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前　　言

　　ＧＢ／Ｔ２１９５４《金属切割带锯条》分为两个部分：

———第１部分：术语；

———第２部分：特性和尺寸。

本部分为ＧＢ／Ｔ２１９５４的第１部分。本部分修改采用ＩＳＯ４８７５１：２００６（Ｅ／Ｆ）《金属切割带锯条　

第１部分：词汇》（英文版），与ＩＳＯ４８７５１：２００６（Ｅ／Ｆ）的主要差异如下：

———按照汉语习惯对一些编排格式进行了修改；

———将一些适用于国际标准的表述改为适用于我国标准的表述；

———删除ＩＳＯ前言，增加前言；

———增加规范性引用文件；

———取消了齿面角（ｆａｃｅａｎｇｌｅ）术语定义。

本部分由中国机械工业联合会提出。

本部分由全国刀具标准化技术委员会（ＳＡＣ／ＴＣ９１）归口。

本部分起草单位：湖南泰嘉新材料技术有限公司（湖南机床厂）。

本部分主要起草人：吴松涛、谢文忠、陈建兴、刘刚、叶钧。
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金属切割带锯条

第１部分：术语

１　范围

ＧＢ／Ｔ２１９５４的本部分规定了金属切割带锯条的术语，同时列出了术语的英文对应词。与金属切

削有关的术语见ＧＢ／Ｔ１２２０４。

本部分适用于金属切割带锯条。

２　规范性引用文件

下列文件中的条款通过ＧＢ／Ｔ２１９５４的本部分的引用而成为本部分的条款。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部分，然而，鼓励根据本部分达成

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

部分。

ＧＢ／Ｔ１２２０４　金属切削　基本术语（ＧＢ／Ｔ１２２０４—１９９０，ｎｅｑＩＳＯ３００２１：１９８２）

３　术语和定义

３．１　带锯条要素

３．１．１

带锯条　犫犪狀犱狊犪狑犫犾犪犱犲

用一边开齿的连续钢带制成的环形刀具（见图１）。

　　１———基面（３．２．１０）；

２———背边（３．１．５）；

３———锯条体（３．１．２）；

４———侧面（３．１．６）；

５———锯齿（３．１．３）；

６———开齿边（３．１．４）。

图１　带锯条要素

３．１．２

锯条体　犫狅犱狔

带锯条上介于锯齿槽底部和背边之间的部分（见图１和图２）。
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