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附件

调整垫片套装

将薄板『高精度定位』后『夹紧』

可对应从φ8孔径开始的产品阵容

Locating Pin Clamp

PAT.

Model   SWP

外涨定位夹紧器

ロック
エア圧

ロック
エア圧

动作说明

释放

涨爪为缩径状态。

工件孔与销径有充分的间隙，

可以顺畅的搬入搬出工件。

销前端部追随工件孔进行浮动。

功能分类M：浮动型时

销前端部在追随工件孔浮动后进行夹紧。

(无定位功能)

涨爪扩径。

涨爪扩径，通过定位部对工件进行定位。

功能分类D/C：具有定位功能的机种

涨爪扩径结束后进行下拉动作，通过夹紧

部将工件下压至着座面实施夹紧。

夹紧

① 扩径动作 ② 夹紧动作工件搬入搬出时

②②① ①

①①

涨爪

销前端部

薄板工件

涨爪 : 夹紧部

着座面

涨爪 : 定位部

释放侧气压 ON 夹紧侧气压 OFF 夹紧侧气压 ON释放侧气压 OFF

②②

① ①
② ②

涨爪

功能分类M：浮动型时

功能分类

浮动型的使用实例

基准定位用 (相当于圆销 ) 单个方向定位用 (相当于菱形销 )

工件
涨爪

和普通的定位销相同，外涨定位夹紧器也由基准定位用 ( 相当于圆销 ) 和单方向定位用 ( 相当于菱

形销 ) 的两种规格。

在释放状态下，销的前端部追随工件孔的位置，进

行浮动。在浮动后的位置，通过3个涨爪可靠夹紧工

件。

(无定位功能)

通过工件孔与涨爪在孔壁 3 个点进行接触，

来进行基准定位。

通过垂直于基准孔的涨爪接触工件孔的 2 个点，

进行单方向定位。

90°

销前端部：浮动

销前端部：固定

销前端部

涨爪

销前端部

涨爪

定位功能型

浮动型

以定位功能型进行定位后，需要追加夹紧力的场合

由于工件的翘曲和变形而导致工件孔间间距变化较大的场合

孔间间距的偏差可以通过销的浮动机构来吸收。

位置还原精度：0.05 mm

容许偏心量(销前端部的浮动量)：±0.8 mm

浮动型可在不干涉工件定位的前提下，实现夹紧力的追加。

定位功能型
单个方向定位用

定位功能型
基准定位用

浮动型

浮动型

工件

浮动型

由于弯曲变形导致的孔间间距偏差

面板类工件

工件

※ 选择本体尺寸100时的参数值。

 选择本体尺寸050时的容许偏心量为±0.6 mm。

※
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将薄板『高精度定位』后『夹紧』

可对应从φ8孔径开始的产品阵容

Locating Pin Clamp

PAT.

Model   SWP

外涨定位夹紧器

ロック
エア圧

ロック
エア圧

动作说明

释放

涨爪为缩径状态。

工件孔与销径有充分的间隙，

可以顺畅的搬入搬出工件。

销前端部追随工件孔进行浮动。

功能分类M：浮动型时

销前端部在追随工件孔浮动后进行夹紧。

(无定位功能)

涨爪扩径。

涨爪扩径，通过定位部对工件进行定位。

功能分类D/C：具有定位功能的机种

涨爪扩径结束后进行下拉动作，通过夹紧

部将工件下压至着座面实施夹紧。

夹紧

① 扩径动作 ② 夹紧动作工件搬入搬出时

②②① ①

①①

涨爪

销前端部

薄板工件

涨爪 : 夹紧部

着座面

涨爪 : 定位部

释放侧气压 ON 夹紧侧气压 OFF 夹紧侧气压 ON释放侧气压 OFF

②②

① ①
② ②

涨爪

功能分类M：浮动型时

功能分类

浮动型的使用实例

基准定位用 (相当于圆销 ) 单个方向定位用 (相当于菱形销 )

工件
涨爪

和普通的定位销相同，外涨定位夹紧器也由基准定位用 ( 相当于圆销 ) 和单方向定位用 ( 相当于菱

形销 ) 的两种规格。

在释放状态下，销的前端部追随工件孔的位置，进

行浮动。在浮动后的位置，通过3个涨爪可靠夹紧工

件。

(无定位功能)

通过工件孔与涨爪在孔壁 3 个点进行接触，

来进行基准定位。

通过垂直于基准孔的涨爪接触工件孔的 2 个点，

进行单方向定位。

90°

销前端部：浮动

销前端部：固定

销前端部

涨爪

销前端部

涨爪

定位功能型

浮动型

以定位功能型进行定位后，需要追加夹紧力的场合

由于工件的翘曲和变形而导致工件孔间间距变化较大的场合

孔间间距的偏差可以通过销的浮动机构来吸收。

位置还原精度：0.05 mm

容许偏心量(销前端部的浮动量)：±0.8 mm

浮动型可在不干涉工件定位的前提下，实现夹紧力的追加。

定位功能型
单个方向定位用

定位功能型
基准定位用

浮动型

浮动型

工件

浮动型

由于弯曲变形导致的孔间间距偏差

面板类工件

工件

※ 选择本体尺寸100时的参数值。

 选择本体尺寸050时的容许偏心量为±0.6 mm。

※
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调整垫片套装model  SWP

※1. SWP0502-□-080/090-□(对应工件孔径φ8/9)间隙量为0.2mm、
 SWP0502-□-100-□(对应工件孔径φ10)间隙量为0.5mm。
 详细请参考产品外形尺寸。

特点

因为定位部进行扩径，所以能实现比一般的定位销更精准的定位。

位置还原精度：0.05mm

涨爪：定位部

涨爪和工件孔的

间隙为零

一般的定位销

间隙

外涨定位夹紧器 (考世美 )

高精度定位

夹紧状态

②①

定位销与工件孔的间隙会产生逛量，进而导致定位精度的下降。

工件孔径的公差参差不齐，会造成每个工件的定位精度的不稳定。

通过涨爪的扩径使间隙变零，实现高精度的定位。与一般的定位销有

所不同就是，即使工件孔径的公差参差不齐，也可以实现高精度定位。

※ 仅限于定位功能型 ( 功能分类 D/C 组合使用时 )

采用均等分布的多个涨爪结构，可以实现稳定的夹紧工件。

多个涨爪1 个涨爪

只有 1个涨爪的场合 具有多个涨爪的场合 (考世美 )

夹紧力集中于一个点，容易造成薄板工件的翘曲，

以及倾斜放置时造成的变形等问题。

通过 3 个或者 2 个涨爪，将力量均衡的施加于工件孔。

力量被分散开来，可实现稳定的夹紧。

稳定的夹紧力

涨爪：定位部

涨爪缩径到销外经的内侧

一般的定位销 外涨定位夹紧器 (考世美 )

在松开状态时，销与工件孔之间有充分的间隙，

无卡滞现象机器人可顺畅的搬入搬出工件。

降低夹具成本

防止暂短停机

有充分的间隙(1mm)

释放状态

为了提高定位精度，把定位销与工件孔的间隙做小，就会容易导致

工件搬入搬出时产生卡滞，在自动化生产线上，容易发生暂短停

机。而且，搬入搬出时，工件孔与定位销直接产生摩擦，也会容易

导致定位精度降低。

在松开状态时，由于涨爪处于缩径状态，销与孔之间有充分的间隙，

可以顺畅的搬入搬出工件。

而且，由于定位部位缩到销外经的内侧，搬入搬出时不会与工件孔产

生摩擦干涉。

一般的定位销 外涨定位夹紧器 (考世美 )

为防止定位销和工件孔之间间隙过小以及因焊接形变导致工件

无法取出而造成偷停现象的发生，有时需要设置升降装置。

外涨定位夹紧器的销与工件孔之间有足够的间隙，使得顺畅地取出

工件成为可能。因此只需设置比较简单的设备降低成本。

机械手之间进行工件的传接时，可扩径的外涨定位夹紧器能使传接更加顺畅。

气动定位涨爪

※2. 使用外涨定位夹紧器(Model SWP)、定位涨紧销(Model WKH)时，

 请务必先进行测试，确认不存在工件变形等问题之后，再进行使用。

Model WKH

薄板工件

外涨定位夹紧器

※2

※2

Model SWP

机械手爪快换装置

Model SWR

通过工件搬运用机械手，将工件直接传接到工件固定用机械手的外涨定位夹紧器之上

的案列。在释放状态下，拥有充分间隙的外涨定位夹紧器，可实现顺畅的传接作业。

采用外涨定位夹紧器的

工件固定用的机械手

工件搬运用机械手

※1

升降装置
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调整垫片套装model  SWP

※1. SWP0502-□-080/090-□(对应工件孔径φ8/9)间隙量为0.2mm、
 SWP0502-□-100-□(对应工件孔径φ10)间隙量为0.5mm。
 详细请参考产品外形尺寸。

特点

因为定位部进行扩径，所以能实现比一般的定位销更精准的定位。

位置还原精度：0.05mm

涨爪：定位部

涨爪和工件孔的

间隙为零

一般的定位销

间隙

外涨定位夹紧器 (考世美 )

高精度定位

夹紧状态

②①

定位销与工件孔的间隙会产生逛量，进而导致定位精度的下降。

工件孔径的公差参差不齐，会造成每个工件的定位精度的不稳定。

通过涨爪的扩径使间隙变零，实现高精度的定位。与一般的定位销有

所不同就是，即使工件孔径的公差参差不齐，也可以实现高精度定位。

※ 仅限于定位功能型 ( 功能分类 D/C 组合使用时 )

采用均等分布的多个涨爪结构，可以实现稳定的夹紧工件。

多个涨爪1 个涨爪

只有 1个涨爪的场合 具有多个涨爪的场合 (考世美 )

夹紧力集中于一个点，容易造成薄板工件的翘曲，

以及倾斜放置时造成的变形等问题。

通过 3 个或者 2 个涨爪，将力量均衡的施加于工件孔。

力量被分散开来，可实现稳定的夹紧。

稳定的夹紧力

涨爪：定位部

涨爪缩径到销外经的内侧

一般的定位销 外涨定位夹紧器 (考世美 )

在松开状态时，销与工件孔之间有充分的间隙，

无卡滞现象机器人可顺畅的搬入搬出工件。

降低夹具成本

防止暂短停机

有充分的间隙(1mm)

释放状态

为了提高定位精度，把定位销与工件孔的间隙做小，就会容易导致

工件搬入搬出时产生卡滞，在自动化生产线上，容易发生暂短停

机。而且，搬入搬出时，工件孔与定位销直接产生摩擦，也会容易

导致定位精度降低。

在松开状态时，由于涨爪处于缩径状态，销与孔之间有充分的间隙，

可以顺畅的搬入搬出工件。

而且，由于定位部位缩到销外经的内侧，搬入搬出时不会与工件孔产

生摩擦干涉。

一般的定位销 外涨定位夹紧器 (考世美 )

为防止定位销和工件孔之间间隙过小以及因焊接形变导致工件

无法取出而造成偷停现象的发生，有时需要设置升降装置。

外涨定位夹紧器的销与工件孔之间有足够的间隙，使得顺畅地取出

工件成为可能。因此只需设置比较简单的设备降低成本。

机械手之间进行工件的传接时，可扩径的外涨定位夹紧器能使传接更加顺畅。

气动定位涨爪

※2. 使用外涨定位夹紧器(Model SWP)、定位涨紧销(Model WKH)时，

 请务必先进行测试，确认不存在工件变形等问题之后，再进行使用。

Model WKH

薄板工件

外涨定位夹紧器

※2

※2

Model SWP

机械手爪快换装置

Model SWR

通过工件搬运用机械手，将工件直接传接到工件固定用机械手的外涨定位夹紧器之上

的案列。在释放状态下，拥有充分间隙的外涨定位夹紧器，可实现顺畅的传接作业。

采用外涨定位夹紧器的

工件固定用的机械手

工件搬运用机械手

※1

升降装置
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调整垫片套装model  SWP

紧
凑
：
13
5 
m
m

(释
放
状
态

)

例2
SWP1002-D/C□-160-□
(对应工件孔径φ16)

例1
SWP0502-D/C□-100-□
(对应工件孔径φ10)

