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第一章 夹头和筒夹

1. 更换夹头

（1）切换阀门，使夹头呈张开状态。

（2）将夹头对号置于筒夹内，并用内六角螺丝锁紧固定。

（3）筒夹对准夹头中心螺纹，拧紧即可（参考下图）。

※如图所示，夹头每使用 4小时请在筒夹锥度部位点少于油，

以防止筒夹和滑套卡主不放料,按时注入指定黄油，防止夹

头抱死。
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2. 夹头制作

※根据工件外形夹持需求所设计夹头内孔，无需放大夹头内

孔尺寸，按照实际大小车制。

3. 拆卸筒夹

※拧下并帽螺丝，拿出筒夹。
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4. 注意事项

（1）气压式夹头必须安装三点组合，提供油雾润滑夹头，

每分钟一滴油 VG68同等级油。

（2）黄油推荐使用 SKF牌 LGEP2/LGEM2。

（3）每次跟换加工工件时，请调试出该工件的最低使用压

力，例如某工件在 2kg/cm³时无法夹紧，则将压力改为

2.5-5kg/cm³，使用压力越低夹头寿命越长。

（4）使用压力越大，阻力越大，转速要适当降低。

（5）请保持工件清洁，尤其不能有砂，否则将会破坏研磨

表面的精度，也会造成工件被夹着不放的现象发生。

（6）没有工件时，请让夹头保持松开状态，以免造成筒夹

疲劳断裂。

（7）每使用 4小时，请在筒夹锥度部位点上少许润滑油。

（8）在夹头工作运转中温度≥70℃属于正常现象。

（9）轻微的漏气属于正常现象，可继续使用。

（10）关机后必须清理筒夹缝隙里的铁削灰尘，以及夹头表

面的铁削及灰尘。

（11）滑套与本体之间有导水排尘孔，请朝下（如下图）。
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（12）必须按时注入黄油，切屑液及水雾禁止直接朝夹头方

向使用，避免将杂质带进卡盘本体内。

※超速、超压运行、私自拆卸卡盘容易造成卡盘卡死！

建议转速与黄油补充周期表

转速 RPM ＜800 ＜1200 ＜1600 ＜1800 ＜2000

使用水雾加工 16小时 16小时 16小时 16小时 16小时

不使用水雾加工 10天 8天 6天 3天 3天
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第二章 保养维护
1. 水气排除

在每日开启工作前，请先将静子和转子中可能存在的水

气排除，静子与夹头本体间的间隙小于 0.03mm，两者表面

需要保持均匀的间隙。由于液体的粘稠度远高于空气，因此

如果夹头开始操作时有工作环境中的水气残留在间隙中或

是停机之后夹头上残留的水带着粉末流入，则会造成卡盘活

动不顺，回转动作不平衡，严重会造成卡死。

在开始任何操作之前，请按照一下步骤操作：

（1）在完成一下步骤之前，不应启动主轴。

（2）打开空气阀，将压力调至正常工作压力。

（3）切换几次阀门，将异物排除间隙。

（4）转速调整到 100-200 转，转动 2-3 分钟，给与夹

头充分的时间加热，延长卡盘轴承寿命。

2. 每日工作结束后，例行保养

在每日工作结束后，不论是隔夜在开机还是交班的闲置

时间，以下操作可以保护卡盘维持良好状态。

（1）在以下操作完成之前，请保持正常通气。
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（2）必须清理筒夹缝隙里和夹头上的焊渣以及灰尘。

（3）将筒夹和滑台以及其他研磨发亮位置擦拭干净。

（4）夹头均匀喷覆防锈油。

（5）若允许，等待时间内保持气压供给，可以达到防

水防尘的目的。

3. 卡盘长时间不使用时保护方法

轴承结构是整个卡盘中最需要特别留意的部件，循环空

气中的水气会使轴承结构生锈，尤其是在工作结束后闲置一

段时间，为了防止轴承生锈，请在长时间停机前执行以下操

作：

（1）将卡盘正常通气。

（2）使用吹气枪将筒夹以及夹头外部清理并擦拭干净。

（3）条件允许的情况下可以将筒夹拆除，将卡盘内孔

清理干净。

（4）若筒夹不方便拆除，请在筒夹中间放置与筒夹尺

寸相同的棒料，以避免闲置时间内筒夹长期保持夹持状态会

失去原来的弹性寿命。

（5）暂停空气供应，将气管拆除后在气孔内滴入约

5cc的防锈油（WD-40）。

第三章 故障排除
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现象 原因 解决方法

产品切割尺寸

变小或不稳定

气压不足 调节气阀，增大气压

管材尺寸与夹

头不符

制作夹头时请按照材料实际尺寸制

作，夹头尺寸比材料尺寸太大或者太

小都会造成夹持不稳，从而影响切割

精度。

夹持不松料

筒夹与滑套间

有焊渣或灰尘

先用小锤子轻轻敲击筒夹部位，使其

弹开，再在筒夹与滑套之间加入少许

润滑油。

压力过大 调节气阀，减小气压

夹头/筒夹过度

磨损
更换夹头/筒夹

材料表面有杂

质
清理材料表面

筒夹断裂
压力过大，筒夹

磨损过大
更换筒夹，减小气压
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