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        第一第一��         ��刀具的主要�型和���刀具的主要�型和�
用用

              ��的种�很多，加工要求又各有不同，因此��的种�很多，加工要求又各有不同，因此
��刀具的品种极其繁多。通常按加工��的品种��刀具的品种极其繁多。通常按加工��的品种
和加工原理的方法来分和加工原理的方法来分�。�。

11.1.1  11.1.1  按加工按加工��的品种分��的品种分

11、加工、加工�开��柱��的刀具。�开��柱��的刀具。

22、加工、加工��的刀具。��的刀具。   
33、加工、加工���的刀具。���的刀具。

44、加工非、加工非�开��形工件的刀具。�开��形工件的刀具。   
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11.1.2  11.1.2  按加工原理分按加工原理分  
11.1.2.1  11.1.2.1  成形成形��刀具��刀具

                      ��刀具的切削��刀具的切削
刃廓形与被加工的直刃廓形与被加工的直
���端剖面内的槽���端剖面内的槽
形相同。形相同。��刀具中��刀具中
有有�形���刀、指�形���刀、指
形形���刀、��拉���刀、��拉
刀、插刀、插�刀�等。�刀�等。

①①. . �形成形���刀。�形成形���刀。   
②②. . 指形指形���刀。���刀。

精选精选pptppt



   11.1.2.2     11.1.2.2  展成展成��刀具��刀具   
                      ��刀具切削刃的廓形不同��刀具切削刃的廓形不同
于被切于被切��任何剖面的槽形。切��任何剖面的槽形。切
��除主运�外，�需有刀具与��除主运�外，�需有刀具与
�坯的相��合运�，称展成运�坯的相��合运�，称展成运
�。工件�形是由刀具�形在展�。工件�形是由刀具�形在展
成运成运�中的若干位包�切削形成�中的若干位包�切削形成
的。用的。用��刀具加工���，刀��刀具加工���，刀
具本身好像也是一个具本身好像也是一个��，它和��，它和
被加工的被加工的��各自按�合关系要��各自按�合关系要
求的速比求的速比��，而由刀具�形包��，而由刀具�形包
�出��的�形。��刀具中有�出��的�形。��刀具中有
���刀、插�刀、梳�刀、剃���刀、插�刀、梳�刀、剃
�刀、加工非�开��形的各种�刀、加工非�开��形的各种
�刀、��刀具和���刀具等。�刀、��刀具和���刀具等。

精选精选pptppt



11.1.2.3  11.1.2.3  ��刀具的�用��刀具的�用

根据不同的生根据不同的生�要求和条件，�用合适的��刀具是�要求和条件，�用合适的��刀具是
很重要的。在以上所很重要的。在以上所�的各���刀具中，要数加工�的各���刀具中，要数加工
�开��柱��的刀具�用最广泛；而在��刀具�开��柱��的刀具�用最广泛；而在��刀具
中，又以中，又以���刀最�常用。���刀最�常用。

插插�刀的�越性主要在于既可加工外�合��，也能�刀的�越性主要在于既可加工外�合��，也能       
加工内加工内�合��，�能加工有台�的��如双���合��，�能加工有台�的��如双��
�、三���和人字��等。����和插�的��、三���和人字��等。����和插�的�
�，如果需要�一步提高加工精度和降低表面粗糙度，�，如果需要�一步提高加工精度和降低表面粗糙度，
可用剃可用剃�刀来�行精加工。�刀来�行精加工。

孔径小的内孔径小的内��或�开�花�孔，用拉刀来拉削是唯��或�开�花�孔，用拉刀来拉削是唯
一的方法。一的方法。
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�于精度要求不高的�件或小批量��，采用�形��于精度要求不高的�件或小批量��，采用�形�
��刀加工是比�方便和��合算的。��刀加工是比�方便和��合算的。

在在���刀具中，成�刨刀是多年来加工直������刀具中，成�刨刀是多年来加工直���
�的基本刀具，由于其加工效率和精度不高，�已逐�的基本刀具，由于其加工效率和精度不高，�已逐
�被成���刀所代替。在生�批量�大的情况下，�被成���刀所代替。在生�批量�大的情况下，
�可采用效率更高的拉�刀�来加工。�可采用效率更高的拉�刀�来加工。
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                      成形成形��刀具常用��刀具常用
的有下列几种：的有下列几种：