紧
凑
：
10
8 
m
m

40×45 mm

(释
放
状
态

)

轻量：700 g

轻量：350 g

50×54.5 mm

3个工件重叠

由于具有较长的夹紧行程，可以对应不同厚度的工件，实现夹具的通用性。夹具的通用性

外涨定位夹紧器全长较短，可以实现夹具的紧凑化，轻量化。紧凑・轻量

工件重叠也可以使用。

最
小
板
厚

0.
45

m
m

工件

点焊枪

3个工件重叠进行点焊的案列。3个或者2个涨爪夹紧的构造，即使工件

重叠，也可实现稳定的夹紧。

※ 工件重叠使用时，只有孔径最小工件可满足规格的重复定位精度。

对应工件孔径

φ8
φ9
φ10
φ11
φ12
φ13
φ14
φ15
φ16
φ18
φ20

夹紧行程

2.3
3.6
5.5
6
6.5
7
8.5
10
10
10
10

(mm)

减轻变位机的负载

通过外涨定位夹紧器实现夹具轻量化，

可以减轻变位机的负载。

紧凑、轻便的搬运手爪

紧凑、轻便的外涨定位夹紧器，

最适用于搬运手爪，搬运薄板工件。

   

采用紧凑的外涨定位夹紧器，

使得点焊枪能够更接近工件孔进行焊接。

变位机

接近性
轻量化小型化

点焊枪
搬送机器人

喷气清洁功能

即使在夹紧状态，涨紧部位的间隙也极小，可有效防止异物侵入。

并且，还有喷气清洁功能。

通过喷气清洁功能，防止异物的侵入。

夹紧状态释放状态

夹紧状态下，没有多余的间隙

夹紧时涨爪与销整体为一块下降的构造

所以无多余的间隙，可以有效防止异物侵入

防止异物入侵

紧凑、轻便的外涨定位夹紧器，也适用于机械手抓取工件的状态下进行点焊作业。

只需使用一台安装有外涨定位夹紧器的机械手，就可以同时实现工件的搬运和焊接，

有效提高搬运作业的效率，缩减夹具空间的导入案例。

因为紧凑，轻便，作为搬运用手爪，可以有效减轻机械手的搬运重量。

点焊枪

外涨定位夹紧器的安装板

轻量化的外涨定位夹紧器，在很薄的板上就能安装。

采用外涨定位夹紧器的

工件固定用的机械手

机械手爪快换装置

Model SWR

外涨定位夹紧器

Model SWP

薄板工件

点焊枪接近性改善
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外涨定位夹紧器

SWP

FA
托盘快换系统

WVG

高能力气动
旋转式夹紧器
焊接专用型

WHG

高能力气动杠
杆式夹紧器
焊接专用型

WCG

气动速度控制阀

BZW

板式连接安装座

WHZ-MD

公司介绍
销售网点

通用注意事项

焊接设备用相关产品

冲压机专用
换模系统

外涨定位夹紧器 动作说明 特点 注意事项
夹紧力

扩径力

型号表示

规格
外形尺寸

附件

调整垫片套装model  SWP

紧
凑
：
13
5 
m
m

(释
放
状
态

)

例2
SWP1002-D/C□-160-□
(对应工件孔径φ16)

例1
SWP0502-D/C□-100-□
(对应工件孔径φ10)

紧
凑
：
10
8 
m
m

40×45 mm

(释
放
状
态

)

轻量：700 g

轻量：350 g

50×54.5 mm

3个工件重叠

由于具有较长的夹紧行程，可以对应不同厚度的工件，实现夹具的通用性。夹具的通用性

外涨定位夹紧器全长较短，可以实现夹具的紧凑化，轻量化。紧凑・轻量

工件重叠也可以使用。

最
小
板
厚

0.
45

m
m

工件

点焊枪

3个工件重叠进行点焊的案列。3个或者2个涨爪夹紧的构造，即使工件

重叠，也可实现稳定的夹紧。

※ 工件重叠使用时，只有孔径最小工件可满足规格的重复定位精度。

对应工件孔径

φ8
φ9
φ10
φ11
φ12
φ13
φ14
φ15
φ16
φ18
φ20

夹紧行程

2.3
3.6
5.5
6
6.5
7
8.5
10
10
10
10

(mm)

减轻变位机的负载

通过外涨定位夹紧器实现夹具轻量化，

可以减轻变位机的负载。

紧凑、轻便的搬运手爪

紧凑、轻便的外涨定位夹紧器，

最适用于搬运手爪，搬运薄板工件。

   

采用紧凑的外涨定位夹紧器，

使得点焊枪能够更接近工件孔进行焊接。

变位机

接近性
轻量化小型化

点焊枪
搬送机器人

喷气清洁功能

即使在夹紧状态，涨紧部位的间隙也极小，可有效防止异物侵入。

并且，还有喷气清洁功能。

通过喷气清洁功能，防止异物的侵入。

夹紧状态释放状态

夹紧状态下，没有多余的间隙

夹紧时涨爪与销整体为一块下降的构造

所以无多余的间隙，可以有效防止异物侵入

防止异物入侵

紧凑、轻便的外涨定位夹紧器，也适用于机械手抓取工件的状态下进行点焊作业。

只需使用一台安装有外涨定位夹紧器的机械手，就可以同时实现工件的搬运和焊接，

有效提高搬运作业的效率，缩减夹具空间的导入案例。

因为紧凑，轻便，作为搬运用手爪，可以有效减轻机械手的搬运重量。

点焊枪

外涨定位夹紧器的安装板

轻量化的外涨定位夹紧器，在很薄的板上就能安装。

采用外涨定位夹紧器的

工件固定用的机械手

机械手爪快换装置

Model SWR

外涨定位夹紧器

Model SWP

薄板工件

点焊枪接近性改善
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外涨定位夹紧器

SWP

FA
托盘快换系统

WVG

高能力气动
旋转式夹紧器
焊接专用型

WHG

高能力气动杠
杆式夹紧器
焊接专用型

WCG

气动速度控制阀

BZW

板式连接安装座

WHZ-MD

公司介绍
销售网点

通用注意事项

焊接设备用相关产品

冲压机专用
换模系统

动作说明 特点 注意事项
夹紧力

扩径力

型号表示

规格
外形尺寸

附件

调整垫片套装外涨定位夹紧器 model  SWP

着座

涨爪

销帽

着座部固定螺栓

( 4个 )

夹紧器前端部位可拆卸，方便于售后维修。维修方便

只需拧开着座部的固定螺栓，即可更换涨爪和销帽。不需要特殊的工具和特别的技能就能进行维修。

因为客户可更换与工件接触的关键部位，所以备件管理也可以零部件为单位进行对应。

※仅限设有机械式自锁机构的型号

即使没有机械式自锁机构的型号，万一气压被切断，

工件也会挂到涨爪上有效防止工件的掉落。

没有机械式自锁机构的型号时

MPa
0 1.0

夹紧用弹簧

涨爪

气压被切断时，在工件重量的作用

下涨爪虽下降但不收缩，所以工件

会被挂住不掉落。

机械式自锁功能 内置有夹紧用弹簧，即使在万一气源被断开的情况下，也能保持夹紧状态。

※ 照片为功能分类D/C型。

夹紧工件外围时 采用外涨定位夹紧器时

薄板工件时，只夹紧工件外周，未能夹紧的

工件中央部位就会容易发生翘曲。

如有工件孔，可以在工件中央部位设置外涨定位夹紧器。

通过均衡的夹紧工件整体，有效防止翘曲。

相比较于夹紧工件外围，外涨定位夹紧器可以在工件中间部位进行夹紧，

可有效防止工件翘曲的发生。
翘曲对策

可通过传感器进行动作确认，所以在自动化设备里，也可以安心使用。动作确认

接近式自动开关 (用户自备 )

通过传感器，可以确认夹紧松开动作。

适用接近式自动开关

强电流磁场用：D-P3DWA (SMC制)

JEP/JES系列(KOSMEK制) ※1※2

注意事项

 ※1. JEP/JES系列产品的详细规格请参照 FA・产业机器人产品综相关合样本 (CATALOG No.FA0020□□-□□-C1N)。　
 ※2. JEP/JES系列产品不能在强交流磁场环境下使用。用于强电流磁场的环境下，请使用D-P3DWA(SMC制)
 1. 如果使用我公司以外的接近式自动开关时，请确认各厂家的规格。

 2. 根据安装的位置和朝向的不同，自动开关/高精度传感器可能会从夹紧器本体突出一部分。
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外涨定位夹紧器

SWP

FA
托盘快换系统

WVG

高能力气动
旋转式夹紧器
焊接专用型

WHG

高能力气动杠
杆式夹紧器
焊接专用型

WCG

气动速度控制阀

BZW

板式连接安装座

WHZ-MD

公司介绍
销售网点

通用注意事项

焊接设备用相关产品

冲压机专用
换模系统

动作说明 特点 注意事项
夹紧力

扩径力

型号表示

规格
外形尺寸

附件

调整垫片套装外涨定位夹紧器 model  SWP

着座

涨爪

销帽

着座部固定螺栓

( 4个 )

夹紧器前端部位可拆卸，方便于售后维修。维修方便

只需拧开着座部的固定螺栓，即可更换涨爪和销帽。不需要特殊的工具和特别的技能就能进行维修。

因为客户可更换与工件接触的关键部位，所以备件管理也可以零部件为单位进行对应。

※仅限设有机械式自锁机构的型号

即使没有机械式自锁机构的型号，万一气压被切断，

工件也会挂到涨爪上有效防止工件的掉落。

没有机械式自锁机构的型号时

MPa
0 1.0

夹紧用弹簧

涨爪

气压被切断时，在工件重量的作用

下涨爪虽下降但不收缩，所以工件

会被挂住不掉落。

机械式自锁功能 内置有夹紧用弹簧，即使在万一气源被断开的情况下，也能保持夹紧状态。

※ 照片为功能分类D/C型。

夹紧工件外围时 采用外涨定位夹紧器时

薄板工件时，只夹紧工件外周，未能夹紧的

工件中央部位就会容易发生翘曲。

如有工件孔，可以在工件中央部位设置外涨定位夹紧器。

通过均衡的夹紧工件整体，有效防止翘曲。

相比较于夹紧工件外围，外涨定位夹紧器可以在工件中间部位进行夹紧，

可有效防止工件翘曲的发生。
翘曲对策

可通过传感器进行动作确认，所以在自动化设备里，也可以安心使用。动作确认

接近式自动开关 (用户自备 )

通过传感器，可以确认夹紧松开动作。

适用接近式自动开关

强电流磁场用：D-P3DWA (SMC制)

JEP/JES系列(KOSMEK制) ※1※2

注意事项

 ※1. JEP/JES系列产品的详细规格请参照 FA・产业机器人产品综相关合样本 (CATALOG No.FA0020□□-□□-C1N)。　
 ※2. JEP/JES系列产品不能在强交流磁场环境下使用。用于强电流磁场的环境下，请使用D-P3DWA(SMC制)
 1. 如果使用我公司以外的接近式自动开关时，请确认各厂家的规格。

 2. 根据安装的位置和朝向的不同，自动开关/高精度传感器可能会从夹紧器本体突出一部分。
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外涨定位夹紧器

SWP

FA
托盘快换系统

WVG

高能力气动
旋转式夹紧器
焊接专用型

WHG

高能力气动杠
杆式夹紧器
焊接专用型

WCG

气动速度控制阀

BZW

板式连接安装座

WHZ-MD

公司介绍
销售网点

通用注意事项

焊接设备用相关产品

冲压机专用
换模系统

动作说明 特点 注意事项
夹紧力

扩径力

型号表示

规格
外形尺寸

附件

调整垫片套装model  SWP外涨定位夹紧器

4 6

型号表示

2

51 32

 2 ： 是指产品的版本信息。

设计编号

SWP 100 2  -  C  X  -  150  -  

3 功能分类

 D ： 锥销 (基准定位用)

 C ： 菱形销 (单个方向定位用)

 M ： 销前端部浮动 (无定位功能)

6 机械式自锁机构

 无符号 ： 设有机械式自锁机构 (标准)

