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前　　言

　　本标准修改采用德国标准ＤＩＮ５０９：１９９８《退刀槽———形状、尺寸》（德文版）。

本标准根据德国标准ＤＩＮ５０９：１９９８重新起草。在附录Ａ中列出了本标准章条编号与ＤＩＮ５０９：

１９９８章条编号的对照一览表。

考虑到我国国情，在采用ＤＩＮ５０９：１９９８时，本标准作了一些修改。有关技术性差异已编入正文

中，并在它们所涉及的条款的页边空白处用垂直单线标识。在附录Ｂ中给出了这些技术性差异及其原

因的一览表以供参考。

为符合我国国情和便于使用，对于ＤＩＮ５０９：１９９８，本标准还作了下列编辑性修改：

ａ）　标准名称改为《光滑工件退刀槽》；

ｂ）　删除诸如“代替１９６６年８月版本”等说明性语句；

ｃ）　图中角度的标注一律改为水平标注；

ｄ）　用小数点“．”代替作为小数点的逗号“，”；

ｅ）　“ＤＩＮ５０９”改为“ＹＣ／Ｔ２２７”。

本标准的附录Ａ和附录Ｂ为资料性附录。

本标准由国家烟草专卖局提出。

本标准由全国烟草标准化技术委员会（ＴＣ１４４）归口。

本标准起草单位：中烟机械技术中心有限责任公司。

本标准主要起草人：徐祖发、徐庆涛、龚美华。
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光 滑 工 件 退 刀 槽

１　范围

本标准规定了光滑工件退刀槽型式、尺寸和图样标注。

本标准适用于光滑工件退刀槽（以下简称退刀槽）的设计和制造。

２　退刀槽

２．１　犈型退刀槽

２．１．１　型式见图１，尺寸见第３章中表１。

　　狕———加工余量；

犱１———工件直径。

图１　犈型退刀槽

２．１．２　Ｅ型退刀槽宜用于端面不再继续加工而圆柱面需要继续加工的工件。此时，与之相配的零件不

应以该端面作为装配基准。

２．２　犉型退刀槽

２．２．１　型式见图２，尺寸见第３章中表１。

　　狕———加工余量；

犱１———工件直径。

图２　犉型退刀槽

２．２．２　Ｆ型退刀槽宜用于端面和圆柱面均需要继续加工的工件。

２．３　犌型退刀槽

２．３．１　型式见图３，尺寸见第３章中表１。
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