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序

当今世界 ,科学技术突飞猛进 ,知识经济已见端倪 ,综合国力的竞争日趋激

烈。国力的竞争 ,归根结底是科技与人才的竞争。邓小平同志早已明确指出 :科

技是现代化的关键 ,而教育是基础。毫无疑问 ,高等教育是科技发展的基础 ,是高

级专门人才培养的摇篮。我国高等教育在振兴中华、科教兴国的伟大事业中担负

着极其艰巨的任务。

为了适应社会主义现代化建设的需要 ,在 1993 年党中央、国务院颁布《中国

教育改革和发展纲要》以后 ,原国家教委全面启动和实施《高等教育面向 21 世纪

教学内容和课程体系改革计划》,有组织、有计划地在全国推进教学改革工程。其

主要内容是 :改革教育体制、教育思想和教育观念 ;拓宽专业口径 ,调整专业目录 ,

制定新的人才培养方案 ;改革课程体系、教学内容、教学方法和教学手段 ;实现课

程结构和教学内容的整合与优化 ,编写、出版一批高水平、高质量的教材。

地处巴山蜀水的重庆大学 ,是驰名中外的我国重要高等学府。重庆大学出版

社是一个重要的大学出版社 ,工作出色 ,一贯重视教材建设。从 20 世纪 90 年代

初期开始实施“立足西部 ,面向全国”的战略决策 ,针对当时国内专科教材匮乏的

情况 ,组织西部地区近 20 所院校编写、出版机械类、电类专科系列教材 ,以后又推

出计算机、建筑、会计类专科系列教材 ,得到原国家教委的肯定与支持。在 1998

年教育部颁布《普通高等学校本科专业目录》之后 ,重庆大学出版社立即组织西部

地区高校的数十名教学专家反复领会教学改革精神 ,认真学习全国的教育改革成

果 ,充分交流各校的教学改革经验 ,制定机械设计制造及其自动化专业的教学计

划和各门课程的教学大纲 ,并组织编写、出版机械类本科系列教材。为了确保教

材的质量 ,重庆大学出版社采取了以下措施 :