 N ： 无机械式自锁机构

无符号 ： 选择　　D、M时  

 X ： 与气压接口面平行

 Y ： 与气压接口面垂直

※ 设有机械式自锁机构的型号，气压被切断时会处于锁紧状态。

 根据机械式自锁机构的有无，能力是不同的。

 详情，请参考夹紧力・扩径力。

1 主体尺寸

5 工件孔径

140 ： 工件孔径 φ14 ±0.2

150 ： 工件孔径 φ15 ±0.2

160 ： 工件孔径 φ16 ±0.2

180 ： 工件孔径 φ18 ±0.2

200 ： 工件孔径 φ20 ±0.2

050 ： 可应对工件孔径φ8、9、10、11、12、13

100 ： 可应对工件孔径φ14、15、16、18、20

工件

涨爪

涨爪数：3 涨爪数：2 涨爪数：3

D C M

规格

位置还原精度

容许偏心量(销前端部的浮动量)

夹紧器全行程

夹紧行程

夹紧器容量

耐压

使用流体

推荐喷气清洁用气压

使用温度

重量

对象工件

型号
SWP0502
-□-100-□
10 ±0.2

5.5

12.1
5.5
8.4
9.7

SWP0502
-□-090-□

9　 

3.6

9.3
3.6
6.4
7.5

SWP0502
-C□-080-□

8　 

2.3

8
2.3
5.5
6.4

SWP0502
-□-110-□
11 ±0.2

6

13.8
6
9.5
11.1

SWP0502
-□-120-□
12 ±0.2

6.5

14.3
6.5
9.9
11.5

SWP0502
-□-130-□
13 ±0.2

7

14.8
7

10.2
11.9

SWP1002
-□-140-□
14 ±0.2

8.5

16.3
8.5
17.2
20.5

SWP1002
-□-150-□
15 ±0.2

SWP1002
-□-160-□
16 ±0.2

±0.8 (　   选择M 时 )

700

SWP1002
-□-180-□
18 ±0.2

SWP1002
-□-200-□
20 ±0.2

0.45

0.05 (　   D / C 组合使用时)

0.5
0.2

0.2 ~ 0.5
0.75

干燥空气

0.1 ~ 0.2
0 ~ 70

10

17.8
10
18.8
22.4

350

对象孔径

夹紧侧

释放侧

最高使用压力

最低释放压力

使用压力范围

最小

最大
板厚　t

mm
mm
mm
mm

MPa
MPa
MPa
MPa

MPa
℃
g

3

6

6

3

cm3

mm

工件孔径

夹紧状态

板
厚

 t

※1

注意事项

 ※1. 表示同样条件下(无负载时)的位置还原精度。

 1. 本产品是通过气压夹紧，通过气压松开。

 2. 将SWP         -D/C□-□与其他夹紧器并用时，请使用可控制动作顺序的回路，并优先SWP         -D/C□-□的动作。

 3. 将SWP         -M-□与其他定位夹紧器或定位涨紧销并用时，请使用可控制动作顺序的回路，并保证SWP         -M-□
  的动作在定位后开始。

※ 有关详情请参照规格•能力曲线图•外形尺寸。

1选择       主体尺寸050时 1选择       主体尺寸100时

选择 无符号 时

选择 N  时

夹紧力・扩径力
(N)

夹紧力

扩径力

型号
SWP0502 SWP1002

380
315
250
55

FC=650×P＋55
1015
840
670
145

FE=1740×P＋145

325
260
195
-

FC=650×P
880
700
530
-

FE=1760×P

600
500
400
100

FC=1000×P＋100
1600
1330
1060
260

FE=2680×P＋260

500
400
300
-

FC=1000×P
1330
1060
800
-

FE=2660×P

供给气压 0.5 MPa
供给气压 0.4 MPa
供给气压 0.3 MPa
供给气压 0 MPa
计算值

供给气压 0.5 MPa
供给气压 0.4 MPa
供给气压 0.3 MPa
供给气压 0 MPa
计算值

※4

※4

夹紧力曲线图

扩径力曲线图

注意事项

 ※2. 夹紧力是指把工件按压在着座面的按压力。

  表中的数值为，工件厚度 t=0.45mm时的计算值。

 ※3. 扩径力是指涨紧工件孔内径的涨紧力。

  表中的数值为，摩擦系数μ=0.15时的计算值。

 ※4. FC：夹紧力(N)，FE：扩径力(N)，P：供给气压(MPa) 
 1. 根据工件孔的材质，板厚和倒角的形状，夹紧动作会使工件孔变形，导致无法满足规格值。

  在使用前，请务必进行夹紧测试，调整供给气压，确保没有问题后再进行使用。

FC：夹紧力 FE：扩径力

※2

※3

P：供给气压 (MPa)

0.20.10 0.3 0.4 0.5

SWP1002

P：供给气压 (MPa)

0.20.10 0.3 0.4 0.5

SWP0502

SWP0502 SWP1002

0 0.40.30.20.1 0.5

FE
：
扩

径
力

 (N
)

P：供给气压 (MPa)

0 0.40.30.20.1 0.5

P：供给气压 (MPa)

0

50

100

150

200

250

300

350

400

0

200

400

600

800

1000

0

100

200

300

400

500

600

0

200

400

600

800

1000

1200

1400

1600

FC
：
夹
紧
力

 (N
)

FC
：
夹
紧
力

 (N
)

FE
：
扩

径
力

 (N
)

FC=650×P＋55
无符号6

FC=650×P
N6

无符号6

无符号：设有机械式自锁机构6

N6

N：无机械式自锁机构6 无符号：设有机械式自锁机构6 N：无机械式自锁机构6

FC=1000×P＋100
无符号6

FC=1000×P
N6

无符号6

N6

FE=1740×P＋145
无符号6

FE=1760×P
N6

无符号6

N6

FE=2680×P＋260
无符号6

FE=2660×P
N6

无符号6

N6

销前端部：浮动销前端部：固定

销前端部

涨爪

3

+ 0.2
- 0.1

+ 0.2
- 0.1

工件孔径

功能

分类

D
C
M

5 080
-
〇
-

090 ~ 200
〇
〇
〇

±0.6 (　   选择M 时)3-

080 ： 工件孔径 φ8

090 ： 工件孔径 φ9

100 ： 工件孔径 φ10 ±0.2

110 ： 工件孔径 φ11 ±0.2

120 ： 工件孔径 φ12 ±0.2

130 ： 工件孔径 φ13 ±0.2

+ 0.2
- 0.1
+ 0.2
- 0.1

4 涨爪扩径位相

3

3选择　   C时  

无符号 Ｘ Ｙ

气压接口面
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外涨定位夹紧器

SWP

FA
托盘快换系统

WVG

高能力气动
旋转式夹紧器
焊接专用型

WHG

高能力气动杠
杆式夹紧器
焊接专用型

WCG

气动速度控制阀

BZW

板式连接安装座

WHZ-MD

公司介绍
销售网点

通用注意事项

焊接设备用相关产品

冲压机专用
换模系统

动作说明 特点 注意事项
夹紧力

扩径力

型号表示

规格
外形尺寸

附件

调整垫片套装model  SWP外涨定位夹紧器

4 6

型号表示

2

51 32

 2 ： 是指产品的版本信息。

设计编号

SWP 100 2  -  C  X  -  150  -  

3 功能分类

 D ： 锥销 (基准定位用)

 C ： 菱形销 (单个方向定位用)

 M ： 销前端部浮动 (无定位功能)

6 机械式自锁机构

 无符号 ： 设有机械式自锁机构 (标准)

 N ： 无机械式自锁机构

无符号 ： 选择　　D、M时  

 X ： 与气压接口面平行

 Y ： 与气压接口面垂直

※ 设有机械式自锁机构的型号，气压被切断时会处于锁紧状态。

 根据机械式自锁机构的有无，能力是不同的。

 详情，请参考夹紧力・扩径力。

1 主体尺寸

5 工件孔径

140 ： 工件孔径 φ14 ±0.2

150 ： 工件孔径 φ15 ±0.2

160 ： 工件孔径 φ16 ±0.2

180 ： 工件孔径 φ18 ±0.2

200 ： 工件孔径 φ20 ±0.2

050 ： 可应对工件孔径φ8、9、10、11、12、13

100 ： 可应对工件孔径φ14、15、16、18、20

工件

涨爪

涨爪数：3 涨爪数：2 涨爪数：3

D C M

规格

位置还原精度

容许偏心量(销前端部的浮动量)

夹紧器全行程

夹紧行程

夹紧器容量

耐压

使用流体

推荐喷气清洁用气压

使用温度

重量

对象工件

型号
SWP0502
-□-100-□
10 ±0.2

5.5

12.1
5.5
8.4
9.7

SWP0502
-□-090-□

9　 

3.6

9.3
3.6
6.4
7.5

SWP0502
-C□-080-□

8　 

2.3

8
2.3
5.5
6.4

SWP0502
-□-110-□
11 ±0.2

6

13.8
6
9.5
11.1

SWP0502
-□-120-□
12 ±0.2

6.5

14.3
6.5
9.9
11.5

SWP0502
-□-130-□
13 ±0.2

7

14.8
7

10.2
11.9

SWP1002
-□-140-□
14 ±0.2

8.5

16.3
8.5
17.2
20.5

SWP1002
-□-150-□
15 ±0.2

SWP1002
-□-160-□
16 ±0.2

±0.8 (　   选择M 时 )

700

SWP1002
-□-180-□
18 ±0.2

SWP1002
-□-200-□
20 ±0.2

0.45

0.05 (　   D / C 组合使用时)

0.5
0.2

0.2 ~ 0.5
0.75

干燥空气

0.1 ~ 0.2
0 ~ 70

10

17.8
10
18.8
22.4

350

对象孔径

夹紧侧

释放侧

最高使用压力

最低释放压力

使用压力范围

最小

最大
板厚　t

mm
mm
mm
mm

MPa
MPa
MPa
MPa

MPa
℃
g

3

6

6

3

cm3

mm

工件孔径

夹紧状态

板
厚

 t

※1

注意事项

 ※1. 表示同样条件下(无负载时)的位置还原精度。

 1. 本产品是通过气压夹紧，通过气压松开。

 2. 将SWP         -D/C□-□与其他夹紧器并用时，请使用可控制动作顺序的回路，并优先SWP         -D/C□-□的动作。

 3. 将SWP         -M-□与其他定位夹紧器或定位涨紧销并用时，请使用可控制动作顺序的回路，并保证SWP         -M-□
  的动作在定位后开始。

※ 有关详情请参照规格•能力曲线图•外形尺寸。

1选择       主体尺寸050时 1选择       主体尺寸100时

选择 无符号 时

选择 N  时

夹紧力・扩径力
(N)

夹紧力

扩径力

型号
SWP0502 SWP1002

380
315
250
55

FC=650×P＋55
1015
840
670
145

FE=1740×P＋145

325
260
195
-

FC=650×P
880
700
530
-

FE=1760×P

600
500
400
100

FC=1000×P＋100
1600
1330
1060
260

FE=2680×P＋260

500
400
300
-

FC=1000×P
1330
1060
800
-

FE=2660×P

供给气压 0.5 MPa
供给气压 0.4 MPa
供给气压 0.3 MPa
供给气压 0 MPa
计算值

供给气压 0.5 MPa
供给气压 0.4 MPa
供给气压 0.3 MPa
供给气压 0 MPa
计算值

※4

※4

夹紧力曲线图

扩径力曲线图

注意事项

 ※2. 夹紧力是指把工件按压在着座面的按压力。

  表中的数值为，工件厚度 t=0.45mm时的计算值。

 ※3. 扩径力是指涨紧工件孔内径的涨紧力。

  表中的数值为，摩擦系数μ=0.15时的计算值。

 ※4. FC：夹紧力(N)，FE：扩径力(N)，P：供给气压(MPa) 
 1. 根据工件孔的材质，板厚和倒角的形状，夹紧动作会使工件孔变形，导致无法满足规格值。

  在使用前，请务必进行夹紧测试，调整供给气压，确保没有问题后再进行使用。

FC：夹紧力 FE：扩径力

※2

※3

P：供给气压 (MPa)

0.20.10 0.3 0.4 0.5

SWP1002

P：供给气压 (MPa)