          �形���刀；�形���刀；
          指形指形���刀；���刀；

          ��拉刀。��拉刀。   

                第二�    成形��刀具  

11.2.1  成形��刀具的种�和�用范�
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11.2.2.1  11.2.2.1  加工直加工直�外��的�刀分��外��的�刀分�

                      ���刀的�形由两部分�成：�开����刀的�形由两部分�成：�开�
部分和部分和�渡曲�部分。�渡曲�部分。

11.2.2.2  11.2.2.2  �刀�形的�渡曲�部分�刀�形的�渡曲�部分

                      �刀�部分的�形�按被加工���槽�刀�部分的�形�按被加工���槽
底部底部�渡曲�的形状考�。�渡曲�的形状考�。

                        

    11.2.2  加工直�外��的�刀的分�和�刀�
形
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11.3.1  11.3.1  ���刀���刀
11.3.1 .1   11.3.1 .1   ��的�用范�和��的�用范�和
��

                                  �运��运�
                      ���刀是按展成法加工����刀是按展成法加工�
�的刀具。在��制造中�用广�的刀具。在��制造中�用广
泛，可用来加工外泛，可用来加工外�合的直��、�合的直��、
斜斜��、�准��和�位��。��、�准��和�位��。
加工加工��的范�很大，从模数大��的范�很大，从模数大
于于0.1mm0.1mm到小于到小于40mm40mm的的��，��，
均可用均可用�刀加工。�刀加工。   加工加工��的精��的精
度一般达度一般达77～～99�，在使用超高精�，在使用超高精
度度�刀和�格的工�条件下也可�刀和�格的工�条件下也可
以加工以加工55～～66�精度的��。用一�精度的��。用一
把把�刀可以加工模数相同的任意�刀可以加工模数相同的任意
�数的��。�数的��。

            第三�   ���刀和���
刀 
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11.3.1.2. 11.3.1.2. ���刀的基本�杆���刀的基本�杆

                    ���刀一般是指加工�开���用的�刀。���刀一般是指加工�开���用的�刀。
它是按螺旋它是按螺旋���合原理加工��的，由于被它���合原理加工��的，由于被它
加工的加工的��是�开���，所以它本身也�具有��是�开���，所以它本身也�具有

�开���的几何特性。�开���的几何特性。   
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�刀基本�杆的分�柱�程角�：�刀基本�杆的分�柱�程角�：

                                                                                     (11.1)                                                                                     (11.1)  

          式中：式中：mmnn—— —— �刀基本�杆的法向数，它等于�刀基本�杆的法向数，它等于

                                                              被加工被加工��的法向模数；��的法向模数；
                   z                   z0 0 —— —— �刀基本�杆螺��数；�刀基本�杆螺��数；
                   d                   d0 0 —— —— �刀的分�柱直径。�刀的分�柱直径。

�刀基本�杆的法向分��距�：�刀基本�杆的法向分��距�：

                                                                                     (11.2)                                                                                     (11.2)  
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基本基本�杆螺�在分�柱面上的截形展开�：�杆螺�在分�柱面上的截形展开�：

由�可得基本�杆的�向�距：  

当z0＞1�，基本�杆的�程�：
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11.3.1.3. 11.3.1.3. ���刀的�构���刀的�构 　　

11.3.1.3.1 11.3.1.3.1 ���刀的�构形式���刀的�构形式

①① 整体式整体式�刀�刀

②② ��式�刀��式�刀   
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11.3.1.3.2  11.3.1.3.2  ���刀的直径���刀的直径   
                      强强���刀的直径大小是可以自由�定的，但���刀的直径大小是可以自由�定的，但
直径大些会有下列直径大些会有下列�点：�点：

(1)(1)      当分度当分度�柱直径�大�，分度�柱�程角�柱直径�大�，分度�柱�程角
就就��

(2)(2)              小，小，��能减少近似�形�刀的�形�差。��能减少近似�形�刀的�形�差。
(2)(2)      ���，在�向��量相同的情况下，能减���，在�向��量相同的情况下，能减
小小

(3)(3)              ���面上的�向波�度。���面上的�向波�度。
(3)(3)      能使刀能使刀�的数目增多，从而减�每个刀�的�的数目增多，从而减�每个刀�的
切切

(4)(4)              削削�担，并有利于�出切削�和降低切削�担，并有利于�出切削�和降低切削
温度。温度。

(4)(4)      能使能使�刀的孔径加大，因而可采用�粗的心�刀的孔径加大，因而可采用�粗的心
�，�，

(5)(5)              提高心提高心��性，并能用�大的切削用量���性，并能用�大的切削用量�
行行��

(6)(6)              �。�。
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但是如果但是如果�刀的直径�大，也有下列缺点：�刀的直径�大，也有下列缺点：

