字典的定义、原则和方法

1 范围

本文件规定了建立计算机可识别的包括刀具描述项目及其特性唯一性标识和定义的字典的原则和

方法,以供GB/Z29014.1中定义的信息模型参考。
本文件适用于:
———数据元素类型及其标识、语义和值属性的规范;
———项目类及其标识和语义属性的规范;
———特征类标识和语义属性的规范。
本文件不适用于:
———切削刀具的信息模型;
———切削刀具涉及的项目和数据元素类型的分类和定义;
———分类中项目和特性间的关联。
注1:切削刀具的信息模型的定义见GB/Z29014.1。
注2:切削刀具的项目分类、项目和数据元素类型的定义以及项目与特性的关联见GB/Z29014.2、GB/Z29014.3、

GB/Z29014.4、ISO/TS13399-50和ISO/TS13399-60。

2 规范性引用文件

下列文件中的内容通过文中的规范性引用而构成本文件必不可少的条款。其中,注日期的引用文

件,仅该日期对应的版本适用于本文件;不注日期的引用文件,其最新版本(包括所有的修改单)适用于

本文件。

ISO6093 信息处理 信息交换以字符串形式表示数值的方法(Informationprocessing—Repre-
sentationofnumericalvaluesincharacterstringsforinformationinterchange)

ISO9735(所有部分) 行政、商业和运输业电子数据交换(EDIFACT) 应用级语法规则

(Electronicdatainterchangeforadministration,commerceandtransport(EDIFACT)—Application
levelsyntaxrules)

注:GB/T14805(所有部分) 行政、商业和运输业电子数据交换(EDIFACT) 应用级语法规则(语法版本号:4,语
法发布号:1)[ISO9735(所有部分)]

ISO/IEC10646 信息技术 通用多八位编码字符集(UCS)[Informationtechnology—Universal
codedcharacterset(UCS)]

注:GB/T13000—2010 信息技术 通用多八位编码字符集(UCS)(ISO/IEC10646:2003,IDT)

ISO13584-25 工业自动化系统与集成 零件库 第25部分:逻辑资源:带聚合值和显式内容的

供应商库逻辑模型(Industrialautomationsystemsandintegration—Partslibrary—Part25:Logicalre-
sources:Logicalmodelofsupplierlibrarywithaggregatevaluesandexplicitcontent)

注:GB/T17645.25—2008 工业自动化系统与集成 零件库 第25部分:逻辑资源:带聚合值和显式内容的供应

商库逻辑模型(ISO13584-25:2003,IDT)

ISO13584-26 工业自动化系统与集成 零件库 第26部分:信息供应商标识(Industrialauto-
mationsystemsandintegration—Partslibrary—Part26:Logicalresources:Informationsupplieriden-
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