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NORME INTERNATIONALE

ISO 5420-1983 (E/F)

Reamers — Terms,
definitions and types

0 Introduction

This International Standard gives, for each of the geometrical
terms relative to reamers, a standard definition which will be
valid internationally, the corresponding term being chosen as
far as possible in each language in such a way as to be a direct
reflection of the meaning of the definition.

Since the latter condition can only be partially fulfilled in any
particular language, as a result of the necessity of respecting
certain established conventions, it is advisable, as far as
translation into other languages is concerned, to refer always to
the meaning of the definition itseif, rather than to a literal
translation of the original term.

This International Standard has been drawn up for general use
in the sense of a dictionary which may confidently be consulted
in case of doubt or disagreement. This International Standard
must not be regarded as aiming directly at teaching, which
would perhaps necessitate longer explanations, nor as intended
specifically for workshop technicians who would doubtless
prefer shortened and perhaps less rigorous definitions which
could easily be assimilated in the light of their long experience.

For this reason, the document gives as rigorous a geometrical
definition as possible for each term, since this is an indispens-
able factor in eliminating uncertainty in the interpretation of dif-
ficult passages, especially as regards dealings between coun-
tries where different languages are used.

If certain definitions are found to be somewhat abstract in
character, it is nevertheless true that the work was carried out
taking account solely of practical necessities, deliberately
leaving aside all purely theoretical and historical considerations.

1 Scope and field of application

This International Standard relates to reamers and shows the
various types in common use and associated geometrical
definitions.

Terms and definitions have been chosen with respect to the
tool-in-hand system defined in 1ISO 3002/1.

NOTE — In addition to terms given in the three official 1SO languages
(English, French and Russian) this International Standard gives
the equivalent terms in German, ltalian, Dutch and Slovak; these have
been included at the request of ISO Technical Committee 1SO/TC 29
and are published under the responsibility of the member bodies for
Germany, F.R. (DIN), Italy (UNI), Belgium (IBN) and the Netherlands
(NNI), and Czechoslovakia (CSN). However, only the terms given in
the official languages can be considered as ISO terms.

Alésoirs — Termes,
définitions et types

0 Introduction

La présente Norme internationale donne, pour chacun de:
termes géomeétriques relatifs aux alésoirs, une définition norme
lisée valable internationalement, le terme correspondant étan:
choisi, dans la mesure du possible, pour chaque langue de
facon & étre le reflet de la définition.

Cette derniére condition ne pouvant étre que partiellement rem-
plie dans chaque langue, du fait de la nécessité de respecter
certaines conventions établies, il est recommandé, pour la tra-
duction dans d’autres langues, de toujours se référer au sens de
la définition elle-méme, plutdt que de traduire littéralement le
terme d’origine.

La présente Norme internationale a été établie pour I'usage
général comme un dictionnaire qui peut &tre consulté en cas de
doute ou de désaccord. Elle n'est pas destinée & étre utilisée
directement dans I'enseignement, qui nécessiterait peut étre
des explications supplémentaires, ni par les techniciens d’atelier
qui, sans doute, préférent des définitions raccourcies et moins
rigoureuses, plus facilement assimilables du fait de leur expé-
rience.

Pour cette raison, le document donne, pour chaque terme, une
définition géométrique aussi rigoureuse que possible, ce fac-
teur étant indispensable pour éliminer toute ambiguité dans
I'interprétation de passages difficiles, en particulier entre pays
de langues différentes.

Si certaines définitions ont un caractére quelque peu abstrait,
on a néanmoins tenu compte, en préparant ce document, des
nécessités pratiques, laissant délibérément de coté les considé-
rations purement théoriques ou historiques.

1 Objet et domaine d’application

La présente Norme internationale, relative aux alésoirs, montre
les différents types d'utilisation habituelle, et donne les défini-
tions géométriques correspondantes.

Les termes et définitions ont été choisis sur la base du systéme
de I'outil en main défini dans I'!SO 3002/1.

NOTE — En supplément aux termes donnés dans les trois langues offi-
cielles de I'lSO (anglais, francais et russe), la présente Norme interna-
tionale donne les termes équivalents en allemand, italien, néerlandais
et slovaque; ces termes ont été inclus a la demande du comité tech-
nique ISO/TC 29, et sont publiés sous la responsabilité des comités
membres de I'Allemagne, R.F. (DIN), de I'italie (UNI), de la Belgique
(IBN) et des Pays-Bas (NNI), et de la Tchécoslovaquie (CSN). Toute-
fois, seuls les termes et définitions donnés dans les langues officielles
peuvent étre considérés comme termes et définitions 1S0O.
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2 References
ISO 236/1, Hand reamers.
1SO 236/2, Long fluted machine reamers , Morse taper shanks.

1SO 821, Machine chucking reamers with parallel shanks or
Morse taper shanks.

ISO 2238, Machine bridge reamers.

ISO 2250, Finishing reamers for Morse and metric tapers, with
parallel shanks and Morse taper shanks.

IS0 2402, Shell reamers with taper bore [taper bore 1 : 30 (in-

) vy It Arss A o
cluded}] with slot drive and
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UIS 11U DIICH 1eqilicrs.

ISO 3002/1, Basic quantities in cutting and grinding — Part 1:
Geometry of the active part of cutting tools — General conver-
sion formulae to relate tool and working angles.

ISO 3465, Hand taper pin reamers.

ISO 3466, Machine taper pin reamers with parallel shanks.

1ISO 3467, Machine taper pin reamers with Morse taper shanks.

2 Reéférences
1ISO 236/1, Alésoirs a main.

ISO 236/2, Alésoirs a machine, & goujures, longues, a queue
cone Morse.

ISO 521, Alésoirs a machine, a queue cylindrique et & queue
céne Morse.

1ISO 2238, Alésoirs de chaudronnerie, 8 machine.

ISO 2250, Alésoirs de finition pour cénes Morse et métrique, a
queue cylindrique et a queue cone Morse.

1ICN) 24AND Aldonire rroiixy A aldeann rang ‘rviin fonnicitd 1 - 201 3
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entrainement par tenons, et arbres porte-alésoirs creux.

I1ISO 3002/1, Définitions de base pour la coupe et la rectification
— Partie 1: Géométrie de la partie active des outils coupants —
Notions générales, systéme de référence, angles de l'outil et
angles en travail, brise-copeaux.

ISO 3465, Alésoirs a main pour trous de goupilles coniques.

1SO 3466, Alésoirs @ machine pour trous de goupilles coniques,
a queue cylindrique.

ISO 3467, Alésoirs 8 machine pour trous de goupilles coniques,
8 queue cone Morse.
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3 Termes et définitions

3.1 axis: The longitudinal centre line of the reamer (see 3.1 axe: Ligne centrale de I'alésoir dans le sens de la lon-
gueur (voir figure 1).

figure 1).

