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Fig. 67 曲線切削刃에서 切削刃先傾斜의 변
화

가공물

회전축(선반)

절인경사각(λ)

상면경사각(b)

측경사각(s)

B S

기준면

공구경사면

공구선단(point of the tool)

절인의 선행점(leading point, 
λ=0인 경우)

+λ의 범위

-λ의 범위