�发挥教育理论与教育思想的指导作用 ,将教学改革思想和教学改革成果融

入教材的编写之中。

�根据人才培养计划中对学生知识和能力的要求 ,对课程体系和教学内容进

行整合 ,不过分强调每门课程的系统性、完整性 ,重在实现系列教材的整体优化。

�明确各门课程在专业培养方案中的地位和作用 , 理顺相关课程之间的

1

此为试读,需要完整PDF请访问: www.ertongbook.com



关系。

�精选教学内容 ,控制教学学时数 ,重视对学生自主学习能力、分析解决工程

实际问题能力和创新能力的培养。

�增强 CAD、CA M 的内容 ,提高教材的先进性 ;尽可能运用 CAI 等现代化教

学手段 ,提高传授知识的效率。

�实行专家审稿制度 ,聘请学术水平高、事业心强、长期活跃在教学改革第一

线的专家审稿 ,重点审查书稿的学术质量和是否具有特色。

这套教材的编写符合教学改革的精神 ,遵循教学规律和人才培养规律 ,具有

明显的特色。与出版单科教材相比 ,有计划地将教材成套推出 ,实现了整体优化 ,

这富有远见。

经过几年的艰苦努力 ,这套机械类本科教材已陆续问世了。它反映了西部高

校多年来教学改革与教学研究的成果 ,它的出版必将为繁荣我国高等学校的教材

建设作出积极的贡献 ,特别是在西部大开发的战略行动中 ,起着十分重要的作用。

高等学校的教学改革和教材建设是一项长期而艰巨的工作 ,任重道远 ,不可

能一蹴而就。我希望这套教材能够得到读者的关注与帮助 ,并希望通过教学实践

与读者不吝指教 ,逐版加以修订 ,使之更加完善 ,在高等教育改革的百花园中齐花

怒放 ! 我深深为之祝愿。

中科院院士

杨叔子

2000 年 4 月 28 日
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再版前言

本教材自 2000 年 7 月出版 ,至今已经重印两次 (累计印数 12 000 册 )。经过三年的教学

实践 ,证明本教材适应宽口径机械类专业人才培养模式的课程要求 ,是一本具有较大改革力度

的教材 ,因此得到了广大院校的支持 ,对本教材给予了充分肯定 ,并提出了很多宝贵意见和修

改建议 ,在此表示衷心的感谢。

参加本教材编写的院校比较多 ,由于水平所限 ,书中难免出现一些不尽人意的地方甚至错

误。我们在广泛听取各使用院校意见的基础上 ,对教材进行了修订和调整。

此次修订 ,除听取对第一版教材内容的各方面意见并结合近年来的学科发展、变化进行了

修改、充实外 ,还在每章后面增加习题与思考题 ,以方便学生学习。

此次修订工作由广西大学华楚生主持 ,原各编委提出修改意见 ,由广西大学段明扬、胡映

宁、梁式、陈伟叙、王小纯等老师进行具体修订。在修订过程中 ,得到广西大学教务处、广西大

学机械工程学院的帮助与支持 ,在此谨致以衷心的感谢。

本教材不仅适应“机械设计制造及其自动化”专业使用 ,经过删减也适合其他机械类专业

使用。

由于水平有限 ,难免有不足和错误之处 ,我们诚恳希望广大读者批评指正。

编 者

2003 年 5 月



初版前言

《机械制造技术基础》是“机械设计制造及其自动化”本科专业主要技术基础课之一。为了

适应我国社会主义市场经济体制和改革开放的需要 ,适应现代社会、经济、科技、文化及教育的

发展趋势 ,改革高等学校本科专业划分过细 ,专业范围过窄的状况 ,教育部在 1998 年颁布了

《普通高等学校本科专业目录》。本教材是在这样的形势下 ,由西部地区部分高等院校组织编

写的。参加教材大纲讨论的院校有 :重庆大学、甘肃工业大学、昆明理工大学、云南工业大学、

西南农业大学、陕西理工学院、贵州工业大学、四川轻化工学院、四川工业大学、重庆工学院、重

庆工商大学、桂林电子工业学院、广西工学院、广西大学等。

本教材内容包括 :金属切削原理、金属切削刀具、金属切削机床概论、机械制造工艺学、机

床夹具设计原理、公差与技术测量以及金属工艺学的部分内容。把这些课程中最基本的概念

和知识要点有机地结合形成本课程的知识要点。它以机械制造为主要研究对象 ,介绍了金属

切削理论、机械制造工艺理论、机械传动及结构和夹具设计等有关知识 ,同时注意吸收新技术 ,

反映机械制造领域的最新进展。本书还注意贯彻最新国家标准。

本教材建议理论教学为 70 学时 ,使用院校可根据具体情况增减。书中部分内容可供学生

自学和课外阅读。为便于教学 ,全书最后附有习题。

本书由华楚生任主编 ,王忠魁、谢黎明任副主编 ,参加编写的有 :王忠魁 (绪论、第 1 章、第

2 章 )、吕宏 (第 3 章 )、谢黎明 (第 4 章 )、孙丽华 (第 5 章 )、何幼瑛 (第 6 章 )、唐其林 (第 7 章第

1、2、3、4 节 )、华楚生 (第 7 章第 5、6 节、第 8 章 )、张捷 (第 9 章 )。

