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本体规格

角度调节方法

使用前请仔细阅读这些说明，并将其置于操作人员可随时取用之处。

使用说明书

C型倒角刀 角度可调型

刀片座

锁紧螺丝 (2颗)

固定螺栓 (3颗)

机夹式刀片

固定块

止转螺丝

角度调节螺丝

C型倒角刀角度可调型是用角度调节螺丝调节刀片座角度，可以在 5°～85°之间任意改变倒角
角度。

① 角度调节时，请必须先松开刀头侧面的1颗止转螺丝。 

② 接着松开3颗固定螺栓。在锁紧的状态下，调节角度会引起调节机构损坏。

③ 角度调节后，请牢靠的锁紧好止转螺丝及固定螺栓。

④ 请用对角锁紧的方法锁紧3颗固定螺栓。

⑤ 根据倒角角度的大小(小于45°时，及大于45°时)，固定块及固定螺栓的位置有所不同。（图1）

⑥ 利用刀片座的刻度及本体的对准记号，可以设定5°～85°之间角度。需要精确的调节角度时，请使用对刀
仪等仪器。

⑦ 根据倒角角度大小的不同，最大·最小加工范围也不同。(图2，表1)
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固定螺栓 (3颗)

5°～45° 45°～ 85°

（图1） （表1）

加工范围及L仅供参考。
正确值请使用对刀仪等进行测定。
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·超过最大倒角量的加工时，请降低切削速度。

·产生长切屑或倒角量过大时，请选用阶段式进给。

·为了延长刀片寿命，建议您使用切削液。使用油性切削液时，为了防止着火，请把切削速度降低到
30m/min以下。

·请不要超过允许转速。

·机床,工件刚性以及刀柄的伸出量过大等的影响下，有时需要适当降低切削条件。

① 刀片安装前，吹气清洁干净刀片座上的附着物。

② 用干净的棉布清洁好刀片的安装面以及侧面。

③ 一手轻微的压住刀片上方使其贴紧刀片安装面，一手将附带的2颗固定螺丝，按照对角锁紧的顺序锁紧。 

④ 最后，请确认刀片与安装面之间有无缝隙。

刀片安装方法

切削条件推荐表

·不按照对角锁紧的顺序锁紧螺丝的话，刀片与安装面之间有可能产生缝隙。

·请必须使用附带品或者正品固定螺丝。

V : 切削速度 (m/min)， f : 每转进给速度 (mm/rev)

上述切削条件不分有涂层及无涂层。
使用有涂层刀片，可延长使用时间并获得更加完美的加工面。
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