
1) 本機のご使用にあたりましては、このマニュアル

をご一読下さるようお願い致します。

このマニュアルは、ご一読の後も必要な場合

には、いつでも利用できるよう手近な所に保管

願います。
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とま  じ  あ  とE二

このたびは、 4プ ダコマ"油圧増カマシンバイスをお買上げいただきまして.厚 くお礼

中し上げます。

“ツダコマ"製 品は、長年にわたる研究と製造技術のもとに、ご使用されますかたがた

のご意見を充分に取り入れ、製造いたしておりますので、御社の生産性向上に必ずお役に

立つことと存じます。

本機の機能を確実に発揮させるため、ご使用になる前に本書の動作や操作説明を熱読い

ただき、長く高精度を維持されますようお願い申し上げます。

'各 部の名称

吊リフンク

口

ワーク

移動側ロ

スライドプロンク

ハンドルケース

目 ジープ

フ ク

図 1.各 部の名称
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Sl。 開相、運搬 と工作機械への取付け

1-1.開 梱時に次のことを実施下さい。 (図 1)

1)マ シンバイス合格証で付属品を確認下さい。

2)防 錆油は軽油を不ll用 して拭 き取 り下さい。シンナーは塗装を剥離しますから

使用 しないて下 さい。

3)ワ ーク取付け基準面に注油後、ポジシ ョンピンを抜き取 り、スライ ドプロックを

手で前後に移動 させたとき、無理な く動くことを確認下さい。

4)フ レーム側面穴とす ットプロック穴 とが一致した位置でポジシ ョンピンを挿入 し

て下さい。

穴を一致 させ るための微調整はハン ドルを回転 して行 つて下さい。

5)運 搬は吊 リフックにアイヤロープ等を掛けiバ ランスを保ちなが ら慎重に行なっ

て下さい。

(重 量は約 250kgで す )

と-2.工 作機械への取付けと注意 (図 2)

1)マ ンンバイス底面および工作機械テープル上面とT構画を清掃 (キ ズ、カエ ジなど

は油砥石などで除去)確認下さい。

2)マ シンパイス底面のガイ ドブロックを工作機械の T溝 に一致させ、T溝の片側に

よせてセッ ト下 さい。そしてクランピングブロック、ボル トで仮締めします。

3)固 定側 口金画をダイヤルインジケータで濃ll定 し取付け精度を確認、調整 して

クラン ピングブ ロック、ボル トでしっか りと固定 します。 (3～ 5ヵ 所 )

図 2,工作機械への取付け
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§2.油圧増カバイスの操作

2-1.操 作手順

1) ハン ドルの取付け (図 3)

ハン ドルは必ず付属のハン ドルを使用下さい。

ハン ドルは上方向または横方向から取付けることができます。

ハン ドルを上方向から取付ける場合はハン ド″ジ ョイン トに、横方向か ら取付

ける場合は 目盛線ス リープにtハ ン ドルの根元までしっか りと入れて下さい。

ヨ ン

ン

ツ ス ク

ハ ン ル

スリープ

園 3.ハ ン ドルの取付 け

2) スライ ドプロックの前進 (図 黙)

ハン ドルを右方向に回転させる と、スライ ドプロックが前進しワー クを軽 く締

付けます。

口金がワークに当たってか ら、ハン ドルは更 に 1/4～ 1/2回 転 します。

3) 油腫締付け (図 4)

ワークが軽 く締付けられた後、ハン ドル回転 が少し重 くな ります。

そのままハン ドルの回転を続けるか、時にはハン ドルを締付け方向に軽 くたたく

と、パイススタ リュウに内蔵 されているクランチが外れ、油正機構が働き出します。

続いて、ハン ドル を回転 させると、油圧機構 により目盛線 ス リープが回転前進し、

油圧増力されます G

目盛線ス リープはハン ドル 1回転につ き 3 mm前進します。

ワータに当たるまでスライトアロックおこ前進 ワークを軽く鮪付けた霰【クラッチ〕毒切れて
油正機構が働く

図 4.油 圧増カバ イスの操作
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2-2.締 付力の 目安 (図 5)

目盛線ス リープの外周に 4本の締付カ ロ盛線があ ります 8

締付力は 1目 盛につ き約 2,000聴 です。

ただし、この締付力はワークが剛体でない と得られません。

目盛線スジープセットスクリュウを緩めると目盛線 スリープをず らせますので .