赵妙霞同志为本书第 5 章提供了最新的国家标准 ,并提出了具体的修改意见 ,在此表示衷

心的感谢。

全书由甘肃工业大学胡赤兵教授 (全国高校机制专业指导委员会委员 )主审。

本教材面向 21 世纪 ,新编教材要经教学改革实践反复锤炼才能成为精品 ,由于我们水平

有限 ,书中难免有不少欠妥之处 ,恳请各兄弟院校和读者批评指正。

编 者

2000 年 4 月
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绪  论

1. 机械制造工业在国民经济中的地位

社会生产的各行各业 ,诸如交通、动力、矿山、冶金、航空、航天、电力、电子、石化、轻纺、建

筑、医疗、军事、科研乃至人民的日常生活中 ,都使用着各种各样的机器、机械、仪器和工具。它

们的品种、数量和性能极大地影响着这些行业的生产能力、质量水平及经济效益等。这些机

器、机械、仪器和工具统称为机械装备 ,它们的大部分构件都是一些具有一定形状和尺寸的金

属零件。能够生产这些零件并将其装配成机械装备的工业 ,称之为机械制造工业。显然 ,机械

制造工业的主要任务 ,就是向国民经济的各行各业提供先进的机械装备。因此 ,机械制造工业

是国民经济发展的重要基础和有力支柱 ,其规模和水平是反映国家经济实力和科学技术水平

的重要标志。

2. 机械制造技术国内外状况

近年来 ,随着现代科学技术的发展 ,特别是微电子技术、电子计算机技术的迅猛发展 ,机械

制造工业的各方面都已发生了深刻的变革。制造技术 ,特别是自动化制造技术 ,不但采用了计

算机控制 ,并且具有柔性化、集成化、智能化的特点 ;在超精密加工技术方面 ,其加工精度已进

入纳米级 (0. 001μm) ,表面粗糙度已成功地小于 0. 0005μm;在切削速度方面 ,国外车削钢通

常为 200 m/ min ,最高可达 915 m/ min;对于新兴工业需要的难加工材料、复杂型面、型腔以及

微小深孔 ,采用了电、超声波、电子束和激光等新的加工方法进行加工。

我国的机械制造工业经过 50 多年的发展 ,特别是近 20 多年来的改革开放 ,各种机械产品

如机床、汽车、重型机械、仪器仪表等的生产都具有相当的规模 ,已经形成了品种繁多、门类齐

全、布局基本合理的机械制造工业体系。研制出了一批重大成套技术装备和多种高精尖产品 ,

有了自己的数控加工设备及柔性制造单元、柔性制造系统等 ,机械制造的技术水平普遍有了很

大的提高 ,近年来开发的新产品 70 %可达到国际 20 世纪 80 年代初期的水平 ,有些已接近或

达到国际先进水平。

3. 本课程的性质、主要研究内容及学习方法

本课程是“机械设计制造及其自动化”专业的一门主干技术基础课。

本课程研究的对象 ,是机械制造过程中的切削过程、工艺装备、工艺技术以及与加工质量

有关的公差与技术测量问题。其基本内容包括 :

(1 )金属切削过程的基本理论、基本规律及金属切削刀具的基本知识 ;

(2 )金属切削机床的分类、编号 ,典型通用机床的工作原理、传动分析、结构特点及所使用

的刀具 ;

(3 )机械制造工艺技术的基本理论和基本知识 ;

(4 )机床夹具的基本知识 ;
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(5 )公差与配合。

本课程的综合性和实践性很强 ,涉及的知识面也很广。因此 ,学生在学习本课程时 ,除了

重视其中必要的基本概念、基本理论外 ,还应特别注重实践环节 ,如现场教学、工厂实习及课程

设计等。
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第 1章  金属切削的基本定义

1. 1  切削运动与切削用量

1. 1. 1  工件表面的成形方法

(1 )工件的表面形状

图 1 -1 所示为机械零件上常用的各种表面。不难看出 ,尽管机械零件的形状多种多样 ,但

构成其内、外形轮廓的 ,不外乎是几个基本的几何表面 :平面、圆柱面、圆锥面、螺旋面及成形面

等。这些表面都属于“线性表面”, 它们既可经济地在机床上进行加工 , 又较易获取所需的

精度。

图 1 -1  构成机械零件外形轮廓的常用表面

1—平面  2—圆柱面  3—圆锥面  4—螺旋面

5—回转体成形面  6—渐开线柱面

(2 )工件表面的成形方法

所谓“线性表面”是指该表面是由一条线 (称为母线 )沿着另一条线 (称为导线 )运动而形成

的轨迹。母线和导线统称为发生线。如图 1 -2a )所示 ,平面是由直线 1 (母线 )沿着直线 2 (导

线 )运动而形成的 ;图 1 -2b)、c)为圆柱面和圆锥面 ,是由直线 1 (母线 )沿着圆 2 (导线 )运动而
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图 1 -2  零件表面的成形

