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Выбор подходящей глубины резания  
и правильного числа проходов  
необходимых для резьбонарезания.

*  Стойкость и качество поверхности могут быть улучшены при изменении метода резьбонарезания от бокового  
до скорректированного бокового врезания.

* Стружкодробление может быть улучшено при увеличении глубины резания в последней половине проходов.

 •  Для большинства резьбонарезания используйте "цикл  
программ для резьбонарезания", которые  
первоначально устанавливаются на станки, задайте " 
полную глубину резания" и "глубину резания первого и  
окончательного прохода".

 •  Глубина резания и число проходов легко изменить для  
радиального метода подачи, таким образом достигнув  
легкой регулировки назначенного режима резания.

Предотвращение вибрации
 • Смените на боковое или скорректированное врезание.
 •  При радиальном врезании следует уменьшить глубину  

резания во второй половине проходов и понизить  
скорость резания.

Увеличение срока службы инструмента
 • Во избежание повреждений радиуса при вершине -
 Рекомендуемый метод - скорректированное боковое врезание.

 •  Чтобы получить равномерный боковой износ на обеих  
сторонах режущей кромки -

 Рекомендуемый метод - радиальное врезание
 • Чтобы предотвратить луночный износ -
 Рекомендуемый метод - боковое врезание

Устранение проблем со стружкой
 • Смените на боковое или скорректированное врезание.
 •  Во время обработки с радиальным врезанием  

используйте повернутую державку и направьте подачу  
СОЖ вниз.

 •  При радиальной подаче установите минимальную  
глубину резания около 0.2 мм - стружка станет толще.

Чтобы повысить эффективность обработки
 •  Увеличить скорость резания. Зависит от максимальной  

частоты вращения и жесткости станка.
 •  Сократите количество проходов (до 30-40%).

 •  Образованная стружка гораздо толще, поэтому  
снижение количества проходов может улучшить отвод  
стружки.

Улучшенная точность обработанной поверхности
 •  Заключительный зачистной проход должен  

выполняться на той же глубине, как у последнего  
очередного прохода.

 •  При использовании бокового метода врезания,  
последний проход следует выполнять при радиальном  
врезании.

 •  Пластины с высокой износостойкостью и сопротивлением к пластическим 
деформациям специально изготовлены для резьбонарезающего  
инструмента, гарантируют высокую эффективность резания с возможностью  
высокоскоростной обработки и уменьшенного числа проходов.

Снижение издержек  
обработки

ВЫБОР УСЛОВИЙ РЕЗАНИЯ

РЕКОМЕНДАЦИИ ПО УЛУЧШЕНИЮ РЕЗЬБОНАРЕЗАНИЯ

ГЛУБИНА РЕЗАНИЯ И КОЛИЧЕСТВО ПРОХОДОВ ОСОБЕННОСТИ И ПРЕИМУЩЕСТВА ИНСТРУМЕНТА MITSUBISHI

Приоритет

Износостойкость инструмента Сила резания Чистота поверхности Точность резьбы Отвод стружки Эффективность  
(Уменьшение проходов)

Методы  
резьбонарезания

Радиальный

Боковой (] : Скорректированное) (] : Скорректированное)

Глубина  
резания

Постоянная  
лубина резания
Постоянная площадь  

срезаемого слоя

Для  заказа - info@mitsubishitools.ru

info@mitsubishitools.ru 

www.mitsubishitools.ru