(1)(1) 不但浪不但浪�高速�，而且�刀的制造、刃磨和�高速�，而且�刀的制造、刃磨和
安装都不方便。安装都不方便。

(2)(2) 会使会使��机刀架内部的��零件受到�大的扭��机刀架内部的��零件受到�大的扭
矩，切削矩，切削�容易�生冲�振�，影响加工精度。�容易�生冲�振�，影响加工精度。

(3)(3) 会增加会增加���的切入�度和切入��，影响���的切入�度和切入��，影响
生生�效率。�刀的外径一般�：�效率。�刀的外径一般�：

(4)(4)                                                                       

式中： t1′——�槽尺寸，即�槽底面到�面孔壁的距离；
             D    ——�刀孔的直径，D≈(0.20～0.45)da；
            δ    ——�刀刀体的壁厚，δ≥(0.25～ 0.30)D；
             Hk    ——容屑槽深度。
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11.3.1.3.3   11.3.1.3.3   ���刀的�度���刀的�度 LL

                吃吃��刀的�度，无���刀的��者�是��刀的�度，无���刀的��者�是
�刀的使用者来�，都是��重�的一个��。�刀的使用者来�，都是��重�的一个��。
�刀的�度�能�足三�要求：�刀的�度�能�足三�要求：

            (1)             (1) �刀端�的刀�不可�荷�重；�刀端�的刀�不可�荷�重；

            (2)             (2) �刀必�完整地包�出被加工��的�刀必�完整地包�出被加工��的

                                  �形；�形；

            (3)             (3) �了使�刀整个�度上的刀�磨�均�了使�刀整个�度上的刀�磨�均

                                  匀、减少匀、减少�刀的重磨次数、增加每两�刀的重磨次数、增加每两

                                  次重磨之次重磨之�的使用寿命，�刀��有�的使用寿命，�刀��有

                                  充分的充分的““�刀�刀 ””�度。�度。
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11.3.1.3.4  11.3.1.3.4  �刀的切削�部�刀的切削�部

                      当当��的螺旋角大于��的螺旋角大于 20°20°�，就�当在�刀上�，就�当在�刀上
做出切削做出切削�部。�了使�刀��的安装�斜角不�部。�了使�刀��的安装�斜角不
太大，太大，�刀的螺旋方向�与被加工��的螺旋方�刀的螺旋方向�与被加工��的螺旋方
向相同。向相同。��，切削�部�是做在��坯�出的��，切削�部�是做在��坯�出的
一一�。必�注意，将�成的�准���刀改磨��。必�注意，将�成的�准���刀改磨�
有切削有切削�部的�刀�，必��算剩下的�柱部分�部的�刀�，必��算剩下的�柱部分
是否是否�有足�的�度来包���的完整�形�有足�的�度来包���的完整�形   。。精选精选pptppt



11.3.1.411.3.1.4�刀的削参数�刀的削参数   
(1)(1) �刀前刀面�构与���刀前刀面�构与��

(2)(2)                             �刀前刀面的一般形式是由直母�形�刀前刀面的一般形式是由直母�形
成的螺旋面。它的特征由前角、容屑槽螺旋角决成的螺旋面。它的特征由前角、容屑槽螺旋角决
定。定。  

(3)(3)               前角与螺旋角前角与螺旋角�合可能有四种形式：�合可能有四种形式：

(4)(4)               ①①  零前角直槽零前角直槽�刀：�刀：         rryy＝＝0°0°、、ββkk＝＝0°0°
(5)(5)               ②②  正前角直槽正前角直槽�刀：�刀：         rryy＞＞0°0°、、ββkk＝＝0 °0 °
(6)(6)               ③③  零前角螺旋槽零前角螺旋槽�刀：�刀： rryy＝＝0°0°、、ββkk≠0 °≠0 °
(7)(7)               ④④  正前角螺旋槽正前角螺旋槽�刀：�刀： rryy＞＞0°0°、、ββkk≠≠0 °0 °
(2)(2) �刀后刀面�构参数�刀后刀面�构参数   
(3)(3)                             后面包括后面包括���面及左、右��面，���面及左、右��面，
它它�都是阿基米德螺旋面。�都是阿基米德螺旋面。   精选精选pptppt