クラッチの外れるとき目盛合せ面 と基準 目盛線カミ合 うようにセ ントしておきます と、

締付力の目安がわか ります。

締付力はハン ドルを上方向か ら取付けてもょ横方向から取付けてもほ とんど変わ り

ません。

基準

スサープ

ヴープ

締付力の目安

基準 目盛線

(1本 目)

クラッチ外れ

2本 目 約 2,0 0 0kg

3本 目 約 4.0,00k=

4本 目 約 6,000k=

セットスク

'ュ
ウ

図 5.締付カ ロ盛線

2-3.最 大締付カ

最大締付力はお よそ 7.0 0 0ksです。

クランチが外れた後、ハン ドルをお よそ 4回転半したとき最大締付力 とな りますが、

これは 6,000蛇 の 目盛線か らお よそ半回転 した位置です。

しかし、通常は 目盛線内でご使用下さい。
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§3.使用上の注意事項

3-1.ハ ン ドルは必ず付属のハン ドルを使用下さい。 (図 6)
ハン ドルを横取付けでのみ使用する場合は、ハン ドルジ ョ

イン ト セ ットスク リュウを緩めて、ハン ドルジ ョイン トを

取外す と、バイスの上方での作業性が良くなります。 (図 3)

この とき、取外 したハン ドルジ ョイン トを*弁 失しない よう

にして下さい。

図 6.付属ハン ドル寸法

3-2。 通常は 6.000とこの目盛線以内で使用 して下さい。

締付 トルクを大きくし過ぎます と油圧増方装置の内部が損傷 しますので注意 して

下さい。

ハン ドルを回転して、 日盛線ス リープ部分のシャフ トが前進し(油 圧締付け)、

内部で前進端に軽 く当つて、回転が重 くなった ときが限度です。

それ以上、ハン ドルを絶対に回転 しないで下さい。

無理に回転 させると、内部でネジが くいつき、故障の原因 と

な ります。

3-3.ク ラッチが外れたとき (油 圧締付けに移ったとき)、 口金が

ワークにしっか りと当たっているか確認して下さい。 (園 7)

打キズ、切粉、サど等でスライ ドブコンクの動きが重 くな り、

日金がワークに当たる前にクラッチが外れると、フータに

クランチ割れ

クラッチが外れたとき、口金と
締 付 力 は 与 え られ ま せ ん 。 アークの間にスキマがないことを

アークの大きさと、瞬金開き寸法を確認し、余裕をもって   確認して下さVヽ。

締付けできる位置にポジションピンを取付けて下さい。   図 7.締付けの確認

3-4.ワ ークに剛性がない場合や四凸のあるワークなどの場合は.油 圧増力機構が充分

に働かず締付け力が低下します。 (図 8)