1—母线  2—导线

形成的 ;图 1 -2d )为圆柱螺纹的螺旋面 ,是由该螺纹轴向剖面中的“∧”截形线 1 (母线 )沿着螺

旋线 2(导线 )运动而形成的 ;图 1 -2e)为直齿圆柱齿轮的渐开线柱面 ,是由渐开线 1 (母线 )沿

直线 2(导线 )运动而形成的。

但要注意有些表面的两条发生线完全相同 ,只因母线的原始位置不同 ,也可形成不同的表

面。如图 1 -3 中 ,母线均为直线 1 ,导线均为圆 2 ,轴线均为 O-O ,所需的运动也相同 ,但因母线

1 相对于旋转轴线 O-O的原始位置不同 ,因此 ,所产生的表面也就不同 ,它们分别为圆柱面、圆

锥面和双曲面。

图 1 -3  母线原始位置变化时形成的不同表面

1—母线与轴线平行  2—母线与轴线相交  3—母线与轴线不平行、不相交

由图 1 -2 可以看出 ,有些表面的母线和导线可以互换 ,如平面、圆柱面和直齿圆柱齿轮的

渐开线柱面等 ,这些表面称为可逆表面 ;而另一些表面 ,其母线和导线不可互换 ,如圆锥面、螺

旋面等 ,称为不可逆表面。很明显 ,可逆表面的加工方法要比不可逆表面的多。

(3 )发生线的形成方法及所需运动

机床上加工零件时 ,所需形状的表面是通过刀具和工件的相对运动 ,由刀具的切削刃切成

的。刀具的切削刃以及切削刃与被加工表面之间按一定规律的相对运动 ,就形成了所需的发

生线。由于加工方法及切削刃形状不同 ,机床上形成发生线的方法与所需的运动也不同 ,概括

起来有以下四种 :

1)轨迹法

如图 1 -4a)所示 ,为用一直头外圆车刀加工回转体成形表面。车刀的切削刃与被加工表
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面为点接触 ,因此 ,切削刃的形状可看做一个切削点 1 ,它按一定的规律作轨迹运动 3 ,形成了

所需要的发生线 2。所以 ,采用轨迹法形成发生线需要一个独立的成形运动。

2)成形法

如图 1 -4b)所示 ,切削刃为一条切削线 1 ,它的形状和长短与需要形成的发生线 2 完全一

致。因此 ,用成形法形成发生线不需要专门的成形运动。

图 1 -4  形成发生线的四种方法

1—切削线 (切削点)  2—发生线

3)相切法

如图 1 -4c)所示 ,当采用铣刀等旋转刀具加工时 ,在垂直于刀具旋转轴线的端面内 ,切削

刃也可看做一个切削点 1 ,切削时铣刀除了围绕自身轴线旋转外 ,它的轴线还需按一定的规律

作轨迹运动 3 ,此时 ,铣刀切削点 1 运动轨迹的下包络线 (相切线 )就形成了发生线 2。所以用

相切法形成发生线需要两个独立的成形运动。

4)展成法 (范成法 )

如图 1 -4d)所示 ,为用齿条形插齿刀加工直齿圆柱齿轮。刀具切削刃的形状为一条切削

线 1 ,它与需要形成的发生线 2 (渐开线 )不相吻合 ,切削加工时 ,刀具切削线 1 与发生线 2 相切

(为点接触 ) ,当齿轮毛坯 (工件 )的节圆在齿条刀具的节线上纯滚动时 ,也即齿条刀具的直线移

动 A和工件齿坯的旋转运动 B 符合齿条与齿轮的啮合运动关系时 ,切削线 1 就包络出了所需

形成的发生线 2。因此 ,用展成法形成发生线时需要一个复合运动 ,这个运动就称为展成运动

(即图中由 A + B组成的运动 )。

1. 1. 2  切削运动

在金属切削机床上切削工件时 ,工件与刀具之间要有相对运动 ,这个相对运动即称为切削

运动。
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图 1 -5 表示外圆车削时的情况。工件的旋转运动形成母线 (圆 ) ,车刀的纵向直线运动形

成导线 (直线 ) ,圆母线沿直导线运动时就形成了工件上的外圆表面 ,故工件的旋转运动和车刀

的纵向直线运动就是外圆车削时的切削运动。

图 1 -5  外圆车削的切削运动与加工表面 图 1 -6  平面刨削的切削运动与加工表面

图 1 -6 表示在牛头刨床上刨平面的情况。刨刀作直线往复运动形成母线 (直线 ) ,工件作

间歇直线运动形成导线 ,直母线沿直导线运动时就形成了工件上的平面 ,故在牛头刨床上刨平

面时 ,刨刀的直线往复运动和工件的间歇直线运动就是切削运动。

在其他各种切削加工方法中 ,工件和刀具同样也必须完成一定的切削运动。切削运动通

常按其在切削中所起的作用分为以下两种 :