312 of 38\

Figure

3.2 shank: That portion of the reamer by which it is held and
driven (see figures 1A, 1B and 1C).

3.2.1 taper shank: (see figure 1A).

3.2.2 paraliel shank with hand square: (see figure 1B).

3.2.3 parallel shank: (see figure 1C).

3.3 shank length: The length of that portion of the reamer
which starts after the recess behind the flutes and extends to
the end of the reamer (see figures 1A, 1B and 1C).

1

3.2 queue: Partie de l'alésoir par laquelie il est maintenu et
entrainé (voir figures 1A, 1B et 1C).

3.2.1 queue conique: (voir figure 1A).

3.2.2 queue cylindrique a carré d’entrainement:
{voir figure 1B).

3.2.3 queue cylindrique: (voir figure 1C).

3.3 longueur de queue: Longueur de la partie de I'alésoir
entre la gorge située derriére les goujures et I'extrémité de I'alé-
soir (voir figures 1A, 1B et 1C).



ISO 5420-1983 (E/F)

3.4 tang: The flattened end of a taper shank intended to fit
into the slot in the socket and to be used for ejection purposes
(see figure 1A).

3.5 size of square: The dimension across the flats of the
squared portion at the extreme end of a parallel hand shank
(see figure 1B).

3.6 length of square: The length of the squared portion at
the extreme end of a parallel hand shank (see figure 1B).

3.7 body: That portion of the reamer extending from the
entering end of the reamer to the shank (see figures 1A, 1B
and 1C).

3.8 recess: The cylindrical portion with reduced diameter in
the body (see figures 1A, 1B and 1C).

3.9 recess diameter: The diameter of the cylindrical portion
of the body which is reduced (see figures 1A, 1B and 1C).

3.10 recess length: The length of the cylindrical portion
with reduced diameter in the body {see figures 1A, 1B and 1C).

3.11 overall length: The length over the extreme ends of
the entering end and the shank not including external centres
where used (see figures 1A, 1B and 1C).

3.12 cutting edge length: The axial length of that portion
of the fluted body provided with primary clearances or circular
lands and including the taper (3.13) and bevel leads (3.17, 3.18)
(see figures 1A, 1B and 1C).

3.13 UK: taperlead; USA: starting taper: That portion of
the reamer extending from the entering end to the point where
the diameter measured on the circular land reaches the cutting
diameter of the tool. (see figure 2B).

Entering end of parallel machine reamer

Extrémité avant de |'alésoir cylindrique machine

3.4 tenon: Extrémité plate d’'une queue conique destinée a
étre fixée dans la lumiére de la douille et utilisée a des fins
d’éjection (voir figure 1A).

3.5 dimension du carré: Dimension sur plats de la partie
carrée a l'extrémité d'une queue cylindrigue a main (voir
figure 1B).

3.6 longueur du carré: Longueur de la partie carrée a
I'extrémité d'une queue cylindrique a main (voir figure 1B).

3.7 corps: Partie de |'alésoir située entre I'extrémité avant et
la queue (voir figures 1A, 1B et 1C).

3.8 gorge: Partie cylindrique du corps de diameétre reduit
{voir figures 1A, 1B et 1C).

3.9 diamétre de gorge: Diamétre de la partie cylindrique du
corps qui est réduite (voir figures 1A, 1B et 1C).

3.10 longueur de gorge: Longueur de la partie cylindrique
du corps de diameétre réduit (voir figures 1A, 1B et 1C).

3.11 longueur totale: Longueur entre I'extrémité avant et
I'extrémité de la queue non compris les centres externes s'ils
existent (voir figures 1A, 1B et 1C).

3.12 longueur taillée : Longueur axiale de la partie taillée du
corps pourvu de dépouilles principales ou de listels y compris
I'entrée conique (3.13) et le chanfrein d’'entrée (3.17 et 3.18)
(voir figures 1A, 1B et 1C).

3.13 entrée conique: Partie de I'alésoir comprise entre
I'extrémité avant et le point ou le diamétre mesuré sur les listels
atteint le diamétre coupant de I’outil (voir figure 2B).

3.16

Entering end of hand reamer

Extrémité avant de |'alésoir & main

Figure 2



3.14 taper lead length: The length measured axially of the
taper iead {3.13) {see figure ZBJ.

3.15 taper iead angie: The angie between the reamer axis
.1) and the projection of the major cutting edge (3.31) in a
I:ann containing the reamer axis and the outer corner (2 35)

(see figure 2B).

a‘hl
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3.16 included angle of taper lead: The angle formed by
the cutting edges of the taper lead (3.13) (see figure 2B).

3.17 UK: bevel lead {non-cutting); USA: bevel: When
existing, the angular portion at the entering end of a hand
reamer to facilitate the entry of the reamer into the hole (see
figure 2B1.

3.18 UK: bevel iead \buu.lngp, USA: chaimifer: The an igli-
lar cutting portion at the entering end of a machine reamer; it
facilitates the entry of the reamer into the hole (it is not pro-
vided with a circular land) (see figure 2A).

3.19 UK: bevel lead length; USA : chamfer length: The
length, measured axially, of the bevel lead (3.17, 3.18) (see
figures 2A and 2B).

3.20 UK: bevel lead angle; USA: bevel angle

3.20.1 UK: bevel lead angle (non-cutting); USA: bevel
angle: The angle formed by the bevel lead (3.17) and the hand

mer axis I’l 1\ Ionn fu-n ire 201

reamer ax U LT
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angle : The angle between the reamer axis (3.1) and the projec-
tion of the major cutting edge (3.31) in a plane containing the
reamer axis and the outer corner (3.35) {see figure 2A).

3.21 cutting diameter: The diameter of the reamer at the
entering end immediately after the bevel (3.18) or taper lead
{3.13) (see figures ZA and ZB).

3.2Z2 back taper on diameter: The reduction in cutting dia-

meter (3.21) from the cutting end towards the shank, ensuring
lengitudinal ciearance at a chosen point.

2.23 halix anale: The angle hetween the minor cutting edge

(3.32) and the reamer axis (3.1) (see figures 2A and 2B). )

3.24 rotation of cutting: The primary motion of the cutting
edge relative to the workpiece.

3.24.1 right-hand cutting reamer: A reamer which rotates
in a clockwise direction when viewed on the rear end of the
reamer (counter-clockwise when viewed on the point end).

2 DA D lafée _ lhamd ~ « A rAanrmnnar ...l—.:»l.-. rbatnn e
LYY 2 FY N lvll'llull\.‘ \ou‘L!lIB IGﬂlllvl « MITANIGHE YWWIHVH TUWALTSD 1)
a counter-clockwise direction when viewed on the rear end of

the reamer (clockwise when viewed on the pomt end).
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3.14 longueur de l'entrée conique: Longuer de I'entrée
conique {3.13) mesurée axiaiement {voir figure ZB).