11.3.1.5 11.3.1.5 ���刀的外形尺寸���刀的外形尺寸

                    �刀的外形尺寸包括外径�刀的外形尺寸包括外径dd、、孔径孔径DD、全、全��LL、、
凸台直径凸台直径d1d1、与、与�度�度 l1l1等。等。

        下表列出了部分下表列出了部分�准���刀的外形尺寸：�准���刀的外形尺寸：   
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11.3.1.6  11.3.1.6  阿基米德阿基米德���刀的�形�差���刀的�形�差   
                      生生�中普遍使用的���刀是阿基米德���中普遍使用的���刀是阿基米德��
�刀。但是它与�开��刀相比，其�形是有��刀。但是它与�开��刀相比，其�形是有�
差的。差的。�个�差就是由于其基本�杆是阿基米德�个�差就是由于其基本�杆是阿基米德

�杆，而不是�开��杆。�杆，而不是�开��杆。   
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11.3.2  11.3.2  ���刀���刀

11.3.2.1  11.3.2.1  ���刀的�构和工作方式���刀的�构和工作方式

                      ���刀是加工��的主要刀具。从�构上来���刀是加工��的主要刀具。从�构上来
�，直径�大的���刀是在刀体内做出孔和�向�，直径�大的���刀是在刀体内做出孔和�向
�槽、以孔定位套装在心�上加工��；直径�小�槽、以孔定位套装在心�上加工��；直径�小
��在�刀的端面上做出端面�槽。�于直径很小的��在�刀的端面上做出端面�槽。�于直径很小的
���刀，考�到�度和�度��，就不能在刀体���刀，考�到�度和�度��，就不能在刀体
内做出孔，此内做出孔，此�必�将�刀做成�柄式，即�刀与心�必�将�刀做成�柄式，即�刀与心
��成一个整体，如�所示。��成一个整体，如�所示。
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                      ���刀切削���，可采用两种不同的�����刀切削���，可采用两种不同的��
方式；径向方式；径向��方式和切向��方式用径向��方式��方式和切向��方式用径向��方式
�，�刀每�一周，����的�数�等于�刀的�，�刀每�一周，����的�数�等于�刀的
�数，��就形成了展成运�。�数，��就形成了展成运�。

       切削�部的位置，可按下述原�确定：即面��
刀的前刀面，左螺旋�刀的切削�部在左端，右螺旋
�刀的切削�部在右端。  
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11.3.2.2  11.3.2.2  阿基米德阿基米德���刀的���算���刀的���算   
1)1) 基本参数和尺寸基本参数和尺寸
                          如前所述，如前所述，���刀的基本�杆必�符合工作���刀的基本�杆必�符合工作
�杆，不但�杆的�型要相同，而且它�的主要尺�杆，不但�杆的�型要相同，而且它�的主要尺
寸也寸也�相同，阿基米德型的工作�杆是以�向模数�相同，阿基米德型的工作�杆是以�向模数
mm和和�向�形角表示的，所以阿基米德���刀也�向�形角表示的，所以阿基米德���刀也
是以是以�两个参数来表示。此外，�种�刀的下列一�两个参数来表示。此外，�种�刀的下列一
些参数也与工作些参数也与工作�杆相同：�杆相同：

螺螺��数��数                           zz00=z=z11                             (11.13)                             (11.13)
分分�柱�程角�柱�程角             tanλtanλ00 = tanλ = tanλ11             (11.14)             (11.14)
�向�距�向�距             ppx0x0==ppxx==ΠmΠm                   (11.15)                   (11.15)
法向法向�距�距             ppn0n0=Πmcosλ=Πmcosλ00       (11.16)      (11.16)
螺螺�的�程�的�程             ppz0z0=p=px0x0zz11=Πmz=Πmz11       (11.17)      (11.17)
分分�柱直径�柱直径             ppz0z0=p=px0x0zz11=Πmz=Πmz11       (11.18)      (11.18)
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2) 2) ���刀的�削量���刀的�削量

                      �刀的后角是由径向���得的。�于螺旋�刀的后角是由径向���得的。�于螺旋
槽和直槽的槽和直槽的�刀，�了使其端削面内能�出�刃�刀，�了使其端削面内能�出�刃

后角后角ααpp，，��削量����削量�� ：：

（11.24）

       ���，考��刀�刃工作后角 (αp’)在�后
刀面的螺�方向��合理，而 αp’与αp的关系�

代入式(11.24)，得径向�削量�  ：
（11.25）

（11.26）
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3) 3) ���刀的�度���刀的�度

