
PTPD 机器人用下拉式夹具

夹臂、六角头本体、底板、套筒

四氧化三铁膜
S４５C SCM４４０

四氧化三铁膜
淬火回火

内部轴

SCM４３５

四氧化三铁膜
淬火回火

型     号

PTPD12

质量
（kg）

2.3

操作方法

手动夹紧（扳手、套筒扳手等）

冲击扳手（电动工具等）

机器人化生产线（螺母拧紧机） 注）

夹紧力
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定位用套筒
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若在超过容许紧固扭矩的状态下长期使用，
可能会造成损坏。请使用可设定扭矩的冲击扳手

（电动工具）。

注）使用螺母拧紧机操作本产品时，如果需要将螺母旋拧至终点位置，
请把容许扭矩设定至50%以下。

注意事项

下拉式专用螺栓

相关产品页

PTPD-M

远距离操作组合PTRC1

产品视频公布WEB
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使用示例及使用方法

特     点

※内部进入切屑等异物时，请拆下侧面的盖罩，从顶面的孔进行吹气，
  将其从侧面的孔吹出。

■工件侧螺孔的推荐间距

使用机器人用下拉式夹具单体时的
工件重复定位精度为±0.3。

※需要精确定位时，应如上图所示设置定位销。

空气枪

※拆下

（工件侧公差）

间距公差±0.3

（定位销）

夹紧螺栓

定位销

夹紧部不会与切削面干涉，可实现集中切削工序。

夹紧螺栓

可从底面下拉夹紧工件。

与采用难于作业的六角头螺栓从下部进行固

定相比，操作部位于侧面，非常便于作业。

工件

扳手

六角头螺栓

工件

<以往的六角头螺栓固定>

除了使用扳手等进行的作业外，还构建了那些面向使用螺母拧紧机的自动化或机器人化生产线用的夹具，使用
电动工具，可减轻紧固作业负担。

■最适用于5轴加工中心及5面加工机等 ■操作性提高
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