
技术数据

工件的重复定位精度 ±0.08

・ 自行加工用垫圈
・ 弹簧销
（CP123-03201・・・φ5×10L）
（CP123-05001・・・φ6×14L）

・・・１个
・・・１个

注意事项

为防止损坏及变形，请勿在无工件的状态下进行
紧固。
自行加工请勿超过可自行加工范围。・

・

附     件

楔块本体

四氧化三铁膜
S45C

外形固定夹具（小径型）CP123

S45C
四氧化三铁膜
淬火回火

M10×1.5 ‐ 35L
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使用示例及使用方法
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■安装孔加工图

■自行加工方法

①安装自行加工用垫圈
将自行加工用垫圈插入安装孔内，拧入夹紧螺栓将其固定。

（使用螺栓等，可方便安装。）

②自行加工夹口

注） 自行加工请勿超过
   可自行加工范围。

根据工件形状自行加工夹口。
③安装工件
松开夹紧螺栓、拆下自行加工用垫圈后，安装工件。
拧入夹紧螺栓进行固定。

※按照上述顺序进行自行加加工后，夹口与工件之间的间
隙为夹口运动方向上的直径0.5mm。

注） 应将自行加工用垫圈
   一直推至与安装孔底接触。

自行加工用垫圈
（螺栓）

夹紧螺栓

工件

自行加工用垫圈

・夹紧行程为1mm。
・通过按工件形状自行加工夹口，可对应各种工件。

・结构简洁、小型，适用于工件多个同时加工。

・拧紧夹紧螺栓时，左右的夹口倒向中心，夹紧工件的外形。
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