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防上浮机构
LOCK-TIGHT

液压机构

液 压

LOCK-TIGHT

■尺寸表

型号 A B C D E F G H I J K L M N O P Q R

LTH3P-150S 558 507-807 210 156 75 132 74 0-300 18 89 163 100 100 190 97 17.5 18 14

■规格

型号
钳口
宽度

钳口
高度

钳口
张开度

标准导位块
宽度

夹紧力

kN 重量kg
LTH3P LTH3P-G(并排配置规格)

订单号 型号 订单号 型号

LTH3P-150S 156 57 300 18 40 41 67819 LTH3P-150S 68833 LTH3P-150SG

■夹紧方法

①采用液压的夹紧方法

・在切换轴环与套筒的凹凸部分离的状态下，顺时针旋转手柄。
・钳口接触工件后，在10kN左右的夹紧力作用下内部离合器结合。
・离合器结合后，仅手柄和套筒旋转，进行液压夹紧操作。

・夹紧力和手柄操作(离合器动作后)

・采用液压的夹紧行程约为1.8mm。

②采用螺杆的夹紧方法

・ 将切换轴环滑向套筒侧，在切换轴环与套筒的凹凸部啮合的状态下，顺时针旋转手柄。
　(在凹凸部啮合的状态下离合器切断。)
・采用螺杆的夹紧力最大为10kN左右。

③同时采用螺杆和液压进行夹紧

・ 夹紧易发生变形的工件以及要夹紧的表面有黑皮等凹凸的工件时，在采用螺杆进行夹紧后，再
采用液压进行夹紧。

・在按②采用螺杆进行夹紧操作后，按①采用液压进行夹紧。
・夹紧力为(螺杆夹紧力)+(液压夹紧力)。
・对于可能会产生较大变形的工件，在夹紧后请确认有无完全固定。

    3条标记线

手柄操作(旋转) 1 2 3 4
夹紧力(kN) 12 20 30 40

符合RoHS

LOCK-TIGHT HYDRAULIC MACHINE VISES MK Ⅲ PAT. No.E-475

LOCK-TIGHT 液压平口钳MKⅢ
附 件  专用安装螺栓套装 适用T型槽宽18mm･･･2组

标准导位块(2个1组)适用槽宽18mm･･･1组
手柄･･･1根

●与同等产品LTH3P-150相比，全长短125mm、重量轻

7kg。另外，液压与手动的切换采用啮合式防误动作机构。
●可锻铸铁制，夹紧时极少发生弯曲、损坏。
●滑动部采取火焰淬火（HRC45），耐磨损性优异。
●液压泵（正在申请专利）通过了300,000次以上的动作测试，
故障少、可实现强力夹紧。

●通过调整开始开闭的位置，可获得3个位置的最佳钳口张

开度。
●精度优于原JIS 0级。
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ＥＲＯＮ密封件

Ａ

2.活动钳身
Ｍ１０×２０･･･４个

7.分段块

17.推杆

18.阴螺丝
  定位销

ＬＴＧＢ１８－１８･･･２个

Ｍ６×１０･･･２个

3.阴螺丝

19.手柄连接杆

Ｍ６×１５
21.限位器

半球状止推件
Ｍ５×１０…４个
6.夹紧板･･･Ｒ、k各1

8.轴环
Ｍ６×１５･･･２个

4.钳口･･･２个

1.底座

20.手柄

Ｍ５×５(凹端)

ＧＮＭ１０
13-1.带肩螺栓

12.液压用螺杆

13.套筒

Ｍ５×１５(日产螺钉)･･･５个

5.螺杆
弹簧

键

9.缸体

10.活塞

16.切换轴环 11.柱塞销

62.离合器用平垫圈

带内螺纹平行定位销ＭＳＴＨ５－１０

Ｍ８×８(圆柱端）

Ｍ８×８(圆柱端)
Ｍ８×８(圆柱端)

Ｍ８×８（圆柱端）
压力弹簧球定位塞ＰＢＰ－０４Ｓ

Ｍ５×５（凹端）
钢球φ４

支承环Ｐ１０Ａ
Ｏ型环Ｐ１０Ａ－１Ｂ

Ｏ型环Ｐ２４
支承环Ｐ２４

活塞用盘簧･･･４个

15.液压用阴螺丝
14.离合器

弹簧（小）
弹簧（大）

卡环（１５轴用）

Ｍ８×８（圆柱端）
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■液压机构零件

■订购并排配置品(无论配置多少台，A、B的误差均可调整在0.01以内)
请订购并排配置规格品（末尾符号G）。
订购时，请注明使用机床的槽宽。
并排配置规格品仅初次购入时可进行制作。 A

B

■液压单元 
适用机型 订单号 型号

LTH3P-150S 69390 LTH3P150S-ASSY

P.199

平口钳安装螺栓

P.202

工件限位器

P.203

标准钳口JA

P.203

台阶型钳口SJ

P.204

手柄

■参见页

■精度标准(静态精度)

编号 检查项目（每100mm）标准 原JIS标准（0级） NABEYA标准值

1 底座底面与钳口滑动面的平行度 0.015 0.010

2 钳口与钳口滑动面的垂直度（应小于直角） 0.030 0.015

3 底座底面的T型槽导向片与钳口夹紧面的垂直度 0.015 0.015

4 底座底面的T型槽导向片与钳口夹紧面的平行度 0.015 0.015

　(夹紧精度)

5 夹紧后试块顶面与底座底面的平行度 0.020 0.015

6 夹紧后试块顶面的上浮 0.030 0.015

P.201

导位块

P162-171_マシンバイス.indd   171 2014-3-13   11:56:08


