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Указания по многофункциональной механической обработке (MF, MS, MM и BM стружколомы)

При внутренней обработке можно использовать следующие методики наружного точения 
(F035 – F036). Однако при следующих действиях следует соблюдать осторожность.

СОЖ Обработка глухих отверстий

Механическая обработка широких кнавок

Инструкция по механической обработке

Точение канавок

Точение

a�Для	эффективного	отвода	стружки	используйте	много	
охлаждающей	жидкости	для	режущей	кромки.	

	 	Кроме	того,	для	улучшения	отвода	стружки	следует	 
подавать	охлаждающую	жидкость	до	тех	пор,	пока	 
инструмент	не	будет	полностью	удалён	из	заготовки.

Если	ширина	канавки	в	2	или	менее	раз	больше	 
ширины	режущей	кромки

Если	ширина	канавки	в	2	или	менее	раз	больше	ширины	 
режущей	кромки

a�Так	как	стружка	имеет	тенденцию	скапливаться	на	дне	
отверстия,	рекомендуем	производить	обработку	как	
показано	выше.

	 Рекомендуемый	припуск	0.5мм.
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Стружка

СОЖ

a�Если	глубина	резания	меньше	ширины	режущей	кромки,	 
обычно	образуется	сливная	стружка.	При	точении	канавок	 
рекомендуется	проводить	обработку,	используя	описанные	 
выше	операции.	Благодаря	этому	охлаждающая	жидкость	 
достигает	режущей	кромки,	и	стружка	отводится	легче.

a�В	случае,	если	глубина	канавки	больше	ширины	 
режущей	кромки	пластины	рекомендуется	выполнять	 
механическую	обработку	по	вышеприведенной	схеме.

a�Когда	дробление	и	
удаление	стружки	
затруднено	используйте	
обработку	с	продольной	
подачей.

a�Для	внутренней	обработки	широких	и	плоских	канавок	следует	
использовать	обработку	с	поперечной	подачей	в	соответствии	
с	описанием	выше.	(Если	радиус	заготовки	больше	радиуса	
инструмента,	мы	рекомендуем	пользоваться	инструкциями	по	
обработке	наружной	стороны.)

a�Если	глубина	резания	превысит	определённое	значение,	стружка	
у	стенки	может	стать	длиннее.	В	этом	случае	следует	увеличить	
подачу	и	провести	обработку	согласно	описанию	выше.

a�Рекомендуется	начинать	
обработку	от	ближнего	торца	
заготовки.	Это	поможет	
уменьшить	отклонение	
инструмента.
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