3.1 angie de i'entrée conique: Angie entre i‘axe {3.1) de
I’alésoir et la projection de I'aréte principale (3.31) dans un plan
contenant V'axe de |'alésoir et le bec (3.35) {voir figure 2B).

3.16 angle total de I'entrée : Angle formé par les arétes de
Ventrée conique (3.13) {voir figure 2B).

3.17 chanfrein d'entrée (non coupant): Quand il existe,
partie chanfreinée a I'extrémité avant d'un alésoir 8 main pour
faciliter I'entrée de celui-ci dans le trou (voir figure 2B).

S 40 POy VR JUp PUISPN | PEGUIITI QNG PR P P T ey [% i
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freinée a I'extrémité avant d'un alésoir & machine; il facnhte
aussi I'entrée de celui-ci dans le trou (il n'a pas de listel) {voir
figure 2A}.

3.19 longueur du chanfrein d’entrée: Longueur du chan-
frein d’entrée (3.17, 3.18), mesurée axialement (voir figures 2A
et 2B).

3.20 angle du chanfrein d’entrée

3.20.1 angle du chanfrein d’entrée non coupant: Angle
formé par le chanfrein d’entrée (3.17) et I'axe (3.1) d'un alésoir

a3 main (voir ﬁnurn 2R}
a mamn i =i

')')ﬂ') on!

I'axe (3.1) de I'alésoir et la projection de I'aréte principale (3.31)
dans un plan contenant I'axe de I'alésoir et le bec (3.35) (voir
figure 2A).

A
G

Py
<

3.21 diameétre coupant: Diamatre de I'alésoir, & I'extrémité
avant immédiatement aprés le chanfrein d’entrée (3.18) ou
i'entrée conique {3.13} {voir figures ZA et ZB).

3.ZZ conicité arriére: Reéduction du diametre coupant
{3.21) de I'extrémité coupante vers la queue, assurant, en un
noint donné, une dépouille longitudinale.

2.23 anale d'hélice: Angle entre I'aréte secondaire (3.32) et
I'axe de l'alésoir (3.1) (voir figures 2A et 2B).

3.24 rotation: Mouvement de coupe de I'aréte par rapport &
la piece.

3.24.1 alésoir a coupe a droite: Alésoir qui tourne dans le
sens d"horloge pour un observateur placé du coté de I'entraine-
ment (sens contraire d'horloge pour un observateur placé du

AALA Ao ln navdia oadl
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sens contraire d’horloge pour un observateur placé du coté de
I'entrainement (sens d’horloge pour un observateur placé du
coté de la partie active).
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3.25 flute: The straight or helical, right or left groove in the 3.25 goujure: Rainure droite ou hélicoidale, & droite ou a
body (3.7) of the reamer; it permits the removal of chips and gauche dans le corps (3.7) de I'alésoir. Elle permet I'évacuation

passage of cutting fluid (see figure 3).

3.19

3.36 (3.36.2

> —

des copeaux et le passage du fluide de coupe (voir figure 3).

327

3.29

]4 3.36 (3361)
Figure 3
3
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3.35 /
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Figure 4

Figure 5
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Figure 6

3.26 UK: fluted land; USA: land: That portion of the body
(3.7) not cut away by the flutes. In the fluted land both the cir-
cular land (3.28) and the clearance (3.29) are included (see
figure 3).

3.27 UK: width of fluted land; USA: width of land: The
distance between the minor cutting edge of the land (3.32) and
the heel (3.34) measured at right angles to the helix angle {3.23)
(see figure 3).

3.28 UK: circular land; USA: margin: The cylindrical
leading surface of the fluted land (3.26) (see figure 3).

3.29 clearance: That portion of the fluted land (3.26)
removed to provide clearance behind the circular land (3.28)
(see figure 3).

3.30 lead normal clearance «,: The angle formed by the
lead flank and the plane tangential to the major cutting edge
(3.31) containing the direction of primary motion at the
selected point, measured in a plane perpendicular to the major
cutting edge (3.31) (see figure 6).

3.31 major cutting edge: The cutting edge formed by the
intersection of the flute (3.25) and the taper lead (3.13) or the
bevel lead (3.18) (see figures 4A and 4B).

3.32 minor cutting edge: The cutting edge formed by the
intersection of the flute (3.25) and the circular land (3.28) {(see
figures 4A and 4B).

3.33 face: That portion of the flute surface adjacent to the
cutting edge and over which the chip impinges as it is cut from
the workpiece (see figure 3).

3.34 heel: Edge formed by the intersection of the surface
left by the provision of the clearance (3.29) and the flute (3.25)
(see figure 3).

3.26 lévre: Partie du corps (3.7) qui n'est pas coupée par les
goujures. Elle comprend & la fois le listel (3.28) et le dégage-
ment (3.29) {voir figure 3).

3.27 largeur de lavre: Distance entre I'aréte secondaire
{3.32) et le talon (3.34), mesurée perpendiculairement a I'angle
d’hélice (3.23) {voir figure 3).

3.28 listel (ou témoin cylindrique) : Surface cylindrique de
guidage de la levre (3.26) (voir figure 3).

3.29 dégagement: Partie de la lévre {3.26) enlevée pour
produire une dépouille derriere le listel (3.28) (voir figure 3).

3.30 dépouille normale de I'entrée a,,: Angle formé par la
face de dépouille de I'entrée et le plan tangent a I'aiéte princi-
pale {3.31) contenant la direction de coupe au point considéreé,
mesuré dans un plan perpendiculaire & I'aréte principale (3.31)
(voir figure 6).

3.31 aréte principale: Aréte formée par I'intersection de la
goujure (3.25) et de I'entrée conique (3.13) ou du chanfrein
d’entrée (3.18) (voir figures 4A et 4B).

3.32 aréte secondaire: Aréte formée par I'intersection de la
goujure (3.25) et du listel (3.28) (voir figures 4A et 4B).

3.33 face de coupe: Partie de la surface de goujure adja-
cente a |'aréte le long de laquelle glisse le copeau enlevé sur la
piéce (voir figure 3).

3.34 talon: Intersection de la surface résultante aprés pro-
duction du dégagement (3.29) et de la goujure (3.25) (voir
figure 3).



ISO 5420-1983 (E/F)

3.35 corner: The intersection of the major cutting edge
{3.31) and the minor cutting edge (3.32) (see figures 4A
and 48).

3.36 back rake angle V! Angle measured at the corner
formed by the cutting face (3.33) and the plane passing
through the corner and the reamer axis, measured in a plane
perpendicular to the reamer axis (3.1) (see figures 3, BA
and 5B).

3.36.1 radial face: In the plane perpendicular to the reamer
axis (3.1), if the face (3.33) and the radial line coincide, the
angle is 0° and the face (3.33) is called radial {see figure 3).