0.20.10 0.3 0.4 0.5

SWP0502

SWP0502 SWP1002

0 0.40.30.20.1 0.5

FE
：
扩

径
力

 (N
)

P：供给气压 (MPa)

0 0.40.30.20.1 0.5

P：供给气压 (MPa)

0

50

100

150

200

250

300

350

400

0

200

400

600

800

1000

0

100

200

300

400

500

600

0

200

400

600

800

1000

1200

1400

1600

FC
：
夹
紧
力

 (N
)

FC
：
夹
紧
力

 (N
)

FE
：
扩

径
力

 (N
)

FC=650×P＋55
无符号6

FC=650×P
N6

无符号6

无符号：设有机械式自锁机构6

N6

N：无机械式自锁机构6 无符号：设有机械式自锁机构6 N：无机械式自锁机构6

FC=1000×P＋100
无符号6

FC=1000×P
N6

无符号6

N6

FE=1740×P＋145
无符号6

FE=1760×P
N6

无符号6

N6

FE=2680×P＋260
无符号6

FE=2660×P
N6

无符号6

N6

销前端部：浮动销前端部：固定

销前端部

涨爪

3

+ 0.2
- 0.1

+ 0.2
- 0.1

工件孔径

功能

分类

D
C
M

5 080
-
〇
-

090 ~ 200
〇
〇
〇

±0.6 (　   选择M 时)3-

080 ： 工件孔径 φ8

090 ： 工件孔径 φ9

100 ： 工件孔径 φ10 ±0.2

110 ： 工件孔径 φ11 ±0.2

120 ： 工件孔径 φ12 ±0.2

130 ： 工件孔径 φ13 ±0.2

+ 0.2
- 0.1
+ 0.2
- 0.1

4 涨爪扩径位相

3

3选择　   C时  

无符号 Ｘ Ｙ

气压接口面

3433



外涨定位夹紧器

SWP

FA
托盘快换系统

WVG

高能力气动
旋转式夹紧器
焊接专用型

WHG

高能力气动杠
杆式夹紧器
焊接专用型

WCG

气动速度控制阀

BZW

板式连接安装座

WHZ-MD

公司介绍
销售网点

通用注意事项

焊接设备用相关产品

冲压机专用
换模系统

动作说明 特点 注意事项
夹紧力

扩径力

型号表示

规格
外形尺寸

附件

调整垫片套装外涨定位夹紧器 model  SWP

夹紧(空动作)时 释放时 释放时夹紧(空动作)时

工件孔间间距以及外涨定位夹紧器的安装间距的

累积精度，请保证在下表数值以内。

选择080时

注意事项

 ※1. 在焊接等可能会有异物侵入的环境使用时，请常时保持喷其清洁用供气口的气压供给。

 ※2. 图中所标的箭头     方向表示涨爪的扩径方向。

  涨紧部不具有浮动功能，因此在使用2台本产品对1个工件进行夹紧时，请在考虑孔间间距精

  度的前提下，按右图所示配置使用。

  安装间距精度不满足要求时，会导致工件搬入时与夹紧器前端导向部位产生干涉，造成破损。

SWP0502-C□-080-□

※2

外形尺寸：SWP0502-D/C ※ 本图为SWP0502-D/C的释放状态。

±
0.
05

45
40φ35g8

- 0.009
- 0.048

外形尺寸表：SWP0502-D/C

对象工件

销高度

销外径　E
销的前端径　F

爪头厚度

释放时涨爪高度　K
着座内径

着座外径

着座部　G
夹紧行程

型号

对象孔径

板厚

t

释放时

空动作时

释放时

空动作时

 选择 D  时
 选择 C  时

最小

最大

夹紧部

定位部

涨爪宽

SWP0502
-D/C□-100-□
10 ±0.2

5.5
23
9.5
5.5
9.3
11.8
7.7
10.2
3
3.5
3
5.9
10.3
16
3
5.5

SWP0502
-D/C□-090-□

9　　

3.6
19
8.8
5.5
8.7
10.8
7.1
9.2
3
3
2
4
9.3
15.5
2.5
3.6

SWP0502
-C□-080-□
8　　

2.3
17
7.8
4.5
7.7
9.8
6.1
8.2
-
3
2
2.7
8.3
15
2.5
2.3

SWP0502
-D/C□-110-□
11 ±0.2

6
23.5
10
6
9.8
12.8
8.2
11.2
3.5
3.5
3
6.4
11.3
17
3
6

SWP0502
-D/C□-120-□
12 ±0.2

6.5
24
11
7

10.8
13.8
9.2
12.2
3.5
3.5
3
6.9
12.3
18
3
6.5

SWP0502
-D/C□-130-□
13 ±0.2

7
24.5
12
8

11.8
14.8
10.2
13.2
3.5
3.5
3
7.4
13.3
19
3
7

3

5

3

(mm)

0.45

选择   功能分类 D 时3

外形尺寸：SWP0502-M ※ 本图为SWP0502-M的释放状态。

选择   功能分类 M 时3选择   功能分类 C 时3

+ 0.2
- 0.1

+ 0.2
- 0.1

+ 0.2
- 0.1

注意事項
 ※3. 在焊接等可能会有异物侵入的环境使用时，请常时保持喷其清洁用供气口的气压供给。

 ※4. 图中所标的箭头     方向表示涨爪的扩径方向。

外形尺寸表：SWP0502-M

对象工件

销高度

销外径　E
销的前端径　F

涨爪宽

爪头厚度

释放时涨爪高度　K
着座内径

着座外径

夹紧行程

型号

对象孔径

板厚

t

释放时

空动作时

释放时

空动作时

最小

最大

夹紧部

扩径部

SWP0502
-M-100-□
10 ±0.2

5.5
17
9.5
5.5
9.3
11.8
7.7
10.2
3
3
5.9
10.3
16
5.5

SWP0502
-M-090-□
9       

3.6
15
8.8
5
8.7
10.8
7.1
9.2
3
2
4
9.3
15.5
3.6

SWP0502
-M-110-□
11 ±0.2

6
19
10
6
9.8
12.8
8.2
11.2
3.5
3
6.4
11.3
17
6

SWP0502
-M-120-□
12 ±0.2

6.5
19.5
11
7

10.8
13.8
9.2
12.2
3.5
3
6.9
12.3
18
6.5

SWP0502
-M-130-□
13 ±0.2

7
20
12
8

11.8
14.8
10.2
13.2
3.5
3
7.4
13.3
19
7

(mm)

0.45

工件孔间间距以及外涨定位夹紧器的安装间距的

累积精度，请保证在下表数值以内。

选择090～130时

90°

90°

SWP0502-D-□-□

SWP0502-C□-□-□

5

工件孔径

080～090
100

110～130

5 所需孔间间距精度

±0.05mm以内

±0.15mm以内

±0.40mm以内

φF

t

K
爪

头
厚

度

0.
4

夹
紧

行
程

涨爪

夹紧部

φE  0
- 0.05

120° 12
0°

涨爪宽

※2
※2 ※4

30 4-φ4.3通孔

(Ｍ4安装螺栓用户自备)

32

φ23.5

涨爪宽

25
20

销
高
度

夹紧部

涨爪 夹
紧

行
程

夹紧部

爪
头

厚
度

定位部

0.
4

K

t

定位部

φE
φF

 0
- 0.05

夹紧部

定位部
着座内径

着座外径

40

※1
喷气清洁用供气口

Rc1/8螺纹

85
±

0.
15.

5
3

10
5

20
10

8 8

3
3

夹紧供气口

Rc1/8螺纹

G
45

°
释放供气口

Rc1/8螺纹

释放供气口

Rc1/8螺纹

2-φ7.5g7

定位销(附带）

- 0.005
- 0.020

(建议置于对角方向的两处)

±
0.
02

15
±

0.
02

15

±
0.
02

15
±

0.
02

15

±0.0215 ±0.0215 ±0.0215 ±0.02154-φ7.5
(定位销安装孔) 4-φ7.5

(定位销安装孔）

18
3

6-φ4.2
接近式自动开关的安装槽

17.9 2.1

30

X型 Y型

30

20
25

涨爪宽

30

六
角

 2
7

12
0°

12
0°

32

4-φ4.3通孔

(Ｍ4安装螺栓 用户自备)

着座外径

夹紧部

R2
R2

60°
30 °

着座内径扩径部

4.
6

11
.7 φ30

φ23.5
φ35g8- 0.009- 0.048

喷气清洁用供气口

Rc1/8螺纹

销
高
度

±
0.
05

±
0.
1

3 40

8510
5

20
10

2-φ7.5g7

定位销(附带)

- 0.005
- 0.020

(建议置于对角方向的两处)

3
3

8 8

夹紧供气口

Rc1/8螺纹

6-φ4.2
接近式自动开关的安装槽

17.9 2.1

3
18

扩径部

夹紧部

扩径部
※3

45

5.
5

着座面
着座面

(任
意
位
相

)

40

3635



外涨定位夹紧器

SWP

FA
托盘快换系统

WVG

高能力气动
旋转式夹紧器
焊接专用型

WHG

高能力气动杠
杆式夹紧器
焊接专用型

WCG

气动速度控制阀

BZW

板式连接安装座

WHZ-MD

公司介绍
销售网点

通用注意事项

焊接设备用相关产品

冲压机专用
换模系统

动作说明 特点 注意事项
夹紧力

扩径力

型号表示

规格
外形尺寸

附件

调整垫片套装外涨定位夹紧器 model  SWP

夹紧(空动作)时 释放时 释放时夹紧(空动作)时

工件孔间间距以及外涨定位夹紧器的安装间距的

累积精度，请保证在下表数值以内。

选择080时

注意事项

 ※1. 在焊接等可能会有异物侵入的环境使用时，请常时保持喷其清洁用供气口的气压供给。

 ※2. 图中所标的箭头     方向表示涨爪的扩径方向。

  涨紧部不具有浮动功能，因此在使用2台本产品对1个工件进行夹紧时，请在考虑孔间间距精

  度的前提下，按右图所示配置使用。

  安装间距精度不满足要求时，会导致工件搬入时与夹紧器前端导向部位产生干涉，造成破损。

SWP0502-C□-080-□

※2

外形尺寸：SWP0502-D/C ※ 本图为SWP0502-D/C的释放状态。

±
0.
05

45
40φ35g8

- 0.009
- 0.048

外形尺寸表：SWP0502-D/C

对象工件

销高度

销外径　E
销的前端径　F

爪头厚度

释放时涨爪高度　K
着座内径

着座外径

着座部　G
夹紧行程

型号

对象孔径

板厚

t

释放时

空动作时

释放时

空动作时

 选择 D  时
 选择 C  时

最小

最大

夹紧部

定位部

涨爪宽

SWP0502
-D/C□-100-□
10 ±0.2

5.5
23
9.5
5.5
9.3
11.8
7.7
10.2
3
3.5
3
5.9
10.3
16
3
5.5

SWP0502
-D/C□-090-□

9　　

3.6
19
8.8
5.5
8.7
10.8
7.1
9.2
3
3
2
4
9.3
15.5
2.5
3.6

SWP0502
-C□-080-□
8　　

2.3
17
7.8
4.5
7.7
9.8
6.1
8.2
-
3
2
2.7
8.3
15
2.5
2.3

SWP0502
-D/C□-110-□
11 ±0.2

6
23.5
10
6
9.8
12.8
8.2
11.2
3.5
3.5
3
6.4
11.3
17
3
6

SWP0502
-D/C□-120-□
12 ±0.2

6.5
24
11
7

10.8
13.8
9.2
12.2
3.5
3.5
3
6.9
12.3
18
3
6.5

SWP0502
-D/C□-130-□
13 ±0.2

7
24.5
12
8

11.8
14.8
10.2
13.2
3.5
3.5
3
7.4
13.3
19
3
7

3

5

3

(mm)

