
凸轮侧推式快捷夹具QLSCH

本体

四氧化三铁膜
S４５C

夹口、轴

S45C

四氧化三铁膜
精密研磨

淬火回火

类型 凸轮手柄

SCM440

无电解镀镍
淬火回火

SCM440

四氧化三铁膜
淬火回火

（轻载型） （标准型）

★One　Point
夹紧力恒定的轻载型，
夹紧力可增减的标准型
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QLSCH40L
QLSCH32L

QLSCH40
QLSCH32

90°90°

90° 90°

4-埋头孔
（90°等分）

2-内六角紧定螺钉
（锥端）

注） 内六角紧定螺钉务必在埋头孔的
位置（2处）上固定。

凸轮手柄 夹紧位置

凸轮手柄

③用内六角螺栓固定本体。将凸轮手柄
扳至夹紧位置后，工件即被夹紧。

②使夹口接触工件。①将凸轮手柄置于夹紧开始位置。
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注1）工件的偏差应在0.1mm以内。
注2）将手柄扳至夹紧位置时的载荷。
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凸轮手柄式的设计，操作简单，迅速夹紧。
轻载型采用内置弹簧，夹紧力始终保持恒定。
标准型的夹紧力可根据手柄载荷增减。
夹口的前端采用精密研磨，
可在工件的精加工面夹紧。
夹紧时，夹口
作用向下的力，
可防止工件上浮。

凸轮手柄位置变更

轻载型·标准型共同，凸轮手柄的操作方向可通过
内六角紧定螺钉进行上下左右（每90°间隔）变更。

相关产品页

能力线图

使用示例及使用方法

 ■标准型 ■轻载型
转动凸轮手柄，夹口随之移
动并夹紧工件。夹紧力请参
照能力线图。

将凸轮手柄扳至夹紧位
置，夹紧工件。夹紧力
始终保持恒定。

安装方法（轻载型）

轻载型由于在夹紧行程内具有恒定的夹紧力，请按以下步骤进行安装。

另有用工具紧固类型的产品。

侧面固定夹具QLSCH-H
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