
·刃具与刀柄内孔孔底贴紧，冷却液因通道堵塞无法流出。
　请保留至少1mm的间隙。

最小夹持长度
43mm

M8

贴紧

※刃具装夹时，请保证刃具插入量不低于最小夹持长度。

使用端面冷却注意

刃具底部贴紧

本体

刃具冷却液

 刃具与本体存在间隙

本体

刃具

插入深度
MAX64mm

间隙

刃具安装时注意事项 刃具拆卸时注意事项

加工时的注意事项
·请勿用于有较大振动的加工。

·请勿触碰转动中的刀柄或刃具。

·因为产品上标明了容许转速，为保证安全，请在容许转
速以下使用。但是，安装超过L/D=5的长刀具和不平衡
性高的刀具时，请在更低的转速下使用。

其它注意事项

使用直筒夹套时注意事项
如果拆卸直筒夹套比较困难时，
请使用夹套拆卸钩（另售）。

 ■ 大昭和精机贸易（上海）有限公司
　  TEL 021-54666116

No.1123

规　　格

刃具的拆装方法

使用说明书

高精度强力铣刀柄 12J

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。

请使用专用扳手（另售）锁紧螺上，按照箭
头指示方向旋转螺母至完全锁紧为止。

※锁紧螺母至螺母下端面与刀柄本体上端面
完全贴紧。请注意，如果螺母在与刀柄本
体贴紧时锁紧力过大，刃具拆卸时螺母较
难以进行松动。

按箭头方向旋转螺母至
完全松开后取下刃具。

·螺母锁紧时，螺母下端面与刀柄本体须完全贴紧，请将
螺母接触面、刀柄本体的接触面清洁干净。否则会对跳
动精度造成影响。

·请使用柄径公差h7以内的刃具。

·对于刀柄内径，夹套内径，刃具柄部等附着的油污，切
屑等，请使用抹布擦拭清除干净，必要时请使用脱脂剂
清理油污。

·请勿使用夹持柄径部位有缺口的专用于侧固刀柄使用的
刃具。否则会造成跳动精度和夹持力的下降，动平衡精
度劣化，更有可能造成刀柄本体损伤。

·卸下刃具后，必须将螺母至少再向松开刃具的方向旋转
一周。如果不执行此操作，可能会导致后续锁紧操作中
的夹持力不足，致使切削时出现掉刀等故障。

·在锁紧和松开螺母的过程中，有可能因为打滑造成扳手
从螺母上滑出。作业时请小心此操作，以免受伤。

·请勿空锁螺母。

·建议使用         的拉钉并定期更换。

·请勿使用有伤痕或已变形的拉钉。

夹套拆卸钩（另售）
SCH

专用扳手型号 (另售)
FK31-33

请注意

请注意

锁紧 拆卸