0.45

选择   功能分类 D 时3

外形尺寸：SWP0502-M ※ 本图为SWP0502-M的释放状态。

选择   功能分类 M 时3选择   功能分类 C 时3

+ 0.2
- 0.1

+ 0.2
- 0.1

+ 0.2
- 0.1

注意事項
 ※3. 在焊接等可能会有异物侵入的环境使用时，请常时保持喷其清洁用供气口的气压供给。

 ※4. 图中所标的箭头     方向表示涨爪的扩径方向。

外形尺寸表：SWP0502-M

对象工件

销高度

销外径　E
销的前端径　F

涨爪宽

爪头厚度

释放时涨爪高度　K
着座内径

着座外径

夹紧行程

型号

对象孔径

板厚

t

释放时

空动作时

释放时

空动作时

最小

最大

夹紧部

扩径部

SWP0502
-M-100-□
10 ±0.2

5.5
17
9.5
5.5
9.3
11.8
7.7
10.2
3
3
5.9
10.3
16
5.5

SWP0502
-M-090-□
9       

3.6
15
8.8
5
8.7
10.8
7.1
9.2
3
2
4
9.3
15.5
3.6

SWP0502
-M-110-□
11 ±0.2

6
19
10
6
9.8
12.8
8.2
11.2
3.5
3
6.4
11.3
17
6

SWP0502
-M-120-□
12 ±0.2

6.5
19.5
11
7

10.8
13.8
9.2
12.2
3.5
3
6.9
12.3
18
6.5

SWP0502
-M-130-□
13 ±0.2

7
20
12
8

11.8
14.8
10.2
13.2
3.5
3
7.4
13.3
19
7

(mm)

0.45

工件孔间间距以及外涨定位夹紧器的安装间距的

累积精度，请保证在下表数值以内。

选择090～130时

90°

90°

SWP0502-D-□-□

SWP0502-C□-□-□

5

工件孔径

080～090
100

110～130

5 所需孔间间距精度

±0.05mm以内

±0.15mm以内

±0.40mm以内

φF

t

K
爪

头
厚

度

0.
4

夹
紧

行
程

涨爪

夹紧部

φE  0
- 0.05

120° 12
0°

涨爪宽

※2
※2 ※4

30 4-φ4.3通孔

(Ｍ4安装螺栓用户自备)

32

φ23.5

涨爪宽

25
20

销
高
度

夹紧部

涨爪 夹
紧

行
程

夹紧部

爪
头

厚
度

定位部

0.
4

K

t

定位部

φE
φF

 0
- 0.05

夹紧部

定位部
着座内径

着座外径

40

※1
喷气清洁用供气口

Rc1/8螺纹

85
±

0.
15.

5
3

10
5

20
10

8 8

3
3

夹紧供气口

Rc1/8螺纹

G
45

°

释放供气口

Rc1/8螺纹

释放供气口

Rc1/8螺纹

2-φ7.5g7

定位销(附带）

- 0.005
- 0.020

(建议置于对角方向的两处)

±
0.
02

15
±

0.
02

15

±
0.
02

15
±

0.
02

15

±0.0215 ±0.0215 ±0.0215 ±0.02154-φ7.5
(定位销安装孔) 4-φ7.5

(定位销安装孔）

18
3

6-φ4.2
接近式自动开关的安装槽

17.9 2.1

30

X型 Y型

30

20
25

涨爪宽

30

六
角

 2
7

12
0°

12
0°

32

4-φ4.3通孔

(Ｍ4安装螺栓 用户自备)

着座外径

夹紧部

R2
R2

60°
30 °

着座内径扩径部

4.
6

11
.7 φ30

φ23.5
φ35g8- 0.009- 0.048

喷气清洁用供气口

Rc1/8螺纹

销
高
度

±
0.
05

±
0.
1

3 40

8510
5

20
10

2-φ7.5g7

定位销(附带)

- 0.005
- 0.020

(建议置于对角方向的两处)

3
3

8 8

夹紧供气口

Rc1/8螺纹

6-φ4.2
接近式自动开关的安装槽

17.9 2.1

3
18

扩径部

夹紧部

扩径部
※3

45

5.
5

着座面
着座面

(任
意
位
相

)

40

3635



外涨定位夹紧器

SWP

FA
托盘快换系统

WVG

高能力气动
旋转式夹紧器
焊接专用型

WHG

高能力气动杠
杆式夹紧器
焊接专用型

WCG

气动速度控制阀

BZW

板式连接安装座

WHZ-MD

公司介绍
销售网点

通用注意事项

焊接设备用相关产品

冲压机专用
换模系统

动作说明 特点 注意事项
夹紧力

扩径力

型号表示

规格
外形尺寸

附件

调整垫片套装model  SWP外涨定位夹紧器

外形尺寸：SWP1002-D/C ※ 本图为SWP1002-D/C的释放状态。 外形尺寸：SWP1002-M ※ 本图为SWP1002-M的释放状态。

夹紧(空动作)时 释放时

12
0°120°

着座内径 销
高
度

定位部

夹紧部
夹紧部

定位部

0.
4

爪
头

厚
度

K

夹紧部

定位部

涨爪

夹
紧

行
程

t

释放供气口

Rc1/8螺纹

G
45

°

φ45g8
喷气清洁用供气口

夹紧供气口

Rc1/8螺纹

Rc1/8螺纹

φ30
- 0.009
- 0.048

涨爪宽

32
50

39

39 4-φ5.4通孔

(M5安装螺栓 用户自备)

25
29

.5

※2
※2

※2

涨爪宽

着座外径

φE
φF

 0
- 0.05

R3

4
6

11
12

24
11

※1

±
0.
05

±
0.
1

58
44

10
2

2-φ9g7

定位销(附带）

- 0.005
- 0.020

(建议置于对角方向的两处)

8 8

3
3

X型 Y型

30°

着座面

选择   功能分类 D 时3 选择   功能分类 C 时3

工件孔间距和夹紧器安装间距累积

精度请保证在±0.4ｍｍ以内。

外形尺寸表：SWP1002-D/C

对象工件

销高度

销外径　E
销的前端径　F

爪头厚度

释放时涨爪高度　K
着座内径

着座外径

着座部　G
夹紧行程

型号

对象孔径

板厚

t

释放时

空动作时

释放时

空动作时

 选择 D  时
 选择 C  时

夹紧部

定位部

涨爪宽

SWP1002
-D/C□-140-□

14 ±0.2

8.5
31
13
7

12.8
15.8
11.2
14.2
4
4
3.5
8.9
14.3
22
3
8.5

SWP1002
-D/C□-150-□

15 ±0.2

33
14
7

13.8
16.8
12.2
15.2
4
4.5
4

10.4
15.3
23
3
10

SWP1002
-D/C□-160-□

16 ±0.2

0.45

33
15
8

14.8
17.8
13.2
16.2
4.5
4.5
4

10.4
16.3
24
3
10

10

SWP1002
-D/C□-180-□

18 ±0.2

33
17
10
16.8
19.8
15.2
18.2
5.5
5.5
4

10.4
18.3
25
4
10

SWP1002
-D/C□-200-□

20 ±0.2

33
19
12
18.8
21.8
17.2
20.2
5.5
5.5
4

10.4
20.3
27
4
10

3

3

(mm)

注意事项

 ※1. 在焊接等可能会有异物侵入的环境使用时，请常时保持喷其清洁用供气口的气压供给。

 ※2. 图中所标的箭头     方向表示涨爪的扩径方向。

  涨紧部不具有浮动功能，因此在使用2台本产品对1个工件进行夹紧时，请将孔间距精度控制

  在±0.4mm以内，并按右图所示配置使用。

  安装间距精度不满足要求时，会导致工件搬入时与夹紧器前端导向部位产生干涉，造成破损。

SWP1002-D-□-□

SWP1002-C□-□-□

最小

最大

4-φ9
(定位销安装孔)

6-φ4.2
接近式自动开关的安装槽

21.9 2.1

19
.5

±
0.
02

19
.5

±
0.
02

19.5±0.0219.5±0.02

3
24

90°

外形尺寸表：SWP1002-M

对象工件

销高度

销外径　E
销的前端径　F

涨爪宽

爪头厚度

释放时涨爪高度　K
着座内径

着座外径

六角 W　(外径 φJ)
夹紧行程

型号

对象孔径

板厚

t

释放时

空动作时

释放时

空动作时

夹紧部

扩径部

SWP1002
-M-140-□
14 ±0.2

8.5
24
13
7

12.8
15.8
11.2
14.2
4
3.5
8.9
14.3
21

33 (φ36)
8.5

SWP1002
-M-150-□
15 ±0.2

25
14
8

13.8
16.8
12.2
15.2
4
4

10.4
15.3
21

33 (φ36)
10

SWP1002
-M-160-□
16 ±0.2

0.45

25
15
9

14.8
17.8
13.2
16.2
4.5
4

10.4
16.3
22

33 (φ36)
10

10

SWP1002
-M-180-□
18 ±0.2

25
17
11
16.8
19.8
15.2
18.2
5.5
4

10.4
18.3
25

35 (φ38)
10

SWP1002
-M-200-□
20 ±0.2

25
19
13
18.8
21.8
17.2
20.2
5.5
4

10.4
20.3
26

35 (φ38)
10

(mm)

注意事项

 ※3. 在焊接等可能会有异物侵入的环境使用时，请常时保持喷其清洁用供气口的气压供给。

 ※4. 图中所标的箭头     方向表示涨爪的扩径方向。

最小

最大

4-φ9
(定位销安装孔)

6-φ4.2
接近式自动开关的安装槽

21.9 2.1

19
.5

±
0.
02

19
.5

±
0.
02

19.5±0.0219.5±0.02

3
24

释放时夹紧(空动作)时

夹紧供气口

Rc1/8螺纹

释放供气口

Rc1/8螺纹

喷气清洁用供气口

Rc1/8螺纹

φE

φF

 0
- 0.05

※4

12
0°

12
0°

39

六
角

 W

φ30

φJ

φ45g8
- 0.009
- 0.048

着座外径

着座内径

涨爪宽

4-φ5.4通孔

(M5安装螺栓用户自备)

2-φ9g7

定位销(附带）

- 0.005
- 0.020

(建议置于对角方向的两处)

39

25
29

.5

32

58
±

0.
05

44

R2

夹紧部

扩径部

4.
6

11
.9

4
6

11
12

24
113

3

8 8

夹紧部

扩径部

夹紧部

扩径部

0.
4

夹
紧

行
程

t

K
爪

头
厚

度

涨爪 60°

※3

(任
意
位
相

)

着座面

50

选择   功能分类 M 时3

销
高
度

±
0.
1

10
2

3837



外涨定位夹紧器

SWP

FA
托盘快换系统

WVG

高能力气动
旋转式夹紧器
焊接专用型

WHG

高能力气动杠
杆式夹紧器
焊接专用型

WCG

气动速度控制阀

BZW

板式连接安装座

WHZ-MD

公司介绍
销售网点

通用注意事项

焊接设备用相关产品

冲压机专用
换模系统

动作说明 特点 注意事项
夹紧力

扩径力

型号表示

规格
外形尺寸

附件

调整垫片套装model  SWP外涨定位夹紧器

外形尺寸：SWP1002-D/C ※ 本图为SWP1002-D/C的释放状态。 外形尺寸：SWP1002-M ※ 本图为SWP1002-M的释放状态。

夹紧(空动作)时 释放时

12
0°120°

着座内径 销
高
度

定位部

夹紧部
夹紧部

定位部

0.
4

爪
头

厚
度

K

夹紧部

定位部

涨爪

夹
紧

行
程

t

释放供气口

Rc1/8螺纹

G
45

°

φ45g8
喷气清洁用供气口

夹紧供气口

Rc1/8螺纹

Rc1/8螺纹

φ30
- 0.009
- 0.048

涨爪宽

32
50

39

39 4-φ5.4通孔

(M5安装螺栓 用户自备)

25
29

.5

※2
※2

※2

涨爪宽

着座外径

φE
φF

 0
- 0.05

R3

4
6

11
12

24
11

※1

±
0.
05

±
0.
1

58
44

10
2

2-φ9g7

定位销(附带）

- 0.005
- 0.020

(建议置于对角方向的两处)

