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内容概要

　
本书是按照全国高等工业学校机械制造专业教学指导委员会制订的金属切削刀具的教学大纲编写的，
共分车刀、成形车刀、孔加工具刀、铣刀、拉刀、螺纹刀具、齿轮刀具、自动化加工刀具等八章，内
容着重于刀具结构和工作原理、刀具设计基本理论以及刀具的选用原则等。
在各章这后列有复习思考题和参考文献。
本书为高等工业学校机械制造专业本科和专科的教材，亦可供从事机械制造及有关的工程技术人员参
考使用。
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作者简介

本书主编乐兑谦，1944年毕业于交通大学机械工程系。
现任西安交通大学教授，1981年由国务院批准为博士研究生导师，曾任全国高等学校机械制造专业教
材编审委员会委员，中国高等学校金属切削研究会副理事长等职，现兼任机械传动国家重点实验室学
术委员会委员。
曾主编高等学校教材和专著：1961年版《齿轮刀具》、1985年版《金属切削刀具》、1977年版《磨齿
工作原理》、1979年版《弧齿锥齿轮和准双曲线齿轮加工调整原理》。
1986年以碟形砂轮高精度高效率磨齿法科研成果获得机械工业部技术进步奖。
在金属切削刀具和齿轮加工方面培养了博士研究生和博士后11人。
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章节摘录

版权页：插图：1.楔销式图1-6所示的就是楔销式的一种结构型式。
经过使用后，改进成如图1-7所示的结构，楔块上的斜面使刀片压紧在圆柱销上；刀片支承面下加了垫
片。
这是因为刀槽表面经过加工后不很平整，在刀片下加一硬度较高又较平整的垫片，可以防止刀片受压
过大而崩裂，且可保护刀体不致损坏，这个垫片一般就称为刀垫。
在楔块下增加一弹簧垫片，以便在松开夹紧螺钉时能及时抬起楔块，避免其被紧锁住而不易松开。
这种机构夹紧力大，能可靠地夹紧刀片，且零件少，形状又简单，制造方便，所以用得比较广泛。
但它在刀片转位后的刀尖位置精度较差，刀头结构尺寸较大，使用时还要注意切削热会加大楔块、刀
片和销轴间的夹紧力，有可能引起刀片碎裂。
2.偏心销式如图1-8所示，套装刀片用的销轴1，其下端做成螺杆，上端为与螺杆不同心的偏心圆柱，
偏心量为e。
当螺杆转过一定角度时，偏心圆柱就将刀片2压向刀槽两侧支承面而夹紧。
螺杆的导程角小，有自锁性，在使用过程中不易因切削力的变化而松动。
这种夹紧方式的结构简单，零件少，制造容易，刀头尺寸小，刀片的装卸和转位方便，切屑流出不受
阻碍，也不会擦坏夹紧元件。
但刀偏心量的大小要适当。
偏心量过大，夹紧的自锁性差，刀片易松动；偏心量过小，则刀片的孔径和位置、刀片的形状和尺寸
、刀杆上螺杆孔的制造精度都应有较高的要求，否则就不能夹紧。
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编辑推荐

《金属切削刀具(第2版)》是普通高等教育机电类规划教材之一。
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