3.36.2 undercut face: in the piane perpendicuiar to the
reamer axis (3.1), if the angle formed by the face (3.33) and the
radial line falls behind the radial line in relation to the direction
of primary motion, then the rake angle is positive, and the face

(3.33) is known as undercut (see figure 5A).

3.36.3 overcut face: In the plane perpendicular to the
reamer axis (3.1), if the angle formed by the face (3.33) and the
radial line falls in front of the radial line in relation to the direc-
tion of primary motion, then the rake angle is negative, and the
face (3.33} is known as overcut (see figure 5B).

4 Particular types of reamers and associated
terms and definitions

Only types of reamers standardized by ISO {or subject to stan-
dardization by ISO) are shown below.

NOTE — The illustrations are given as examples. The purpose is not to
impose particular types of flutes.

4.1 Hand reamer

See ISO 236/1.

3.35 bec: intersection de I'aréte principale (3.31) et de |'aréte
secondaire (3.32) (voir figures 4A et 4B).

3.36 angle de coupe vers l'arriére y,: Angle mesuré au
bec dans un plan perpendiculaire a I'axe (3.1} de I'alésoir, formé
par la face de coupe (3.33) et le plan passant par le bec (3.35) et
I'axe de l'alésoir (voir figures 3, 5A et 5B).

3.36.1 coupe nulle: Dans le plan perpendiculaire a I'axe de
I'alésoir (3.1), si la face de coupe (3.33) et la ligne radiale coinci-
dent, I'angle est nul et la coupe est dite radiale (voir figure 3).

3.36.2 coupe positive: Dans ie pian perpendicuiaire a i'axe
de l'alésoir (3.1), si I'angle formé par la face de coupe (3.33) et
la ligne radiale se trouve en arriére de cette ligne par rapport a la
direction de coupe, |'angle de coupe est positif et la coupe est
dite positive {(voir figure 5A).

3.36.3 coupe négative: Dans le plan perpendiculaire a I'axe
de l'alésoir (3.1}, si I'angle formé par la face de coupe {3.33) et
la ligne radiale se trouve en arriére de cette ligne par rapport a la
direction de coupe, I'angle de coupe est négatif et la coupe est
dite négative {voir figure 5B).

4 Types d’alésoirs particuliers — Termes et
définitions correspondants

Seuls les types d’alésoirs normalisés & I'l1SO (ou susceptibles de
I'étre) sont indiqués ci-apres.

NOTE — Les illustrations sont données a titre d’exemple. Elles n'ont
pas pour but d'imposer une exécution particuliére des goujures.

4.1 Alésoir a main

Voir ISO 236/1.

—=

4.2 Morse taper shank long fluted machine
reamer

See I1SO 236/2.

4.2 Alésoir @ machine, a goujures, longues, a
queue cone Morse

Voir 1SO 236/2.




4.3 Parallel shank machine chucking reamer

See IS0 521.

ISO 5420-1983 (E/F)

4.3 Alésoir @ machine, a queue cylindrique

Voir ISO 521.

4.4 Morse taper shank machine chucking reamer

See ISO 521.

4.4 Alésoir a machine, a queue cone Morse

Voir ISO 521.

4.5 Hand taper pin reamer

See 1SO 3465.

451

45 Alésoir a main pour trous de goupilles
coniques

Voir ISO 3465.

45.2

-

4.5.1 included angle of taper: Angle formed by the cutting
edges of the taper reamer usually expressed in the form of a
ratio.

4.5.2 large end diameter: Maximum diameter over the cut-
ting edges of a taper reamer.

4.5.3 small end diameter: The minimum diameter over the
cutting edges of a taper reamer.

4.6 Machine taper pin reamer with Morse taper
shank

See IS0 3467.

453
l
f

45.1 angle du cdne d’un alésoir conique : Angle formé par
les arétes de I'alésoir conique, habituellement exprimé sous la
forme d’un rapport.

45.2 diamétre au gros bout: Diamétre maximal, entre les
arétes, d'un alésoir conique.

453 diameétre au petit bout: Diamétre minimal, entre les
arétes, d'un alésoir conique.

4.6 Alésoir a machine pour trous de goupilles
coniques, @ queue cone Morse

Voir 1SO 3467.

S s
A
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4.7 Machine taper pin reamer with parallel shank 4.7 Alésoir a machine pour trous de goupilles
coniques, a queue cylindrique

See 1SO 3466.
Voir 1SC 3466

A8 Marce taner shank machine hridge reamer 4.8 Alésoir de chaudronnerie. 8 machine

See ISO 2238. Voir 1ISO 2238.

4.8.1 Nominal diameter of reamer 4.8.1 Diamétre nominal de l'alésoir
4.8.2 Small end diameter 4.8.2 Diamétre au petit bout
4.8.3 Tapered cutting edae length 4.8.3 Longueur de I'entrée conique
4.9 Finishing reamer for Morse and metric tapers 4.9 Alésoir de finition pour cones Morse et
with paraliel shank métrique, a queue cylindrique
See ISO 2250. Voir ISO 2250.
— — =)

4.10 Finishing reamer for Morse and metric tapers 4.10 Alésoir de finition pour cones Morse et
with Morse taper shank métrique, a queue cone Morse
See iST 2250. Voir iST 2250.
_ — e —_
- = — _ B _ | I |
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4.11 Roughing reamer for Morse and metric
tapers with Morse taper shank

1ISO 5420-1983 (E/F)

4.11 Alésoir d’ébauche pour cones Morse et
métrique, a queue cone Morse

13

4.12 Shell reamer with taper bore

4.12 Alésoir creux (de finition) a alésage conique

See ISO 2402. Voir 1SO 2402.
(—— S
L
)
b\ / ’
L1217 4125
-¥\ ——-——1<——
\
\ Dy
2 7R
m o) ! ~
S e S
~F . N
\ ~y ™
Wt ~
N
-~
4.12.1 taper bore: Bore of a shell reamer which locates the 4.12.1 alésage conique: Alésage d'un alésoir creux qui le
roamar on ite mountina arhor nocitinnne cur 'arhre
reamer on its mounting arbor. positionne sur l'arbre,

laraa end diamatar of tha hara ' Mavimum diameter
...... :@arge enc gqiameter o7 the pore !l MViaximum giameler

of the taper bore (4.12.1) of a shell reamer measured on the rear
face.

4.12.3 small end diameter of the bore: Smallest diameter
of the taper bore (4.12.1) of a shell reamer at the entering end
of the reamer.

4.12.4

s
ol

driving slot width: Width of the slot in the rear end
the reamer.
4.12.5 driving siot depin: Overali depih of the siot
measured from the rear end of the reamer to the root of the
slot.