(1 )主运动  使工件与刀具产生相对运动以进行切削的最基本的运动称为主运动。这个

运动的速度最高 ,消耗的功率最大。例如 ,外圆车削时工件的旋转运动和平面刨削时刀具的直

线往复运动 (图 1 -5 和图 1 -6)都是主运动。主运动的形式可以是旋转运动或直线运动 ,但每

种切削加工方法中主运动通常只有一个。

(2 )进给运动  使主运动能够继续切除工件上多余的金属 ,以便形成工件表面所需的运动

称为进给运动。例如外圆车削时车刀的纵向连续直线运动 (图 1 -5)和平面刨削时工件的间歇

直线运动 (图 1 -6 )都是进给运动。进给运动可能不止一个 ,它的运动形式可以是直线运动、旋

转运动或两者的组合 ,但无论哪种形式的进给运动 ,其运动速度和消耗的功率都比主运动

要小。

总之 ,任何切削加工方法都必须有一个主运动 ,可以有一个或几个进给运动。主运动和进

给运动可以由工件或刀具分别完成 ,也可以由刀具单独完成 (例如在钻床上钻孔或铰孔 )。

1. 1. 3  工件上的加工表面

在切削加工中 ,工件上通常存在三个表面 ,以图 1 -5 的外圆车削和图 1 -6 的平面刨削为

例 ,它们是 :

(1 )待加工表面  它是工件上即将被切去的表面 ,随着切削过程的进行 ,它将逐渐减小 ,直

至全部切去。

(2 )已加工表面  它是刀具切削后在工件上形成的新表面 ,随着切削过程的进行 ,它将逐

渐扩大。

(3 )过渡表面  它是切削刃正切削着的表面 ,并且是切削过程中不断改变着的表面 ,它总

6



是处在待加工表面与已加工表面之间。

上述这些定义也适用于其他类型的切削加工。

1. 1. 4  切削用量

所谓切削用量是指切削速度、进给量和背吃刀量三者的总称。它们分别定义如下 :

(1 )切削速度 vc  它是切削加工时 ,切削刃上选定点相对于工件的主运动速度。切削刃

上各点的切削速度可能是不同的。当主运动为旋转运动时 ,工件或刀具最大直径处的切削速

度由下式确定 :

vc = πdn
1 000

( m/ s 或 m/ min) ( 1 -1)

式中  d———完成主运动的工件或刀具的最大直径 ( mm) ;

n———主运动的转速 ( r/ s 或 r/ min)。

(2 )进给量 f  它是工件或刀具的主运动每转一转或每一行程时 ,工件和刀具两者在进给

运动方向上的相对位移量。例如外圆车削的进给量 f 是工件每转一转时车刀相对于工件在

进给运动方向上的位移量 ,其单位为 mm/ r ;又如在牛头刨床上刨平面时 ,其进给量 f 是刨刀

每往复一次 ,工件在进给运动方向上相对于刨刀的位移量 ,其单位为 mm/ 双行程。

在切削加工中 ,也有用进给速度 vf来表示进给运动的。所谓进给速度 vf是指切削刃上选

定点相对于工件的进给运动速度 ,其单位为 mm/ s。若进给运动为直线运动 ,则进给速度在切

削刃上各点是相同的。在外圆车削中 ,

vf = f· n ( mm/ s) ( 1 -2)

式中  f———车刀每转进给量 ( mm/ r ) ;

n———工件转速 ( r/ s)。

(3 )背吃刀量 as p对外圆车削 (图 1 -5 )和平面刨削 (图 1 -6 )而言 ,背吃刀量 as p等于工件已

加工表面与待加工表面间的垂直距离 ,其中外圆车削的背吃刀量

as p =
dw - dm

2
( mm) ( 1 -3)

式中  dw———工件待加工表面的直径 ( mm) ;

dm———工件已加工表面的直径 ( mm)。

1. 2  刀具角度和刀具的工作角度

1. 2. 1  刀具角度的静止参考系

(1 )刀具切削部分的表面与切削刃

切削刀具的种类繁多 ,结构形状各异。但就其切削部分而言 ,都可视为外圆车刀切削部分

的演变。因此 ,以外圆车刀为例来介绍刀具切削部分的一般术语 ,这些术语同样也适用于其他

金属切削刀具。

外圆车刀的切削部分如图 1 -7 所示 ,它具有下述表面和切削刃 :

前面 ( Aγ)———切下的切屑沿其流出的表面。
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主后面 ( Aα)———与工件上过渡表面相对的表面。