8 8

3
3

X型 Y型

30°

着座面

选择   功能分类 D 时3 选择   功能分类 C 时3

工件孔间距和夹紧器安装间距累积

精度请保证在±0.4ｍｍ以内。

外形尺寸表：SWP1002-D/C

对象工件

销高度

销外径　E
销的前端径　F

爪头厚度

释放时涨爪高度　K
着座内径

着座外径

着座部　G
夹紧行程

型号

对象孔径

板厚

t

释放时

空动作时

释放时

空动作时

 选择 D  时
 选择 C  时

夹紧部

定位部

涨爪宽

SWP1002
-D/C□-140-□

14 ±0.2

8.5
31
13
7

12.8
15.8
11.2
14.2
4
4
3.5
8.9
14.3
22
3
8.5

SWP1002
-D/C□-150-□

15 ±0.2

33
14
7

13.8
16.8
12.2
15.2
4
4.5
4

10.4
15.3
23
3
10

SWP1002
-D/C□-160-□

16 ±0.2

0.45

33
15
8

14.8
17.8
13.2
16.2
4.5
4.5
4

10.4
16.3
24
3
10

10

SWP1002
-D/C□-180-□

18 ±0.2

33
17
10
16.8
19.8
15.2
18.2
5.5
5.5
4

10.4
18.3
25
4
10

SWP1002
-D/C□-200-□

20 ±0.2

33
19
12
18.8
21.8
17.2
20.2
5.5
5.5
4

10.4
20.3
27
4
10

3

3

(mm)

注意事项

 ※1. 在焊接等可能会有异物侵入的环境使用时，请常时保持喷其清洁用供气口的气压供给。

 ※2. 图中所标的箭头     方向表示涨爪的扩径方向。

  涨紧部不具有浮动功能，因此在使用2台本产品对1个工件进行夹紧时，请将孔间距精度控制

  在±0.4mm以内，并按右图所示配置使用。

  安装间距精度不满足要求时，会导致工件搬入时与夹紧器前端导向部位产生干涉，造成破损。

SWP1002-D-□-□

SWP1002-C□-□-□

最小

最大

4-φ9
(定位销安装孔)

6-φ4.2
接近式自动开关的安装槽

21.9 2.1

19
.5

±
0.
02

19
.5

±
0.
02

19.5±0.0219.5±0.02

3
24

90°

外形尺寸表：SWP1002-M

对象工件

销高度

销外径　E
销的前端径　F

涨爪宽

爪头厚度

释放时涨爪高度　K
着座内径

着座外径

六角 W　(外径 φJ)
夹紧行程

型号

对象孔径

板厚

t

释放时

空动作时

释放时

空动作时

夹紧部

扩径部

SWP1002
-M-140-□
14 ±0.2

8.5
24
13
7

12.8
15.8
11.2
14.2
4
3.5
8.9
14.3
21

33 (φ36)
8.5

SWP1002
-M-150-□
15 ±0.2

25
14
8

13.8
16.8
12.2
15.2
4
4

10.4
15.3
21

33 (φ36)
10

SWP1002
-M-160-□
16 ±0.2

0.45

25
15
9

14.8
17.8
13.2
16.2
4.5
4

10.4
16.3
22

33 (φ36)
10

10

SWP1002
-M-180-□
18 ±0.2

25
17
11
16.8
19.8
15.2
18.2
5.5
4

10.4
18.3
25

35 (φ38)
10

SWP1002
-M-200-□
20 ±0.2

25
19
13
18.8
21.8
17.2
20.2
5.5
4

10.4
20.3
26

35 (φ38)
10

(mm)

注意事项

 ※3. 在焊接等可能会有异物侵入的环境使用时，请常时保持喷其清洁用供气口的气压供给。

 ※4. 图中所标的箭头     方向表示涨爪的扩径方向。

最小

最大

4-φ9
(定位销安装孔)

6-φ4.2
接近式自动开关的安装槽

21.9 2.1

19
.5

±
0.
02

19
.5

±
0.
02

19.5±0.0219.5±0.02

3
24

释放时夹紧(空动作)时

夹紧供气口

Rc1/8螺纹

释放供气口

Rc1/8螺纹

喷气清洁用供气口

Rc1/8螺纹

φE

φF

 0
- 0.05

※4

12
0°

12
0°

39

六
角

 W

φ30

φJ

φ45g8
- 0.009
- 0.048

着座外径

着座内径

涨爪宽

4-φ5.4通孔

(M5安装螺栓用户自备)

2-φ9g7

定位销(附带）

- 0.005
- 0.020

(建议置于对角方向的两处)

39

25
29

.5

32

58
±

0.
05

44

R2

夹紧部

扩径部

4.
6

11
.9

4
6

11
12

24
113

3

8 8

夹紧部

扩径部

夹紧部

扩径部

0.
4

夹
紧

行
程

t

K
爪

头
厚

度

涨爪 60°

※3

(任
意
位
相

)

着座面

50

选择   功能分类 M 时3

销
高
度

±
0.
1

10
2

3837



外涨定位夹紧器

SWP

FA
托盘快换系统

WVG

高能力气动
旋转式夹紧器
焊接专用型

WHG

高能力气动杠
杆式夹紧器
焊接专用型

WCG

气动速度控制阀

BZW

板式连接安装座

WHZ-MD

公司介绍
销售网点

通用注意事项

焊接设备用相关产品

冲压机专用
换模系统

动作说明 特点 注意事项
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调整垫片套装外涨定位夹紧器 model  SWP

附件：调整垫片套装

注意事項

 1. 材质：SUS304

型号表示

外形尺寸

SWPZ0502-S

需要调整着座面高度时，请使用高度调整用垫片套装。

2

1 2

 2 ： 是指产品的版本信息。 

设计编号

SWPZ 100 2 -  S

1 主体尺寸

050 ： SWP0502尺寸对应

100 ： SWP1002尺寸对应

SWPZ1002-S

套装内容 厚度 0.5 mm：1片,厚度 1.0 mm：2片

套装内容 厚度 0.5 mm：1片,厚度 1.0 mm：2片

6）夹紧器的安装

 ● 图中所标的箭头      方向表示涨爪的扩径方向。

 功能分类D/C时涨紧部不具有浮动功能，

 因此在使用2台本产品对1个工件进行夹紧时，请在考虑孔间间

 距精度的前提下，按右图所示配置使用。

 （因为无基准定位，所以无法保证精度。）

 安装间距精度不满足要求时，会导致工件搬入时与夹紧器前端导

 向部位产生干涉，是造成精度不良和破损原因。

 需要使用3台以上时，请选用功能分类M型（浮动型）。

 （孔间间距精度需在容许偏心量以内。）

 （因为无基准定位，所以无法保证精度。）

7）气压回路设计，请参考下图。

 ● 夹紧速度过快的场合，容易造成涨爪或内部零部件的破损，

 可以安装带有单向阀的流量调节阀（回气节流）把夹紧动作

 调整在0.5 ～ 1秒(参考值)以内使用。

 使用2台本产品进行定位时，请按照功能分类-D（圆销）先夹紧后，

 功能分类-C（菱形销）后夹紧的动作顺序，进行调整使用。

 回路的设计应满足定位动作结束后，功能分类M型（浮动型）再实

 施夹紧的动作顺序。

8）关于防掉落装置

 ● 用于搬运等用途时，针对万一会出现的工件脱落造成的伤亡和

 事故，请进行防脱落等安全设计。

工件孔间间距以及外涨定位夹紧器的安装间距的

累积精度，请保证在下表数值以内。

工件孔径080：选择φ8时

工件孔间间距以及外涨定位夹紧器的安装间距的

累积精度，请保证在下表数值以内。

工件孔径090～200：选择φ9～20时

工件孔径

080～090
100

110～200

所需孔间间距精度

±0.05mm以内

±0.15mm以内

±0.40mm以内

41

15
15

41

1515
4-C

3

4-R4

(8)

φ45.2
＋ 0.3
 0

φ35.2
＋ 0.3
 0

51

19
.5

19
.5

51

19.519.5

(9.
6)

4-C
3

4-R4.
8

SWP0502-C□-080-□

90°

90°

SWP□-D-□-□

SWP□-C□-□-□

注意事项

1）确认规格

 ● 使用前请确认各产品的规格。
 ● 本产品是通过气压进行夹紧动作,通过气压进行释放动作的

 气压复动式夹紧器。

 设有机械式自锁机构的型号，一旦解除释放用气压供给，

 就会在自锁弹簧力的作用下进入锁紧状态。

2） 关于Ｚ轴向的基准面(着座面)
 ● 本产品设置有着座面，可以用于Ｚ轴方向的定位。

3）关于夹紧力和扩径力

 ● 夹紧力是指，把工件按压在着座面的按压力。扩径力是指涨紧工件

 孔内径的涨紧力。

 在使用前，请务必进行夹紧测试，调整适当的供给气压。

 在夹紧力和涨紧力不够的情况下使用，是导致夹紧不良和精度不良。

4）工件孔周边的壁厚

 ● 如果工件孔周边存在薄壁部位，在进行夹紧动作时工件孔往往会

 变形，导致夹紧力以及位置还原精度达不到规定值。

 使用前应进行夹紧试验，将其供给气压调整至最适合的状态。

5）工件孔尺寸、板厚，应在规格值范围内使用。

着座面

变
形

变形

●  设计方面的注意事项

工件孔径过大时

导致夹紧不良的原因

工件装卸困难，会导致夹紧器破损

等事故

导致夹紧不良的原因

扩径量不足是，导致精度不良和

夹紧不良的原因。

在夹紧力不足的状态下使用时

工件孔径过小时

工件板厚薄的情况

导致夹紧不良的原因工件板厚厚的情况

气源过滤器
推荐5μm

夹紧

释放

喷气清洁用气压

速度控制阀

释放

夹紧
喷气清洁
用气压

速度控制阀

释放

夹紧
喷气清洁
用气压
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调整垫片套装外涨定位夹紧器 model  SWP

附件：调整垫片套装

注意事項

 1. 材质：SUS304

型号表示

外形尺寸

SWPZ0502-S

需要调整着座面高度时，请使用高度调整用垫片套装。

2

1 2

 2 ： 是指产品的版本信息。 

设计编号

SWPZ 100 2 -  S

1 主体尺寸

050 ： SWP0502尺寸对应

100 ： SWP1002尺寸对应

SWPZ1002-S

套装内容 厚度 0.5 mm：1片,厚度 1.0 mm：2片

套装内容 厚度 0.5 mm：1片,厚度 1.0 mm：2片

6）夹紧器的安装

 ● 图中所标的箭头      方向表示涨爪的扩径方向。

 功能分类D/C时涨紧部不具有浮动功能，

 因此在使用2台本产品对1个工件进行夹紧时，请在考虑孔间间

 距精度的前提下，按右图所示配置使用。

 （因为无基准定位，所以无法保证精度。）

 安装间距精度不满足要求时，会导致工件搬入时与夹紧器前端导

 向部位产生干涉，是造成精度不良和破损原因。

 需要使用3台以上时，请选用功能分类M型（浮动型）。

 （孔间间距精度需在容许偏心量以内。）

 （因为无基准定位，所以无法保证精度。）

7）气压回路设计，请参考下图。

 ● 夹紧速度过快的场合，容易造成涨爪或内部零部件的破损，

 可以安装带有单向阀的流量调节阀（回气节流）把夹紧动作

 调整在0.5 ～ 1秒(参考值)以内使用。

 使用2台本产品进行定位时，请按照功能分类-D（圆销）先夹紧后，

 功能分类-C（菱形销）后夹紧的动作顺序，进行调整使用。

 回路的设计应满足定位动作结束后，功能分类M型（浮动型）再实

 施夹紧的动作顺序。

8）关于防掉落装置

 ● 用于搬运等用途时，针对万一会出现的工件脱落造成的伤亡和

 事故，请进行防脱落等安全设计。

工件孔间间距以及外涨定位夹紧器的安装间距的

累积精度，请保证在下表数值以内。

工件孔径080：选择φ8时

工件孔间间距以及外涨定位夹紧器的安装间距的

累积精度，请保证在下表数值以内。

工件孔径090～200：选择φ9～20时

工件孔径

080～090
100

110～200

所需孔间间距精度

±0.05mm以内

±0.15mm以内

±0.40mm以内

41

15
15

41

1515
4-C

3

4-R4

(8)

φ45.2
＋ 0.3
 0

φ35.2
＋ 0.3
 0

51

19
.5

19
.5

51

19.519.5

(9.
6)