4.12.6 recess: A clearance diameter provided in the taper
bore {4.12.1}).

arne diamatra da 'aldcana: Niamatra mavimal de
...... Gree QIaMmelre GO [ a.8e8ge . viamelre maxima: Ge

I'alésage conique (4.12.1) d'un alésoir creux mesuré sur la face
arriére.

4.12.3 petit diamétre de l'alésage: Plus petit diamétre de
I"alésage conique (4.12.1} a la partie avant d’'un alésoir creux.

4.12.4 largeur du logement de tenon: Largeur du loge-
ment a i'exirémiié arriére de i'aiésoir.,

a s =

4.12.5 profondeur du iogement de tenon: Profondeur
totale du logement.

4.12.6 chambrage: Partie dégagée dans l'alésage conique

(4.12.1).

1
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5 Numerical index of equivalent terms:

English, French and Russian

Index numérique des termes équivalents en anglais, francais et russe

Definitions
Définitions

No. of
clause

N° du

paragraphe

W oW oW W
N NN =

N

28

¢
¢

WWw W W ww
P -]
W N = O

-
S

w
o
o

3.16
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English
Anglais

axis

ahanl

SHialin

taper shank

mmrallal alhaml, ot hamAd amecnra

PGIGIIGI =SNarnn wildi narny syuairc

parallel shank
shank length

tang

size of square

lenath of sauare
leng qua

taper lead angle
included angle of taper lead
bevel lead (non-cutting); bevel

bevel lead (cutting); chamfer

bevel lead length; cham

bevel lead angle; bevel angle

bevei iead angie {non-cuitingi;
bevel angle

bevel lead angle {cutting);
chamfer angle

cutting diameter

back taper on diameter

helix angle

rotation of cutting

right-hand cutting reamer

left-hand cutting reamer

flute

fluted land; land

width of fluted land; width of land

circular land; margin

clearance

lead normal clearance a,,

rmajor cutiing edge

minor cutting edge

French

Frangais

d’entrainement
queue cylindrique
longueur de queue
tenon
dimension du carré
longueur du carré
corps
gorge

diamétre de gorge

angle de |'entrée conique
angle total de I'entrée
chanfrein d'entrée (non coupant)

chanfrein d’entrée (coupant)

PO R TR Ty JUUSN SRR | SR ey Py

|gut=ul uu vniagtniecire U criuee

angle du chanfrein d’'entrée

angie du chanfrein d’'enirée
non coupant

anale du chanfrein d’entrée coupant

diametre coupant
conicité arrigre

angle d'hélice

rotation

alésoir & coupe a droite
alésoir A coupe a gauche
goujure

lévre

largeur de lévre

listel (ou témoin cylindrique)

dépouille normale de I'entrée a,,
aréte principaie

aréte secondaire

Russian

Russe

KOHWU4ECKUA XBOCTOBUK

Huninn

C KBagpaTom
UMNUHAPUYECKUIA XBOCTOBUK
ANUHa XBOCTOBUKA

nanka

pasmep KBagpara

AnuHa Keagparta

Yyron BCNOMOTraTenbHoro 3a6opHoro
KOHYyCa

Yron npuv sepwmHe 8CNOMOraTenbHOro
3a60pHOro KOHyca

rnasHbif 3a60PHbLIA KOHYC

{He y<$acTBYOijui B PE3aH mid)
rnaBHbIA 3a60PHBLIA KOHYC
AIIVHa 111aBnLI U 3a0UPRUI U RURYLa

Yron rnasHoro 3a6opHOro KoHyca

yron rnasHoro 3at'>0pHoro KOHyCa
(He y4acTByIOWero B peaaHun)

VFON FRARHOMD KOHYCA
(y4acTByIOWero 8 peaaHum)

pexyuun guameTtp

06paTHAA KOHYCHOCTL NO Avamerpy

yron HaknoHa cnupanmu 3y6a

HanpasneHne BpaleHun npu pesasumn

npasopexylijan paseprka

neBopeXylan passeprka

KaHasKa

cnuHKa 3y6a

WMpUHa CNUHKM 3y6a

LUNUHGPUYECKanA NeHTouYKa

3afiHUA Yron Ha 3ab6opHON YacTu o,
rnagHaf pexyuwan KpomkKa

BTOPOCTENEHHAA PeXyllan KPOMKa



Definitions
Définitions

No. of
clause

N° du

naranranhe
naraagrant

4.3

4.4

4.5

4.5.1
452
453
4.6

48

4.8.1
482
483

4.9

4.10

4.M

4.12

4.12.1
4122

4123

4124
4,125
4126

English

face

heel

corner

undercut face

overcut face

hand reamer

Morse taper shank long fluted machine
reamer

parallel shank machine chucking reamer

Morse taper shank machine chucking

reamer

hand taper pin reamer

included angle of taper
large end diameter
small end diameter

machine taper pin reamer with Morse
taper shank

machine taper pin reamer with paraiiei
shank

Morse taper shank machine bridge
reamer

nominal diameter of reamer
small end diameter
tapered cutting edge length

finishing reamer for Morse and metric
tapers with parallet shank

finishing reamer for Morse and metric
tapers with Morse taper shank

roughing reamer for Morse and metric

tamare aith Aaren tonar ahanle
GPETS Witn WviGiSe W@pPch Snank

shell reamer with taper bore

taper bore

large end diameter of the bore

small end diameter of the bore

driving slot width
driving slot depth

recess

French

Francais

face de coupe
talon

cr
[+4]
Pyl

angle de coupe vers |‘arriére Yy
coupe nulle
coupe positive

coupe négative

alésoir 3 main

alésoir & machine, a goujures, longues,
3 queue cone Morse

alésoir & machine, A queue cylindrique
alésoir & machine, & queue cone Morse

alésoir 3 main pour trous de goupilles
coniques

angle du cone d’'un alésoir conique
diameétre au gros bout
diamétre au petit bout

alésoir & machine pour trous de
goupilles coniques, a queue cbne
Morse

aiésoir & machine pour trous de
goupilles, & queue cylindrique

alésoir de chaudronnerie, & machine

diameétre nominal de I'alésoir
diametre au petit bout
longueur de |'entrée conique

alésoir de finition pour cénes Morse et
métrique, 3 queue cylindrique

alésoir de finition pour cones Morse
et métrique, 3 queue cdne Morse

alésoir d'ébauche pour cones Morse
nt matriniia A miana ~nAno Rnreo
ot métrique, & queue cdne Morse

alésoir creux {de finition) & alésage
conique

alésage conique

gros dimeétre de |'alésage

petit diamétre de |'alésage

largeur du logement de tenon
profondeur du logement de tenon

chambrage

1SO 5420-1983 (E/F)

