前置副爪式气动卡盘/液压卡盘使用注意事项！
副爪式油气压回转式夹头使用时注意事项
副爪式固定卡盘使用注意事项
1.请严格遵守下列使用压力，转速以及再润滑时限关系表

	转速
	使用压力
	再润滑时限

	0-500RPM
	25KG/CM²
	200小时

	500-1500RPM
	20KG/CM²
	90小时

	1000-1500RPM
	16KG/CM
	40小时

	1500RPM
	12KG/CM²
	16小时


2.指定使用黄油为SKF牌LGEP2，或者SKF牌LGEM2，如遇重切削液情况，压力大于规定时，请改用耐高温之合成油脂SKF牌LGHT3。第一次打黄油量约10CC，以后每次约5CC，黄油过量时，运转阻力增大，反而使夹头发热。
3.请尽量避免使用切削液，如不可避免请勿直接冲向夹头。而再润滑时隔缩短16小时。
4.没有工件时，请勿让夹头至于夹持状态，以免筒夹材料疲劳、断裂。
5.请保持工件之清洁，尤其不可有沙。会破坏研磨表面精度，而增加摩擦系数。会造成工件产生被夹持着，不易放料现象。

6.使用转速超过800RPM时，请外加防护罩，防止筒夹万一断裂时，射出伤及工作人员。
7.使用中滑套会有位移现象，可用平口起子或圆棒。敲击法，使滑套3个凹槽对准螺丝孔，副爪才能拆解下来。
8.每次更换工件时，请先试该工件最低使用压力（例如某一工件在10kg/cm²，会夹不住，则压力就调13-15k）使用压力越低，夹头使用寿命越长。
9.每日清晨使用前，请先让油箱温机约30分钟，否则筒夹极易断裂（因为液压油经一夜冷却，稠度升高，刚开机时，压力极高）
10.请在副爪。筒夹、滑套这三套缝隙滴油进去，防止筒夹与滑套卡住，不放料
11.夹头在正常使用下，约有20-30°C温升，（温升幅度与压力、转度成正比？室温25°C时，则夹头温度约在45-55°C。