4-C
3

4-R4.
8

SWP0502-C□-080-□

90°

90°

SWP□-D-□-□

SWP□-C□-□-□

注意事项

1）确认规格

 ● 使用前请确认各产品的规格。
 ● 本产品是通过气压进行夹紧动作,通过气压进行释放动作的

 气压复动式夹紧器。

 设有机械式自锁机构的型号，一旦解除释放用气压供给，

 就会在自锁弹簧力的作用下进入锁紧状态。

2） 关于Ｚ轴向的基准面(着座面)
 ● 本产品设置有着座面，可以用于Ｚ轴方向的定位。

3）关于夹紧力和扩径力

 ● 夹紧力是指，把工件按压在着座面的按压力。扩径力是指涨紧工件

 孔内径的涨紧力。

 在使用前，请务必进行夹紧测试，调整适当的供给气压。

 在夹紧力和涨紧力不够的情况下使用，是导致夹紧不良和精度不良。

4）工件孔周边的壁厚

 ● 如果工件孔周边存在薄壁部位，在进行夹紧动作时工件孔往往会

 变形，导致夹紧力以及位置还原精度达不到规定值。

 使用前应进行夹紧试验，将其供给气压调整至最适合的状态。

5）工件孔尺寸、板厚，应在规格值范围内使用。

着座面

变
形

变形

●  设计方面的注意事项

工件孔径过大时

导致夹紧不良的原因

工件装卸困难，会导致夹紧器破损

等事故

导致夹紧不良的原因

扩径量不足是，导致精度不良和

夹紧不良的原因。

在夹紧力不足的状态下使用时

工件孔径过小时

工件板厚薄的情况

导致夹紧不良的原因工件板厚厚的情况

气源过滤器
推荐5μm

夹紧

释放

喷气清洁用气压

速度控制阀

释放

夹紧
喷气清洁
用气压

速度控制阀

释放

夹紧
喷气清洁
用气压
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附件

调整垫片套装外涨定位夹紧器　注意事项 model  SWP

1） 请确认使用流体

 ● 动作流体必须使用经由过滤器处理过的“干燥空气”。
 另外，为了除去空气中的水分，请设置后置冷却器和空气干燥器。

 ● 不要通过油雾器等供油。
 若通过注油器供油会导致初期润滑油消失，润滑能力下降，在低压低速

 条件下动作不稳定的状况。

2） 配管前的处置

 ● 配管，管接头，夹具的空气通路孔等部位必须彻底清洗干净后方可

   使用。

   如果回路中残留切削屑等异物，会导致漏气，动作不良等故障。

 ● 本产品不具备防止异物，杂物侵入空气回路内的功能。

3） 密封胶带的缠绕方法

 ● 缠绕时请在螺纹的顶端留出1 ～ 2圈丝口。
 ● 残留在回路内的密封胶带断头会导致漏气或动作不正常等故障。
 ● 保持配管施工作业环境的清洁，并按正确方法施工，避免异物混入

   装置内部。

4） 本体安装

 ● 安装本体时应使用４根内六角螺栓(强度等级12.9 或者 A2-70)，
 并按下表规定的紧固力矩。紧固力矩过大会导致基座

 塌陷和螺栓热粘等故障。

5） 关于供给口的位置

 ● 本产品的法兰面上刻印有各供给口的名称。请注意配管的安装方向。 

  LOCK ：夹紧供气口

  RELEASE ：释放供气口

  BLOW ：喷气清洁用供气口

6） 喷气清洁回路推荐使用外径φ6（内径φ4）以上的尺寸。

7） 关于着座面高度的调整

 需要调整着座面高度时，请使用高度调整用垫片套装（另行购买）。

●  安装施工方面的注意事项

1） 请指派具备丰富知识和专业经验的员工操作使用。
 ● 请指派具备丰富知识和经验的员工操作使用液压/气动装置的机械

   设备和装置，并对其进行维护保养。

2） 在安全措施尚未落实的情况下，严禁操作，拆卸机械设备。
 ① 对机械设备和装置进行检查，维护前，必须认真确认是否已对被驱

   动物体采取了防止坠落措施和防止误动作等措施。
 ② 拆卸机械设备时，应确认是否已落实了上述安全措施，同时应切断

   压力源和电源，确定油压•气压回路的压力为零后方可进行拆卸作业。
 ③ 严禁对刚停止运行的设备进行拆卸作业，必须等到设备完全降温后

   再进行拆卸作业。

 ④ 重新启动机械装置前应认真确认螺栓和各连接部位有无异常。

3） 夹紧器动作过程中，请勿用手触碰。可能会导致手指夹伤等事故。

 ● 设有机械式自锁机构的型号，供给气压被切断时，夹紧器会进入

 锁紧状态，请注意手指被夹伤。 

4） 针对万一会出现的工件脱落危险，请确保工件搬运时周围无人。

5） 请不要私自对夹紧器进行改造或拆解。

● 夹紧器内置有强力弹簧，私自拆解十分危险。

●  操作方面的注意事项

1） 拆卸设备时必须切断压力源

 ● 拆卸装置时，必须认真确认是否已对被驱动物体采取了防止坠

   落措施和防止误动作等措施，同时应切断压力源和电源，确认

   气压回路的压力为零后方可进行拆卸作业。

 ● 重新启动机械设备前应认真确认螺栓等连接部位有无异常现象。

2） 请定期对涨爪和着座面进行清洁。

 ● 在粘附着污渍或焊渣的情况下使用，是导致动作不良，精度不良，

 漏气等故障。

 ● 外部进行了清洁还是动作不良时，可能是由于内部侵入了杂物，

 或者内部零部件损坏造成的。

 这种情况需要大修。请与本公司联系，参照涨爪的更换要领，

 进行维修。涨爪的更换要领，请另行咨询。

 （本公司之外擅自进行的大修的，即使在保修期内，也不属于保修

 范围）

3） 请定期检查配管•螺母有无松动现象，并应及时加固。

4） 涨爪的磨损，可能会导致夹紧动作不良，位置再现精度低下的情况。

 ● 根据使用的气压和工件的材质、孔的形状等不同，涨爪更换的时期也

 不同。当涨爪的定位部分出现了磨耗和变形的情况时，就需要更换涨

 爪了。

 请与本公司联系，参照涨爪的更换要领，进行更换。关于涨爪的更换

 要领，请垂询我公司。

 为了减少涨爪的磨耗延长使用寿命，请定期对涨爪的定位部分涂抹

 润滑油或甘油。

5） 请检查确认装置有无异音，动作是否正常，顺畅。

● 特别是长期闲置后重新启用时，更应对动作状况进行检查确认。

6） 请将本产品放置在阴凉干燥处进行保管。

7） 本产品的分解大修作业请委托本公司。

 夹紧器内置有强力弹簧，私自拆解十分危险。

●  保养•检查

9） 关于传感器的使用

 ● 本产品内置有磁环，可以通过传感器检测出松开夹紧动作。

 内置磁环的位置，请参考下列表格。

 ● 接近式自动开关，请根据实际使用环境进行选定。

 ● 在交流强磁环境下请使用耐强磁自动开关。

  推荐自动开关型号：D-P3DWA(SMC制)  
 ● 根据安装的位置和朝向的不同，自动开关/高精度传感器可能会从

  夹紧器本体突出一部分。

 ● 气缸周围有磁性体（铁板等）密接时，会导致自动开关动作

 不稳定的现象发生。

 ● 本产品传感器检测部（磁环）是与活塞动作连动的，不直接检测

 涨爪的动作的构造。

10）在焊接等可能会有异物侵入的环境使用时，请常时保持喷其清洁用

 供气口的气压供给。

 ● 在焊渣飞溅的环境下，为了防止焊渣侵入，推荐使用喷气清洁功能。

 
11）关于释放动作

● 在横向安装姿势下使用时，推荐在外部设置预夹紧机构。

12）装卸工件时，请确保所有的夹紧器都处于完全释放状态下实施。

 ● 在夹紧状态以及松开动作途中，进行工件装卸，会导致夹紧器破损

 或工件掉落。

空动作时

16.7
15.4
12.6
10.9
10.4
9.9
11.5
10
10
10
10

L
(mm)

释放时

24.7
24.7
24.7
24.7
24.7
24.7
27.8
27.8
27.8
27.8
27.8

SWP0502-□-080
SWP0502-□-090
SWP0502-□-100
SWP0502-□-110
SWP0502-□-120
SWP0502-□-130
SWP1002-□-140
SWP1002-□-150
SWP1002-□-160
SWP1002-□-180
SWP1002-□-200

型号

L

磁环

●  设计方面的注意事项

注意事项

・ 质量保证※ 通用注意事项请参照第83页。

型号

SWP0502

SWP1002

强度等级

12.9
A2-70
12.9
A2-70

安装螺栓名称

M4×0.7

M5×0.8

紧固力矩(N･m)
3.2
2.5
6.3
5.0
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外涨定位夹紧器

SWP

FA
托盘快换系统

WVG

高能力气动
旋转式夹紧器
焊接专用型

WHG

高能力气动杠
杆式夹紧器
焊接专用型

WCG

气动速度控制阀

BZW

板式连接安装座

WHZ-MD

公司介绍
销售网点

通用注意事项

焊接设备用相关产品

冲压机专用
换模系统

动作说明 特点 注意事项
夹紧力

扩径力

型号表示

规格
外形尺寸

附件

调整垫片套装外涨定位夹紧器　注意事项 model  SWP

1） 请确认使用流体

 ● 动作流体必须使用经由过滤器处理过的“干燥空气”。
 另外，为了除去空气中的水分，请设置后置冷却器和空气干燥器。

 ● 不要通过油雾器等供油。
 若通过注油器供油会导致初期润滑油消失，润滑能力下降，在低压低速

 条件下动作不稳定的状况。

2） 配管前的处置

 ● 配管，管接头，夹具的空气通路孔等部位必须彻底清洗干净后方可

   使用。

   如果回路中残留切削屑等异物，会导致漏气，动作不良等故障。

 ● 本产品不具备防止异物，杂物侵入空气回路内的功能。

3） 密封胶带的缠绕方法

 ● 缠绕时请在螺纹的顶端留出1 ～ 2圈丝口。
 ● 残留在回路内的密封胶带断头会导致漏气或动作不正常等故障。
 ● 保持配管施工作业环境的清洁，并按正确方法施工，避免异物混入