副后面 ( A′α)———与工件上已加工表面相对的表面。

主切削刃 ( S)———前面与主后面的交线。它承担主要的金属切除工作并形成工件上的过

渡表面。

副切削刃 ( S′)———前面与副后面的交线。

它参与部分的切削工件并最终形成工件上的已加工表面。

刀尖———主、副切削刃的交点。但多数刀具将此处磨成圆弧或一小段直线 (图 1 -8)。

图 1 -7  车刀的切削部分 图 1 -8  刀尖形状

(2 )刀具角度的静止参考系

刀具角度是指在刀具工作图上需要标出的角度。刀具的制造、刃磨和测量就是按照这种

角度进行的。谈刀具角度时 ,并未把刀具同工件和切削运动联系起来 ,刀具本身还处于尚未使

用的静止状态。

刀具角度是在一套便于制造、刃磨和测量的刀具静止参考系里度量的。对于车刀 ,为了便

于测量 ,在建立刀具静止参考系时 ,特作如下三点假设 :

a )不考虑进给运动的影响 ,即 f = 0;

b)安装车刀时应使刀尖与工件中心等高 ,且车刀刀杆中心线与工件轴心线垂直 ;

c)主切削刃上选定点 x与工件中心等高。

图 1 -9  正交平面参考系

作了上述三点假设以后 ,就可方便地建立下列三个刀具静

止参考系。

1 )正交平面参考系

基面 ( Pr )———过切削刃上选定点并垂直于该点切削速度

向量 vc的平面。通常 ,基面应平行于刀具上便于制造、刃磨和

测量的某一安装定位平面。对于普通车刀 ,它的基面总是平行

于刀杆的底面。

切削平面 ( Ps )———过切削刃上选定点作切削刃切线 , 此

切线与该点的切削速度向量 vc所组成的平面。

正交平面 ( Po )———过切削刃上选定点 , 同时垂直于该点

基面 Pr和切削平面 Ps的平面。

显然 ,对于切削刃上某一选定点 ,该点的正交平面 Po、基面 Pr和切削平面 Ps构成了一个

两两互相垂直的空间直角坐标系 ,将此坐标系称之为正交平面参考系 (见图 1 -9)。
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由图 1 -9 可知 ,正交平面垂直于主切削刃或其切线在基面上的投影。

2)法平面参考系

基面 Pr和切削平面 Ps的定义与正交平面参考系里的 Pr、Ps相同。

法平面 ( Pn )———过切削刃上选定点垂直于切削刃或其切线的平面。对于切削刃上某一

选定点 ,该点的法平面 Pn、基面 Pr和切削平面 Ps就构成了法平面参考系 (见图 1 -10 )。在法

平面参考系中 , Ps⊥ Pr、Ps⊥ Pn ,但 Pn不垂直于 Pr (在刃倾角λs≠0 的条件下 )。

3)背平面和假定工作平面参考系

基面 Pr的定义同正交平面参考系。

背平面 ( Pp )———过切削上选定点 ,平行于刀杆中心线并垂直于基面 Pr的平面 ,它与进给

方向 vf是垂直的。

图 1 -10  法平面参考系 图 1 -11  背平面、假定工作平面参考系

假定工作平面 ( Pf )———过切削刃上选定点 ,同时垂直于刀杆中心线与基面 Pr的平面 ,它

与进给方向 vf平行。

对于切削刃上某一选定点 ,该点的 Pp、Pf与 Pr 就构成了背平面和假定工作平面参考系

(见图 1 -11)。显然 ,这个参考系也是一个空间直角坐标系。

我国过去多采用正交平面参考系 ,与欧洲标准相同 ,近年来参照国际标准 ISO 的规定 ,逐

渐兼用正交平面参考系和法平面参考系。背平面、假定工作平面参考系则常见于美、日文

献中。

1. 2. 2  刀具角度

(1 )刀具在正交平面参考系中的角度

刀具角度的作用有两个 :一是确定刀具上切削刃的空间位置 ;二是确定刀具上前、后面的

空间位置。现以外圆车刀为例 (图 1 -12)予以说明。

确定车刀主切削刃空间位置的角度有两个 :

主偏角κr———主切削刃在基面上的投影与进给方向之间的夹角 ,在基面 Pr上测量。

刃倾角λs———主切削刃与基面 Pr的夹角 ,在切削平面 Ps中测量。当刀尖在主切削刃上为

最低点时 ,λs为负值 ;反之 ,当刀尖在主切削刃上为最高点时 ,λs为正值。

确定车刀前面与后面空间位置的角度有两个 :
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