式中：式中：llkk————�刀切削�部的�度：�刀切削�部的�度：

           l           lcc————�刀�柱部分的�度：�刀�柱部分的�度：

径向���刀的切削部分�度�：

(11.27)
式中：l1——工作�杆螺�部分的�度．
径向���刀的切削部分�度�：

(11.28)
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4) 4) �周�数的���周�数的��

                    �����刀�，如何��其�周�数�����刀�，如何��其�周�数 ((即容即容
屑槽数屑槽数))是一个相当重要的是一个相当重要的��，�得是否恰当，��，�得是否恰当，
�于被加工的���形精度和表面�量以及�刀�于被加工的���形精度和表面�量以及�刀
刀刀�的切削�荷都有很大的影响。�的切削�荷都有很大的影响。

 (1)  (1) 径向径向�����刀的�周�数�����刀的�周�数 zzkk。。

  (2) (2) 切向切向�����刀的�周�数�����刀的�周�数 zzkk。。
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11.3.3  11.3.3  �刀的合理使用�刀的合理使用   
11.3.3.1  11.3.3.1  ���刀的�用和合理安装���刀的�用和合理安装
                    在加工在加工���，�用适当的�刀是很重要的。���，�用适当的�刀是很重要的。
�刀的法向模数和法向�形角��得与被加工��刀的法向模数和法向�形角��得与被加工�
�的法向模数和法向�形角相同。同���注意�的法向模数和法向�形角相同。同���注意
�刀的精度等�是否与��要求的精度等�相当。�刀的精度等�是否与��要求的精度等�相当。

11.3.3.2  11.3.3.2  �刀的重磨�刀的重磨
                    使用磨使用磨�了的�刀���，会降低��的��了的�刀���，会降低��的�
形精度和形精度和�化表面�量，�会加�机床的振�。�化表面�量，�会加�机床的振�。
�刀的磨�量在粗切�超��刀的磨�量在粗切�超� 0.80.8一一1mm1mm或精切或精切��
超超��0.2—0.5mm0.2—0.5mm，就需要重磨前刀面。，就需要重磨前刀面。�刀的重�刀的重
磨精度磨精度�于�刀的�形精度有很大影响，必�十�于�刀的�形精度有很大影响，必�十
分重分重�。�保��刀的重磨精度，�刀刃磨需使�。�保��刀的重磨精度，�刀刃磨需使
�用的刃磨机。它具有精密的分度机构、正弦尺�用的刃磨机。它具有精密的分度机构、正弦尺
螺旋运螺旋运�机构及砂�修正机构。在工具磨床上加�机构及砂�修正机构。在工具磨床上加
装附件也可刃磨装附件也可刃磨�刀。�刀。   
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11.3.3.3  11.3.3.3  重磨重磨�刀��生的�差及其��方法�刀��生的�差及其��方法
          重磨或刃磨重磨或刃磨�刀�可能�生的�差主要有三�：�刀�可能�生的�差主要有三�：

(1)(1) 前刀面径向性前刀面径向性�差。�差。   
(2)(2) 前刀面与前刀面与�刀��的平行性�差。�刀��的平行性�差。

(3)(3) �周�距�差。�周�距�差。

(4)(4) 11.3.3.4  11.3.3.4  ���刀���刀   
(5)(5)                           由于由于���刀是�用刀具，当制造�����刀是�用刀具，当制造��

的数量很少的数量很少�，用���刀往往不���。此��，用���刀往往不���。此�

可用可用���刀���刀 ((�称�刀�称�刀 ))来加工。来加工。
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11.3.3.4.1  11.3.3.4.1  ���刀的工作原理���刀的工作原理