   装置内部。

4） 本体安装

 ● 安装本体时应使用４根内六角螺栓(强度等级12.9 或者 A2-70)，
 并按下表规定的紧固力矩。紧固力矩过大会导致基座

 塌陷和螺栓热粘等故障。

5） 关于供给口的位置

 ● 本产品的法兰面上刻印有各供给口的名称。请注意配管的安装方向。 

  LOCK ：夹紧供气口

  RELEASE ：释放供气口

  BLOW ：喷气清洁用供气口

6） 喷气清洁回路推荐使用外径φ6（内径φ4）以上的尺寸。

7） 关于着座面高度的调整

 需要调整着座面高度时，请使用高度调整用垫片套装（另行购买）。

●  安装施工方面的注意事项

1） 请指派具备丰富知识和专业经验的员工操作使用。
 ● 请指派具备丰富知识和经验的员工操作使用液压/气动装置的机械

   设备和装置，并对其进行维护保养。

2） 在安全措施尚未落实的情况下，严禁操作，拆卸机械设备。
 ① 对机械设备和装置进行检查，维护前，必须认真确认是否已对被驱

   动物体采取了防止坠落措施和防止误动作等措施。
 ② 拆卸机械设备时，应确认是否已落实了上述安全措施，同时应切断

   压力源和电源，确定油压•气压回路的压力为零后方可进行拆卸作业。
 ③ 严禁对刚停止运行的设备进行拆卸作业，必须等到设备完全降温后

   再进行拆卸作业。

 ④ 重新启动机械装置前应认真确认螺栓和各连接部位有无异常。

3） 夹紧器动作过程中，请勿用手触碰。可能会导致手指夹伤等事故。

 ● 设有机械式自锁机构的型号，供给气压被切断时，夹紧器会进入

 锁紧状态，请注意手指被夹伤。 

4） 针对万一会出现的工件脱落危险，请确保工件搬运时周围无人。

5） 请不要私自对夹紧器进行改造或拆解。

● 夹紧器内置有强力弹簧，私自拆解十分危险。

●  操作方面的注意事项

1） 拆卸设备时必须切断压力源

 ● 拆卸装置时，必须认真确认是否已对被驱动物体采取了防止坠

   落措施和防止误动作等措施，同时应切断压力源和电源，确认

   气压回路的压力为零后方可进行拆卸作业。

 ● 重新启动机械设备前应认真确认螺栓等连接部位有无异常现象。

2） 请定期对涨爪和着座面进行清洁。

 ● 在粘附着污渍或焊渣的情况下使用，是导致动作不良，精度不良，

 漏气等故障。

 ● 外部进行了清洁还是动作不良时，可能是由于内部侵入了杂物，

 或者内部零部件损坏造成的。

 这种情况需要大修。请与本公司联系，参照涨爪的更换要领，

 进行维修。涨爪的更换要领，请另行咨询。

 （本公司之外擅自进行的大修的，即使在保修期内，也不属于保修

 范围）

3） 请定期检查配管•螺母有无松动现象，并应及时加固。

4） 涨爪的磨损，可能会导致夹紧动作不良，位置再现精度低下的情况。

 ● 根据使用的气压和工件的材质、孔的形状等不同，涨爪更换的时期也

 不同。当涨爪的定位部分出现了磨耗和变形的情况时，就需要更换涨

 爪了。

 请与本公司联系，参照涨爪的更换要领，进行更换。关于涨爪的更换

 要领，请垂询我公司。

 为了减少涨爪的磨耗延长使用寿命，请定期对涨爪的定位部分涂抹

 润滑油或甘油。

5） 请检查确认装置有无异音，动作是否正常，顺畅。

● 特别是长期闲置后重新启用时，更应对动作状况进行检查确认。

6） 请将本产品放置在阴凉干燥处进行保管。

7） 本产品的分解大修作业请委托本公司。

 夹紧器内置有强力弹簧，私自拆解十分危险。

●  保养•检查

9） 关于传感器的使用

 ● 本产品内置有磁环，可以通过传感器检测出松开夹紧动作。

 内置磁环的位置，请参考下列表格。

 ● 接近式自动开关，请根据实际使用环境进行选定。

 ● 在交流强磁环境下请使用耐强磁自动开关。

  推荐自动开关型号：D-P3DWA(SMC制)  
 ● 根据安装的位置和朝向的不同，自动开关/高精度传感器可能会从

  夹紧器本体突出一部分。

 ● 气缸周围有磁性体（铁板等）密接时，会导致自动开关动作

 不稳定的现象发生。

 ● 本产品传感器检测部（磁环）是与活塞动作连动的，不直接检测

 涨爪的动作的构造。

10）在焊接等可能会有异物侵入的环境使用时，请常时保持喷其清洁用

 供气口的气压供给。

 ● 在焊渣飞溅的环境下，为了防止焊渣侵入，推荐使用喷气清洁功能。

 
11）关于释放动作

● 在横向安装姿势下使用时，推荐在外部设置预夹紧机构。

12）装卸工件时，请确保所有的夹紧器都处于完全释放状态下实施。

 ● 在夹紧状态以及松开动作途中，进行工件装卸，会导致夹紧器破损

 或工件掉落。

空动作时

16.7
15.4
12.6
10.9
10.4
9.9
11.5
10
10
10
10

L
(mm)

释放时

24.7
24.7
24.7
24.7
24.7
24.7
27.8
27.8
27.8
27.8
27.8

SWP0502-□-080
SWP0502-□-090
SWP0502-□-100
SWP0502-□-110
SWP0502-□-120
SWP0502-□-130
SWP1002-□-140
SWP1002-□-150
SWP1002-□-160
SWP1002-□-180
SWP1002-□-200

型号

L

磁环

●  设计方面的注意事项

注意事项

・ 质量保证※ 通用注意事项请参照第83页。

型号

SWP0502

SWP1002

强度等级

12.9
A2-70
12.9
A2-70

安装螺栓名称

M4×0.7

M5×0.8

紧固力矩(N･m)
3.2
2.5
6.3
5.0
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板式连接安装座

WHZ-MD

通用注意事项

气动速度控制阀

BZW

高能力气动杠
杆式夹紧器
焊接专用型

WCG

高能力气动
旋转式夹紧器
焊接专用型

WHG

外涨定位夹紧器

SWP

FA
托盘快换系统

WVG

公司介绍
销售网点

焊接设备用相关产品

冲压机专用
换模系统

通用注意事项 保养、检查 质量保证操作方面的注意事项

1）拆卸设备时必须切断压力源

 ● 拆卸装置时，必须认真确认是否已对被驱动物体采取了防止坠

 落措施和防止误动作等措施，同时应切断压力源和电源，确认

 油压•气压回路的压力为零后方可进行拆卸作业。

 ● 重新启动机械设备前应认真确认螺栓等连接部位有无异常现象。

2）请定期对活塞杆周围进行清扫。

 ● 在表面附有污物的状态下使用会损伤密封材料，导致动作不正常，

 漏油等故障。

3）请定期检查配管•安装螺栓•螺母•固定环•夹紧器有无松动现象，

 并应及时加固。

4）请检查确认装置有无异音，动作是否正常，顺畅。

 ● 特别是长期闲置后重新启用时，更应对动作状况进行检查确认。

5) 请将本产品放置在阴凉干燥处进行保管。

6) 本产品的解体大修作业请委托本公司。

●  保养・检查

通用注意事项

1) 请指派具备丰富知识和专业经验的员工操作使用液压装置。

 ● 请指派具备丰富知识和经验的员工操作使用液压／气动装置的

 机械设备和装置，并对其进行维护保养。

2) 在安全措施尚未落实的情况下，严禁操作，拆卸机械设备。

 ① 对机械设备和装置进行检查，维护前，必须认真确认是否已对

 被驱动物体采取了防止坠落措施和防止误动作等措施。

 ② 拆卸机器设备时，应确认是否已落实了上述安全措施，同时应

 切断压力源和电源，确定油压•气压回路的压力为零后方可进行

 拆卸作业。

 ③ 严禁对刚停止运转的设备进行拆卸作业，必须等到设备完全降温

 后再进行拆卸作业。

 ④ 重新启动机械装置前应认真确认螺栓等连接部位有无异常。　

3) 为防止造成人身伤害，严禁接触动作中的夹紧器。否则会导致手指夹

 伤或其他人身伤害。　

4) 请勿擅自对本产品进行解体或改造。

 ● 若擅自对本产品进行解体或改造，即使在质保期内发生问题厂

 方也概不负责。

●  操作方面的注意事项

1) 保修期

 ● 产品的保修期是从本厂发货后1年半，或者开始使用后1年内

   的较短一方为准。

2) 保修范围

 ● 保修期间因本公司的责任发生的故障或不良现象，均由本公司

   负责进行故障部分的更换或修理。

 但是下记事项，因使用方管理不善而出现故障时，不属保修范

   围之内。

 ① 没有按规定条款进行定期检查及维护时。

 ② 因操作人员的判断失误，使用不当造成的故障。

 ③ 因用户不适当使用和操作而造成故障时。

 (包括第三方的不当行为造成的损坏等。)

 ④ 非本公司产品质量方面的原因造成的故障。

 ⑤ 自行进行改造，修理，或未经本公司同意擅自进行改造，修理

   而造成的故障。

 ⑥ 其他非本公司的责任造成的故障，例如自然灾害等引起的故障。

 ⑦ 因磨损，老化发生的备件费用或更换费用。

 (橡胶，塑料，密封材料以及部分电器部件等)

 另外，因本公司产品故障造成的间接损失不在质保范围之内。

●  质量保证
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板式连接安装座

WHZ-MD

通用注意事项

气动速度控制阀

BZW

高能力气动杠
杆式夹紧器
焊接专用型

WCG

高能力气动
旋转式夹紧器
焊接专用型

WHG

外涨定位夹紧器

SWP

FA
托盘快换系统

WVG

公司介绍
销售网点

焊接设备用相关产品

冲压机专用
换模系统

通用注意事项 保养、检查 质量保证操作方面的注意事项

1）拆卸设备时必须切断压力源

 ● 拆卸装置时，必须认真确认是否已对被驱动物体采取了防止坠

 落措施和防止误动作等措施，同时应切断压力源和电源，确认

 油压•气压回路的压力为零后方可进行拆卸作业。

 ● 重新启动机械设备前应认真确认螺栓等连接部位有无异常现象。

2）请定期对活塞杆周围进行清扫。

 ● 在表面附有污物的状态下使用会损伤密封材料，导致动作不正常，

 漏油等故障。

3）请定期检查配管•安装螺栓•螺母•固定环•夹紧器有无松动现象，

 并应及时加固。

4）请检查确认装置有无异音，动作是否正常，顺畅。

 ● 特别是长期闲置后重新启用时，更应对动作状况进行检查确认。

5) 请将本产品放置在阴凉干燥处进行保管。

6) 本产品的解体大修作业请委托本公司。

●  保养・检查

通用注意事项

1) 请指派具备丰富知识和专业经验的员工操作使用液压装置。

 ● 请指派具备丰富知识和经验的员工操作使用液压／气动装置的

 机械设备和装置，并对其进行维护保养。

2) 在安全措施尚未落实的情况下，严禁操作，拆卸机械设备。

 ① 对机械设备和装置进行检查，维护前，必须认真确认是否已对

 被驱动物体采取了防止坠落措施和防止误动作等措施。

 ② 拆卸机器设备时，应确认是否已落实了上述安全措施，同时应

 切断压力源和电源，确定油压•气压回路的压力为零后方可进行

 拆卸作业。

 ③ 严禁对刚停止运转的设备进行拆卸作业，必须等到设备完全降温

 后再进行拆卸作业。

 ④ 重新启动机械装置前应认真确认螺栓等连接部位有无异常。　

3) 为防止造成人身伤害，严禁接触动作中的夹紧器。否则会导致手指夹

 伤或其他人身伤害。　

4) 请勿擅自对本产品进行解体或改造。

 ● 若擅自对本产品进行解体或改造，即使在质保期内发生问题厂

 方也概不负责。

●  操作方面的注意事项

1) 保修期

 ● 产品的保修期是从本厂发货后1年半，或者开始使用后1年内

   的较短一方为准。

2) 保修范围

 ● 保修期间因本公司的责任发生的故障或不良现象，均由本公司

   负责进行故障部分的更换或修理。

 但是下记事项，因使用方管理不善而出现故障时，不属保修范

   围之内。

 ① 没有按规定条款进行定期检查及维护时。

 ② 因操作人员的判断失误，使用不当造成的故障。

 ③ 因用户不适当使用和操作而造成故障时。

 (包括第三方的不当行为造成的损坏等。)

 ④ 非本公司产品质量方面的原因造成的故障。

 ⑤ 自行进行改造，修理，或未经本公司同意擅自进行改造，修理

   而造成的故障。

 ⑥ 其他非本公司的责任造成的故障，例如自然灾害等引起的故障。

 ⑦ 因磨损，老化发生的备件费用或更换费用。

 (橡胶，塑料，密封材料以及部分电器部件等)

 另外，因本公司产品故障造成的间接损失不在质保范围之内。

●  质量保证
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冲压机专用
换模系统

公司介绍
销售网点

焊接设备用相关产品

通用注意事项

板式连接安装座

WHZ-MD

气动速度控制阀

BZW

高能力气动杠
杆式夹紧器
焊接专用型

WCG

高能力气动
旋转式夹紧器
焊接专用型

WHG

外涨定位夹紧器

SWP

FA
托盘快换系统

WVG

Quick Mold Change Systems

■注塑机模具快换系统

Quick Die Change Systems

■冲压机专用换模系统

经营商品

Kosmek Diecast Clamping Systems
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■FA・产业机器人关联产品

Kosmek Washing Products

■清洗设备用相关产品
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焊接设备用  相关产品
用于焊接线上的工序改善

KOSMEK Welding Product

Model   WCG

高能力气动夹紧器

焊接专用型

Model   WHG
Model   SWP
外涨定位夹紧器

Model   WVG
FA托盘快换系统

自动接头




