
安 装 与 使 用 
1、选择一个安装面，使用螺栓和定位销把气缸安装在设计好的地方。使用管接头和橡胶管

连接气缸和控制阀。为了调节夹紧臂打开和夹紧速度，我司强力焊接夹紧气缸为回程气缓冲

装置。夹臂的重量过大，缓冲将不能起作用，夹臂重量必须在最大允许范围以内； 
2、严禁使用除本型录列举以外的其它夹紧臂进行夹紧； 
3、工件安装方法： 
   3.1、只使用夹紧力进行夹紧之状况： 

    
      请按如下步骤将工件安装在夹臂上： 
      A) 夹紧夹臂：向夹紧侧通气口供给压缩空气，使夹紧臂与压块同时保持在夹紧位置，

确认夹臂处于锁定状态； 
      B) 调试夹紧间隙：在上述状态下调整垫片，将压块调至与工件厚度一致(此时理论上

还没有产生夹紧力)； 
      C) 施加夹紧力：在上述状态下进一步插入垫片，直至将间隙调到低于工件厚度，并

产生需求的夹紧力(确保机构越过死点产生自锁，即回位销处于顶出状态)。 
    3.2、使用硬止动进行夹紧之状况： 
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      请按如下步骤将工件安装在夹臂上： 
      A) 夹紧夹臂：向夹紧侧通气口供给压缩空气，使夹紧臂与压块上方止动块同时保持

在夹紧位置，确认夹臂处于锁定状态； 
      B) 调试夹紧间隙：在上述状态下调整垫片①，将上、下方止动块间隙调整为零（此

时理论上还没有产生夹紧力）； 
      C) 施加夹紧力：在上述状态下进一步插入垫片①，并产生需求的夹紧力（确保机构

越过死点产生自锁，即回位销处于顶出状态）； 
      D) 在 C)状态下调整垫片②，以压块与工件相接触。 
 
   3.3、安装侧导板之状况： 
   在夹紧臂上装设侧导板，以防止横向运动，确保不施加横向负载或卡住夹紧臂等。       

 
4、角度调节方法： 
      夹紧缸标准角度调节范围为 15°~135°之间，改变气缸行程和传感器位置可以改变气

缸打开角度； 
      4.1、角度调节方法步骤 1——传感器位置的改变： 

 

 
      A) 用内六角扳手拧下六角螺栓①，可整体取出传感器固定座； 
      B) 用内六角扳手拧下六角螺栓③，取出传感器(SO1)，将其重新对齐您希望调节到的

角度标示值位置，重新拧紧六角螺栓③(注意：除 15°以外，SO1 传感器安装时数字 SO1 朝

下，不要装反)； 
      C) 将传感器位置调整完成后的传感器固定座整体放入原位，用内六角扳手拧紧六角

螺栓①即可完成传感器位置的改变(锁紧力矩参考相应内容)。 
注意：1)、传感器(SO2)是控制气缸行程末端的位置，其安装位置已在出厂时设置好，不可

变动； 
  2)、传感器接线盒出口朝向有向前与向下两个方向可选，您只需拧下六角螺栓②，改

变接线盒方向再拧紧六角螺栓②即可。 
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      3)、传感器固定座整体安装回原位时，注意传感器与 Y 接头之间的间隙应小于 1.5mm，

否则可能感应不良。 

      

    4.2、角度调节方法步骤 2——气缸行程的改变： 
        夹臂打开角度与气缸行程有关，具体关系如下： 

 
 

    实际操作中可通过更换气缸底部的行程调节螺丝来改变气缸行程以达到控制夹臂打开

角度的目的。具体如下： 

 
    A) 用内六角扳手拧下原调节螺丝； 
    B) 根据实际需要重新选用合适的调节螺丝(螺丝底部有标示对应的打开角度值)； 
    C) 将新的调节螺丝拧入气缸底盖。 
5、夹紧臂的安装： 
   夹紧臂出厂时已装好，客户使用时，可根据实际需要自行将夹紧臂水平安装，或垂直安

装。   
   5.1、夹紧臂水平安装： 
       拧掉夹紧臂两边的四个六角螺栓，卸去 V 型块后即可移去夹紧臂，更换为您希望的

夹紧臂。安装时特别注意转动轴上的指示线方向： 
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   5.2、夹紧臂垂直安装： 

 
 

  5.3、V 型块安装： 

 

 
    5.4、夹紧臂紧固力矩（推荐扭矩）： 
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        紧固夹紧臂时，请使用下表推荐的扭矩值： 

 
6、自锁功能： 

气缸运行至行程末端时，曲柄滑块机构会越过死点产生自锁现象，此时回位销会顶起。

即使系统断气，气缸也会处于夹紧状态以确保安全。如需打开自锁，请在断气状态下，按下

回位销，打开曲柄滑块机构的自锁。 
警告： 

     按下回位销时，可能会导致夹紧臂从夹紧状态下弹开，所以在按下回位销时，请将手

等肌体部位远离夹紧臂活动范围。 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 