Russian

Russe

NepeaHAR NOBEPXHOCTb

pe6po nepece4eHmnA KaHaBkn
CO CNUMKOW 3yba

- -

pUUUU I |UPUMU‘1!=NV|H LU plrupuLviIslicrnnun
pexywen KpoMKomn

nepegHun yron ¥y,
paguanbHan nepegHAA NOBEPXHOCTb
NOAHYTDEHHAA NepeaHAR NOBEPXHOCTL

HENOAHYTPEHHAA NepegHAR
NoBEPXHOCTb

pyuHan passeprka

YANVMHEHHAA MAWWHHAR Pa3BepTKa C
XBOCTOBUKOM C KOHycOM Mop3e

MaWWHHaA passepTka c
UUNUHAPUHECKUM XBOCTOBUKOM

MaWWHHARA pa3BepTKa ¢ XBOCTOBUKOM
c xonycom Monae

pydYHan passepTka noj KOHWYecKue
WTWMPTbI

yron KoHyca paasepTku
anameTp 60NbLWOro KOHUA KOHyCca
AMaMeTp KOHLA KOHyca

MaWwWHHAaR pa3BepTKa Nof KOHn4YecKue
WTUMDTHI C XBOCTOBUKOM C KOHYCOM
Mopse

MaWWHHAA pa3BepTKa Nof KOHWYeckKue
WTNDTbI C UUANHAPUYEKUM
XBOCTOBUKOM

MAWWHHAA KOTENbHAA pa3BepTka C
XBOCTOBUKOM C KOHYCcOM Mop3e

HOMWHANbHbIN GUaAMeTP Pa3BepTKn
AWAMETP MANOro KOHLA KOHYyCa

ANVMHA PEXYWEN KDOMKA KOHUYECKOW
4acTu passepTky

YUCTOBAR pasBepTKa ANA KOHYCOB Mopae
N METPUYECKMUX C LMNUHAPUHECKUM
XBOCTOBUKOM

YMCTOBARA pPa3BepTka ANA KOHYcoB Mopse
N METPUUECKUX C XBOCTOBUKOM
C KOHycom Mop3ie

4YepHOBAR pasBepTKa ANA KOHYcoB Mop3e

A RAATAILALLAALLLY A W RAATARANALL
Vi mMSTPpWSSCRWR & X80TTOovinlm

¢ KOHycoMm Mop3e

HacafHaRr Pa3BepTKa C KOHUYECKUM
NOCago4HbIM OTBEPCTUEM

KOHM4ecKoe nocagoyHoe oTeepcrue

60NbWON [UAMETP NOCAROUHOro
0TBEpPCTUA

Manbii AUaMeTp NOCagOYHOro
OTBEpPCTUA

wypuHa NOBOAKOBOro nasa
rny6mHa NoAKOBOro nasa

BbiTOYKA

13
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6 Numerical index of equivalent terms:

German, Italian, Dutch and Slovak

index numérique des termes équivalents en allemand, italien, néerlandais et slovaque

Definitions
Définitions

No. of
clause

N° du
paragraphe
3.
3.2
3.21
3.22
323
33
34

35

w
~

w
®

3.10
N
3.12
3.13
3.14
3.15
3.16
3.17

n a0
J.10

3.19
3.20
3.20.1
3.20.2
3.21
3.22
3.23
3.24
.24
3.24.2

~ e

3.25
3.26
3.27
3.28
3.29
3.30

33

Y
P

Allemand

Achse

Schaft

Kegelschaft

Zylinderschaft mit Vierkant
Zylinderschaft

Schaftlange
Austreiblappen
VierkantmaRR

Vierkantlange

Koérper

Hals

Haisdurchmesser

Halsldnge

Gesamtlange

Schneideniange

langer Anschnitt (bei Hand-Reibahle)

Lange des langen Anschnitts

Anschnittwinkel {Einstellwinkel) bei langem Anschnitt

Kegelwinkel des lang

en Anschnitts

Einfihrungsfase (nichtschneidend)

Lange der Einfihrungsfase, Anschnittldnge
Neigungswinkel der Einflihrungstase

Neigungswinkel der Einflihnrungsfase (nichtschneidend)
Anschnittwinkel (Einstellwinkel der Hauptschneide)
Schneidendurchmesser

Durchmesserverjtingung

Seitenspanwinkel

Schneidrichtung

linksschneidende Reibahle
Spannut

Schneidstollen
Schneidstollendicke
Rundfase der Nebenfreiflache
Nebenfreiflache

Freiwinkel der Hauptschneide a,,

Hauptschneide

Italian

Italien

asse

codolo

codolo conico

codolo cilindrico con quadro di trascinamento
codolo cilindrico liscio

lunghezza del codolo

dente di trascinamento

dimensioni del quadro di trascinamento

lunghezza del quadro di trascinamento

colletto di scarico

diametro dei colietto di scarico
lunghezza del colletto di scarico
lunghezza totale

lunghezza tagliente

imbocco conico

lunghezza dell'imbocco conico
angolo di inclinazione dell'imbocco
angolo di cono dell’'imbocco

smusso di centraggio (non tagliente)

lunghezza del cono d'imbocco

angoli dello smusso di centraggio e del cono d’imbocco

angolo delio smusso di centraggio
angolo del cono d'imbocco
diametro tagliente

conicita inversa {spoglia longitudinale)
angolo dell’elica

rotazione

alesatore a taglio destra

alesatore a taglio sinistro
scanaiaiura

dorso

larghezza del dorso

bordino cilindrico

scarico del dorso

angolo di spoglia inferiore normale dell'imbocco a,,

tagliente principale



Deafinitions

Définitions

No. of
clause

aen

N° du
paragraphe
3.1

3.241
3.24.2
3.25
3.26
3.27
3.28
320
3.30

3.31

Dutch

Néerlandais

hartlijn

schacht

tanse schacht

cilindrische schacht met prismatisch uiteinde
ciindrische schacii

schachtlengte

uitdrijflip

sleutelwijdte

hoogte van het prismatisch uiteinde
lichaam

hals

halsdiameter

halslengte

totale lengte

lengte van het snijdend gedeelte

tapse aanioop

aanlooplengte

aanloophelling

aanlooptophoek

{niet verspanende) topatschuining
{verspanende) topafschuining

lengte van de topafschuining

hoek van de topafschuining

hoek van de (niet verspanende) topafschuining
hoek van de (verspanende) topafschuining

snijdiameter

AAhtAarmaiane ton tmmobhaid
achiterwaartse tapshei
schroefhoek

draaizin

rechtssnijdende ruimer
linkssnijdende ruimer
spaangroef

rugvlak

breedte van het rugviak
geleidingsrand
vrijloopruavlak

vrijloop van de hoofdsnijkant {(gemeten in het
snijkantsnormaalvlak)

hoofdsnijkant

ISO 5420-1983 (E/F)

