
气动旋转式夹具（标准型）AMWSW-W

本体、夹臂、活塞

SCM440
无电解镀镍

调节螺栓

S45C
淬火回火
无电解镀镍

★One Point
不占空间的细长型设计
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注1）夹紧高度可在min. ～ max.范围内调节。
注2）夹紧力、保持力为0.5MPa时的值。
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使用示例及使用方法

■与工件的间隙的设定方法
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螺母
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间隙
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①用气枪等将气压注入松开接
口，调节到松开状态。

②手动旋转夹臂。
　在此状态下设置与工件间的间隙。
将塞尺等工具夹在工件与调节螺栓
间，可简单进行操作。

■安装孔加工图

保持力
（kN）注2）

500

1120

质量
（g）（kN）注2）

夹紧力使用压

0.5～0.7

（MPa）

③ 请通过螺母固定
调节螺栓。

将夹紧行程调节到一半左右，设置与工件间的间隙。因为夹臂是水平旋转的，所以请使用调节螺栓，按照以
下步骤操作。
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注意事项注意事项

・请使用通过空气干燥机和空气滤芯把空气中的异物
与水分净化后的压缩空气。

・压缩空气中含有杂质会导致产品动作异常。




