
QLSWM ミニスイングクランプ

ボディ、ノブ フック 調整ボルト、ピン スプリング
SUS303 SUS304L ステンレススチール SUS304WPB
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カチッとクランプ完了
垂直ストロークでワークの擦れなし
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高さ

アンクランプ位置

ノブ

M4×0.7

アンクランプ位置

左旋回タイプ 右旋回タイプ

取付穴部詳細

2-M3 六角穴付きボルト用段付き長穴

クランプ位置クランプ位置

注2）調整ボルトの取付け高さによっては、調整ボルト端面が
最大時ノブ高さを上回りますのでご注意ください。

注1）クランプに必要な
      ノブの操作角は160°です。

ナット取付位置:下 ナット取付位置:上

調整ボルト
（六角部二面幅7）

P.C.D.22
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品　　番 旋回 
方向

クランプ高さ 注3）
クランプ力 
（N） 注4）

質量 
（g） 価　格調整ボルト 

不使用時

調整ボルト使用時
ナット取付位置 下 ナット取付位置 上
min.時 max.時 min.時 max.時

QLSWM16R-01 右 10.3 
（9.8～10.8）

0 
（ｰ0.5～0.5）

4.5 
（4～5）

4.5 
（4～5）

7.5 
（7～8）

10 
（8～12） 38

11,000
QLSWM16L-01 左 11,000
注3)クランプ高さは調整ができます。カッコ値は、クランプストロークの範囲です。
注4)クランプストロークの中間で使用した場合の値です。カッコ値は、スプリングの圧縮によって生じるバラツキの範囲です。

特　長
・�フック旋回後さらにノブを回すと、フック内部のピンが
ノブのカムに沿って動き、フックがストロークします。�
調整ボルトがワークに当たると、スプリングを圧縮させて
ワークをクランプします。
・�ワンタッチ操作で簡単にクランプできます。クランプ完了時、
クリック感があります。
・�内蔵スプリングによるクランプのため、クランプ力が一定
です。
・コンパクトで基板などの小物ワークに最適です。

使用例・使用方法
■操作手順＜右旋回の場合＞

■クランプ位置の調整方法

注意事項
調整ボルトをフックへ固定する際、必ずフックをスパナ等で固定した状態で行い、本体に負荷を与えないようにしてください。

※左旋回の場合は、フックとノブの旋回方向が反対になります。

ワーク

フック

スプリング
ピン

ノブ
調整ボルト

①アンクランプ位置
アンクランプ位置の状態で
ワークの着脱を行います。

②フック旋回
ノブを回すと、フックが
追従してスイングします。

③早送り
さらにノブを回すと、フックが
ワーク付近まで、早送りされます。

④クランプ
ノブをクランプ位置まで回し
クランプします。
クランプ時、クリック感があります。

カチッ！

フック旋回範囲

90
°

クランプ操作範囲

60°
早送り範囲

10°

①フック旋回位置（ストロークしていない状態）
   で調整ボルトをワークに当てます。

③調整完了②1.3mmの隙間が生じるように調整ボルトを

クランプ時

ワーク
調整ボルト

フック旋回位置
カチッ！

1.
3

戻し（約2回転）、ナットで固定します。
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