Slovak

Slovaque

stopka valcova so Stvorhranom
SiopKa vaicova
dizka stopky
vyré;aé

rozmer $tvorhranu
dizka Stvorhranu
telo vystruénika
kréok

priemer krtka

dizka krcka

celkova dizka

dizka reznej Casti
Tezmy kuzel'

dizka rezného kuzel'a
uhol nastavenia
uhol rezného kuzel'a
zrazenie

zrazenie

dizka zrazenia

uhol zrazenia

uhol zrazenia

uhol zrazenia

menovity priemer

uhol sklonu zubov

smer otaCania

vystruénik pravorezny

vystruznik I"avorezny

zubovd drazka

chrbat reznej hrany

dirka chrbta reznej hrany

Sirka fazetky

Sirka ved!'ajSieho chrbta reznej hrany

uhol chrbta zuba

hlavné ostrie
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Definitions
Définitions
German
No. of
clause Allemand
N° du
paragraphe
3.32 Nebenschneide
3.33 Spanflache
3.34 Schneidrickenkante
3.35 Schneidenecke
3.36 Orthogonal-Spanwinkel (an der Schneidenecke) y,
3.36.1 radiale Spanflache
3.36.2 Spanflache mit positivem Spanwinkel
3.36.3
4.1 Hand-Reibahle
4.2 Maschinen-Reibahie mit iViorsekegeischaft,
mit langen Schneiden
43 Maschinen-Reibahle mit Zylinderschatft
44 Maschinen-Reibahle mit Morsekegelschaft
4.5 Hand-Kegelreibahle fur Kegeistiftbohrungen
451 Kegelwinkel
452 groer Durchmesser
453 kleiner Durchmesser
4.6 Maschinen-Kegelreibahle fiir Kegelstiftbohrungen,
mit Morsekegeischaft
4.7 Maschinen-Kegelreibahle fur Kegelstiftbohrungen,
mit Zylinderschaft
48 Nietlochreibahie mit Morsekegelschaft
4.8.1 Nenndurchmesser der Reibahie
4.8.2 kleiner Durchmesser
483 Lange des kegeligen Schneidteiles
49 Hand-Kegeireibahle fir Morsekegel und metrische Kegel,
mit Zyiinderschaft
4.10 Maschinen-Reibahle fiir Morsekegel und metrische Kegel,
mit Morsekegeischalt
41 Schrupp-Reibahle fur Morsekegel und metrische Kegel,
mit Morsekegelschaft
4.12 Aufsteck-Reibahle mit kegeliger Bohrung
4.12.1 kegeiige Bonrung
4.12.2 groBer Durchmesser der Bohrung
4.12.3 kieiner Durchmesser der Bohrung
4.12.4 Quernutbreite
4.12.5 Quernuttiefe
4.12.6 Aussparung

16

Italian

Itatien

tagliente secondario

faccia di taglio

tallone

punta

angolo di spoglia superiore verso il retro Y

faccia di taglio radiale

faccia di taglio positiva

faccia di taglio negativa

alesatore a mano

aiesatore @ macchina con codoio a cono Morse
e lunghezza tagliente lunga

alesatore a macchina con codolo a cono Morse
alesatore a mano per fori di spine coniche
angolo del cono

diametro maggiore del cono

diametro minore del cono

alesatore a macchina per fori di spine coniche con
codolo a cono Morse

alesatore a macchina per fori di spine coniche
con codolo cilindrico liscio

alesatore a macchina per fori da chiodi

diametro nominaie deli'aiesatore
diametro minore del cono
lunghezza tagliente conica

alesatore di finitura per coni Morse e metrici
con codolo ciiindrico

alesatore di finitura per coni Morse e metrici

alesatore sbozzatore per coni Morse e metrici

con codele a cone Morse
alesatori a bussola con foro conico
foro conico
diametro maggiore del foro conico
diametro minore del foro conico
larghezza della cava di trascinamento
profondita della cava di trascinamento

camera di scarico



Definitions
Définitions

Noa. of
clause
N° du
paragraphe

43
4.4
45
4.5.1
4582
453

F 1Y
[=b]

47

4.8

4.8.1
482
483
4.9

4.10

41

4.12

4.12.1
4.12.2
4.123
4.12.4
4125
4126

Dutch

Néerlandais

neus

achterwaartse spaanhoek y,

radiaal spaanvlak

spaanvilak met positieve spaanhoek
spaanviak met negatieve spaanhoek
handruimer

machineruimer met lange spaangroeven
met Morse-schacht

machineruimer met cilindrische schacht
machineruimer met Morse-schacht
tapse handruimer

tophoek van een tapse ruimer

arootste diameter

kleinste diameter

PO [ S Sy P N P R SN
LB NaLinnerunmer mel iviurse-sciiauitt

tanse machineruimer met cilindrische schacht

klinkgatenruimer

grootste diameter van de ruimer
kleinste diameter

lengte van het snijdend tapse gedeelte

naruimer van Morse en metrische tapse gaten,

met cilindrische schacht

naruimer van Morse en metrische tapse gaten,

met Morse-schacht

ruwruimer van Morse en metrische tapse gaten,

met Morse-schacht
opsteekruimer met tapse boring
tapse boring
grootste diameter van de boring
kleinste diameter van de boring
breedte van de meeneemgleuf
diepte van de meeneemgleuf

kamer
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Slovak

Slovaque

§pi<v:ka zuba

uhol cela Yo

radialna plocha
kladn4 Celna plocha
24porna celna plocha
Wstruénlky ruéné

vystruinlky strojné s drazkou, dihé,
s kuZel'ovou stopkou Morse

v?stru;niky strojné s valcovou stopkou
vystruzniky strojné s kuZel'ovou stopkou Morse
kuZel'ové sttru%nikv rucné

uhol kuzel'a

kuZel'ové wwstruzniky strojné s kuZel’ovou stopkou Morse
pre diery na nity

menovity priemer Wstru%nika
. v,
maly priemer kuzel’a
v . .V .
dizka vodiacei casti

Wstru%niky dokonéovacie pre kuzel’e Morse a metrickeé,
s valcovou stopkou

V\'Istru%niky dokoncovacie pre kuzel'e Morse a metrické,
s kuzel'ovou stopkou Morse

Wstru%nfky hrubovacie pre kuZel'e metrické a Morse,
s kuzel’ovou stopkou Morse

vytruzniky ndstréné s kuzel’ovym otvorom
kuzel'ovy otvor

vel’ky priemer upinacieho otvoru

maly priemer upinacieho otvoru

Sirka unasacej drazky

hibka un4gacej drazky

vybranie

17
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Annex A

English alphabetical index (without types)

Annexe A

Index alphabétique anglais (sans les types)

