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使用示例及使用方法

②安装工件①螺栓推出量的调节

工件放入。旋拧前端钢球螺栓，锁紧轴。安装工件的时候，为了使工件的边角与R部
接触，需调节螺栓的推出量。

①向后拉旋钮，使轴后退。 ②安装工件

轻推旋钮至接触工件，谨防工件变形。
旋拧前端钢球螺栓锁紧轴。

轴通过内置的柱塞，能保持在最大的行程。

最适用于加工薄壁工件时，防止工件抖动、变形。

工件

工件

向后拉 轻推

■操作步骤
1.向后拉轴，安装工件时

2.不向后拉轴，安装工件时

工件

轴
旋钮

工件

调节螺栓（附件）

推出量

注意事项

在轴上安装配件时，为了防止损坏，应将轴用扳手
固定（夹持）后，再进行配件的安装。