                      所所��刀，就是在刀杆��刀，就是在刀杆 22上装一把刀上装一把刀��11来代替来代替��
��刀的一个刀�，所以�刀可以看作是��的����刀的一个刀�，所以�刀可以看作是��的��
�刀，由于它的刀�数目少，因而加工生�率比�刀�刀，由于它的刀�数目少，因而加工生�率比�刀
低得多。但是它的低得多。但是它的�构��，制造容易，因而�适宜�构��，制造容易，因而�适宜
于在修配工作中或在于在修配工作中或在�件小批生�中加工��。用��件小批生�中加工��。用�
刀加工刀加工��，需在具有切向刀架的��机上�行。加��，需在具有切向刀架的��机上�行。加
工工�，�刀每�一�，����的�数等于工作�杆�，�刀每�一�，����的�数等于工作�杆
的的�数，�就是分�运�。�了切出��的正确�形，�数，�就是分�运�。�了切出��的正确�形，
用用�刀加工����必�有展成运��刀加工����必�有展成运�   。。
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11.3.3.4.2  11.3.3.4.2  �刀刀杆与刀�的�构�刀刀杆与刀�的�构   
(1)(1) �刀刀杆的�构�刀刀杆的�构
(2)(2)                           �刀刀�装入刀杆后，�装卡牢固，�刀刀�装入刀杆后，�装卡牢固，
不能在切削不能在切削��生��或移���生��或移� ,,安装位置安装位置�精确。�精确。
�刀的径向尺寸�能�整。�刀的径向尺寸�能�整。

(2)(2) 刀刀��构��构
(3)(3)                           �刀刀�一般做成�柄式，其前角一�刀刀�一般做成�柄式，其前角一
般般�零度，前刀面�通��心�，�刃与�刃�零度，前刀面�通��心�，�刃与�刃

后角可取后角可取��8°8°～～12°12°，重磨，重磨�重磨后刀面。�重磨后刀面。   
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(3)  (3)  刀刀�的安装位置与�刀�形�的安装位置与�刀�形   
                          与与���刀一�，�刀的两�刀刃�在基本���刀一�，�刀的两�刀刃�在基本
�杆的螺�表面上。故加工不同�型的���，�杆的螺�表面上。故加工不同�型的���，

刀刀�的安装位置及其�形也有所不同。�的安装位置及其�形也有所不同。   
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第四�  剃  �   刀
11.4.1  剃�刀的�型和�用
      剃�刀是一种精加工��用的刀具，剃�后��
精度可达6~7�，�剃�前�提高一�。因剃�刀的
耐用度和生�率�高，所用的机床��，�整方便，
因此生�中不少��是用剃�刀来精加工的。
剃�法的主要限制是不能加工淬硬
的�� (一般要低于HRC 35)。剃�
刀按其�构，分�三种：

(1) �条形剃�刀。
(2) �形剃�刀。
(3) ��剃�刀。  
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11.4.2  剃�原理  

11.4.2.1 剃��的切削速度
       �形剃�刀加工���，切削速度 vp来自螺旋��
�合�的�面滑移运�。剃�刀和��的�面相�滑
移速度vp�两者沿��方向的速度之差，
由�可看出
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式中：  ——剃�刀和���的交�角。

式中：     、      ——��和剃�刀的��螺旋角，当
两者螺旋角同向�上式取主 ‘+’号，异向�取 ‘－’号。  

       以上分析的是�形剃�刀�合�点�的切削速度。
由于�合�接触点�化是的，所以�面不同高度�各
点的切削速度是不同的，�化�律如下�所示  
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11.4.1. 2 剃��的�合关系  

�合�ＫPM的�度Ｌ�

式中：
      和   1  ——剃�刀和��
的��半径；

      和     ——剃�刀、��
的基�半径；  

     和      ——剃�刀、��
的基�螺旋角。  
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 11.4.1.3 有效�合�和剃�刀��根�半径的确定  

 11.4.1.4 剃��的��方向
        �在常用的剃�方法是工作的��方向和被剃��
的��一致   

        但�方法有如下缺点： (1)工作台行程     ��，
(2)刀具�面上�有一部分被使用，不是整个�面均
匀磨�。  
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��短��行程�度可采用斜
向��，即�角剃�法，如�  

       �角剃�法可提高剃�效率且使刀具全�面磨
�均匀，提高剃�刀耐用度。但�种方法要求：
剃�机台面上增加一个回�工作台；
剃�的切削力增加，要求机床有�高的�度和功率；
刀具�度增加；
要求有�高的剃��整工�水平。  
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11.4.1.5  剃�刀的�形修正
       生���表明，正确�开��形的剃�刀并不能保
�被剃����开��形。�在生�中采用的解决�
法是先修正剃�刀的�形 (修正后剃�刀不是��开�
�形 )，��反而能加工出�形精度高的��。�在�
只能先用剃�刀加工��，

�量�种��的�形

�差，根据���形

�差的位置大小，再

�剃�刀�行�形修

正。有�要反复修形

数次，才能得到�好

的剃�效果。   
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