A
XIS . e 3.1
B
backrakeangle.. ... ... .. ... ... ... 3.36
back taperondiameter ......... .. ... ... ... ... 3.22
bevel (USA). . ... .. . . ... . . . 3.17
bevelangle (USA) ... ... .. ... ... ... .. ... ........ 3.20
bevel lead {cutting) (UK) ........... ... ... ... ... ......... 3.18
bevel lead (non-cutting} (UK} . ........ ... ... ........ 3.17
bevel lead angle (cutting) (UK) ........................... 3.20.2
bevelleadangle (UK) .......... ... . ... ... ....oo ... 3.20
bevel lead angle (non-cutting) (UK) ............ .......... 3.20.1
bevellead length (UK} ..... ... ... ... ... ... .. ... 3.19
body . ... 3.7
C
chamfer (USA) ... ... ... ... ... .. 3.18
chamferangle (USA) .......... ... ... . i ... 3.20.2
chamferlength (USA) ........ ... ... ... .. . ... ...... 3.19
circularland (UK) .. ... ... 3.28
clearance .. ... 3.29
COMMBI . . ot e ettt et et e e e e 3.35
cuttingdiameter ... . 3.21
cuttingedgelength ... ... ... . ... ... . ... ... ... ... ... 3.12
D
diameterofsmallend . .......... ... ... ... ... ... ....... 482
drivingslotdepth ... ... .. ... . ... ... 4.12.5
drivingslotwidth .. ... ... ... ... ... .. .. 4124
F
face ... 3.33
flute . ... 3.25
flutedland (UK) ... ... .. .. . ... 3.26
H
heel. ... . . 3.34
helixangle ........ ... ... ... ... 3.23

18

l
included angleoftaper................... ... ... ... .. ... 45.1
included angleof taperiead. ...... ....................... 3.16
L
land (USA)} ... 3.26
largeenddiameter ............ ... ... .o 4.5.2
large end diameterof thebore ... ... ... ... ... .. . .... .. 4122
lead normal clearance .......... .. ........ ... ... ... 3.30
left-hand cuttingreamer ............. ... ... ... ......... 3.24.2
lengthofsquare ............. . ... ... . ... ... .. 3.6
M
majorcuttingedge . ... . ... 3.3
margin(USA) ... ... 3.28
minorcuttingedge . ... ... 3.32
N
nominal diameterofreamer. .. ............... ... ... ...... 48.1
0]
overalllength............... ... ... . ... ... ... .......... 3.1
overcutface ............... ... ... 3.36.3
P
parallelshank ............. . ... .. ... ... ... ... ... .. 3.23
parallel shank with handsquare . ...................... ... 322
R
radialface ........ .. ... ... ... 3.36.1
FECESS . . . oot 3.8,4.12.6
recessdiameter............. ... 3.9
recesslength . ......... . ... ... . ... ... 3.10
right-hand cuttingreamer ............ ... ... .. ... ... ... 3.24.1
rotationofcutting. .......... .. ... ... L 3.24
S
shank ... ... 3.2
shanklength ... .. ... . ... ... 33
sizeofsquare ... ... ... .. ... ... ... 35
smalienddiameter. ... ... ... ... ... ... ... ... ... .. .. 453,482
small end diameterof thebore .. ........ ... ... . ... . . . . . 4.12.3
startingtaper (USA) . ... . .. ... ... ... ... .. 3.13
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T V)
ARG . 3.4 undercutface ................ . i 3.36.2
taperbore ... ... .. e 4.12.1
taperlead (UK) ... ... ... . ... .. i 3.13
taperleadangle. ............ .. ... . i, 3.15 W
taperieadiength ... ... ... ... . ... ... 3.i4
tapershank .......co i 3.2.1 widthof flutedland (UK) ................................ 3.27
tapered cuttingedgelength ............................. 4383 widthofland (USA) .......... ... ... ... ... . ... ..., 3.27
19
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Annex B

a2x (without tvnes

g

Annexe B

Index alphabétique francais (sans les types)

A
alésageconique . ............. .. 4.12.1
aiésoiracoupeadroite ........... ... .. 3.24.1
alésoirdcoupedgauche ...................... . 3.24.2
anglede coupeverslarriére ........ ... ... .. ........... 3.36
angledel‘'entréeconique . . ....................... ... .... 3.15
angled’hélice .............. ... ... .. ... ... ..., 3.23
angleduchanfreindentrée .. .. .. ... ... L 320
angle du chanfreind’entrée coupant ...................... 3.20.2
angle du chanfreind’entrée noncoupant .................. 3.20.1
angie du cone d'un aiésoirconique . ...................... 4.5.1
ardteprincipale .. ............ ... 3.31
arétesecondaire . . ... .. .. 3.32
BXC . e 3.1
B
DEC .. 3.35
C
chambrage ... ... ... 4128
chanfreind’entrée {(coupant). . .................. ... ..... 3.18
chanfrein d'entrée (noncoupant) . ............. ... .. .. ... 3.17
CONICIE ATMIBIe .. ... ... ittt 3.22
COMDS ottt e e e 3.7
coupenégative . ............. ... 3.36.3
coupenulle .. ... ... 3.36.1
COUPEPOSILIVE . .. .. .ot 3.36.2
D
dégagement ........... ... ... 3.2
dépouille normaledelentrée ................. .. ... ....... 3.30
diamétreaugrosbout ...... ... ... ... ... L 452
diamétreau petitbout . ... ........ ... ... ... ... ..., 463,482
diamBtrecoupant .. ... 3.21
diamétredegorge........................ ... 39
diamétre nominaldel'alésoir. . .. ... .. ... ... ... ... .. .. .. 4.8.1
diamétreducaré ....... ... ... ... 3.5
E
entrée CONIGUE ... . 3.13

F
facedecoupe ... ... ... .. .. 3.13
G
o Lo T O 3.8
ANLtinirae 2 96
GO . 3.25
grosdiamétredelalésage .. ............. . ............... 4.12.2
L
largeurdelévre . ... ... ... .. ... oL 3.27
largeur dulogementdetenon .................. ... ....... 4.12.4
BVre L 3.26
listel (ou témoincylindrique) . .......... ... ... ... .. ... .. 3.28
longueurdegorge .............. ... ... ... 3.10
longueurde I'entrée conique .. ....................... 3.14,4.8.3
longueurdequeue ......... ... ... ... L. 33
longueur de chanfreind’entrée . .. ................ ... ..... 3.19
longueurtaillée .............. ... ... ... ... ... ... .. .. .. 3.12
longueurtotale ......... ... ... ... ... .. ... n
P
petitdiameétredel'alésage . .. ......... ... .. ... ... ... . ... 4123
profondeur du logementdetenon ................ ... . ... 4.12.5
N
b
QUEBUE . ..ot 3.2
QUBUE CONIQUE . .. oottt e e e 3.2.1
queuecylindrique . .. ... ... . ... 3.23
queue cvlindrique & carré d’entrainement ... ... . 222
D
[ ]
rotation ... ... 3.24
T
@loN . .. 3.34
RETIONT .« .ottt et e 3.4



