
·关于选定刀片，请参阅「综合样本」。

·锁紧螺丝套装包含10颗锁紧螺丝和1把专用扳手。
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刀片安装方法

关于切削加工

刀片以及部件

请注意

请注意

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

R型倒角刀

·请使用附带品或者正品锁紧螺丝。

·更换刀片时，小心划伤。

·刀片安装前，清洁干净刀片座上的附着物。

·用干净的棉布清洁好刀片的安装面以及侧面。

·一手轻微的压住刀片上方，使其贴紧刀片安装面，一手锁紧螺丝。

·确认刀片与安装面之间有无缝隙。

R 切刃

·切削条件请参阅「综合样本」。

·编辑加工程序时，R切刃位置，请参阅 「综合样本」。

·除R切刃部以外，不
可以进行切削加工。

·推荐使用干式加工（包括吹气加工）。但是，铝
合金及不锈钢等易发生熔敷的加工时，使用水溶
性切削液会延长刀片寿命。

·毛刺过大时，刀片易发生小崩裂。因此要定期更换
刃具把毛刺大小抑制到最小，使其延长刀片寿命。

·发生振动时，请调低径向切深或者降低切削速度。

·不适合的切削条件下，请不要进行加工。

·碰撞等本体受到过大力时，请不要持续使用。

·加工中刃具是高温状态。加工结束后，不要立
刻接触刃具。

·尽量缩短刃具伸出量。

·在刚性以及马力十足的机床上使用。

·为了防止加工时的意外事故，请必须使用保护
工具，保护好自身安全。

·不要使用油性切削液，有可能引起火灾。

·不要超过最高转速20000min-1。

·锁紧螺丝以及扳手是消耗品，请定期更换。

·请不要使用尖端发生变形的扳手以及梅花槽发生变形的螺丝。
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