この場合、締付力測定ダージ (別 売)等 で締付力を確認してから使用して下さい。

マ

図 8,締 付力が低 下す るワークの例

3-5.ワ ークはワーク取付け基準面にきちん と懐するようにセットして下さい。

締付位置が高い場合や、日金の巾方向に片寄つてワークをはさんだ場合は、締付

精度 と締付力が低下しますので注意して下さい。

η

26

⇔
］
一
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§4.日 常点検

4-1.潤 滑油の注油と清掃 (図 0、 lo)
1) ワーク取付け基準面およびその他の摺動面やフレーム内部に切粉等が残らない

よう常に清掃し、サどが発生しないよう注油して下さい。

ワーク取付け基準面

ス ドプロ ク

上部カバ取付けポル ト

M6

レ ー

ポ ションピン

ハンドルケース取付けボルト
M8

図 9

プ シュピース
ハンド ス

バイススク,ュ ウ
パ

ス ―ブ

目 スジープセットスクリュウ

M6

ス

ナットプロッタ

図 10

上

ポジションピ
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2) バイススクジュゥネジ部の清掃と注油

切粉等によリネジ部が汚れ .ハ ンドル回転が重くなったり、回転ムラが生した

場合に実施して下さい。

(1) 目盛線スジエプを外して下さい。

(2) 4個 のハンドルケース取付ボル ト (M8)を 外し、ハンドルケースを手前に

引抜いて下さい。1

(3) 増圧スクリュウに目盛線ス )― プを取付け、ハン ドルを用いてパイススク

リュウを左回転させ、バイススクリュウを手前に引出して下さい。

(写真 1、 2).i

ク,ュ ウ バ ススクリュウ

目 ジープ

プンシユピ~ス

ハ ン ル

ハンドルケース

写真 1 写真 2

(4)バ イススクリュウとナ ットプロックのネジ都を清掃 し、潤滑油または

グ リースを塗布して下さい。

(5) バイススク ジュウを右回転 し、スライ ドプロックに収めて下さい。

(6) ハン ドルケースを取付 けて下さい。

(7) 目盛線ス リープを取付 けて下さい。

3) ハン ドルケース内ギヤ部への注油

(1) 4個 の上部カバ取付けポル ト (M6)を 外 し、上部カバを取外 して下さい。

(2) ギヤにダ リースを塗布 して下さい。

(3) ギヤを噛み合わせて、上部カバを取付けて下さい。

4-2.駆 動機構部の点検 (国 9、 図 10)
1)所 定の締付け力が得られない場合、油圧増力機構部の油量の減少の他、次の場合

もありますので、点検をして下さいと

(1) ポジションピンを抜取 ります。

(2) スライドプロックを手で前後させ、最大開きまで無理なく摺動できるか確認

して下さい。

2) スライ ドプロックの摺動が重い場合

油圧締付への切換え時、クラッチ切れタイミングが早 くな り、締付け力低下の

原因とな ります。

これはパイス本体フレーム、スライ ドプロラ クの摺動面の打キズ、カエ )、 汚れ、

サビなどが原因ですから、油砥石などで、キズ等を除去後、清掃し、マシン油を塗

布し無理なくスライ ドプロックが悩動できるようにして下さい。

-7-



S5.油 圧増カユニント (図 11)

ロ が子ル ト

ア ストボルト ス ス ユ ウ

増圧スクリュウ

ュピース

図 11.油 圧増カユニ ッ ト

§6.油圧増力機構部予正確保の操作及び注油

油圧増力機構部の油量減少により締 付け力が低下した場合、次の手1頂 で操作下 さヤ`。

6-1`油 圧増力機構部内の油量点検 (図 9、 10、 11. 12)

図 12の A寸法・を測定することにより内部の油量を推定できます。

ステールボール
A   B

1)

アジ ストボルト(M16)

ロックポルト 16)

図 12.油 圧増力機構図

目盛線ス 夢―プセ ットスク リュウ (M6)を 緩め、 目盛線ネ リープを取外 して

下さい。

ハン ドルケー ス取付けボル トを外 し、ハン ドルケースを取外 して下 さい。

増正 スク ,ュ ウの六角報に目盛線ス リープをはめ、ハン ドルを取付けて、バイス

スタリュウを生回転し、ナットプロックより抜き出して下さい。 (写真と、2)

プ ッシ ュ ピー スを抜 き取 り、 A寸法 を測定 して下 さい。

2)

3)

4)
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5) A寸法が1 2 ~ 1 5 mmであれば使用可能です。

締付け力低下は他の原因によるものと考えられます e

6) A寸法が1 6 mmに近ずくにつれ、 規定の締付け力が得にくくなります。

A寸法が1 5 m覇を越えた場合は 6- 2項「予圧確保の操作」を行って下さい。

（ただし、 この操作は注油を十分に行った後、 1度だけ有効です。 2度目には

6 -3項「油圧増力機構部への注油」を行って下さい。）

6 - 2. 予圧確保の操作（図1 0 ` 1 1、 1 2) 

A寸法が1 5 mmを越えた場合は、 この操作を行うことにより、 しばらくのあいだ

使用可能とすることができます。

（ただし、 この操作は注油を十分に行った後、 1度だけ有効です。 2度目には

6 - 3項「油圧増力機構部への注油」を行って下さい。）

この操作は、 アジャストボルト(M 1 6)をねじ込んで、 A寸法を1 ~ 1. 5 mm 

小さくします。

1) ロックボルト(M 1 6)を左回転させて抜き取り、 B寸法を測定して下さい。

このとき、 スチ ー ルボ ー ルをなくさないようにして下さい。

2) アジャストボルト(M 1 6、 ピッチ2 mm)を右回転させてねじ込むと、 A寸法が

小さくなりますので、 1 5 m以下にして下さい。

ただし 、 B寸法は1 7暉以下でないといけません。

A寸法 、 B寸法ともにこの値となった場合は、 注油しなくても使用できますので、

次の項に進んで下さい。 それ以外の場合は、 注油しなければなりませんので、

6-3項「油圧増力機構部への注油Jを行って下さい。

3) スチールボールを入れ、 次いでロックボルトをねじ込んで下さい。

4) プッシュピ ー スを入れたあと、 バ イススクリュウのネジ部をナットブロックに

噛み合わせ、 右回転しながらスライドブロックに組み込んで下さい。

5) ハンドルケースと目盛線スリ ー プを組み込んで下さい。

6) ワ ー クを締め付けてみて、 規定の締付け力が得られるか確かめて下さい。

-9-



6-3.油 圧増力機構部への注油 (図 15)

油量が低下 し、 6-2項 「予圧確保の操作Jも 実施済の場合は、以下の手順て

注油して下さい。

1) 予め次の ものを用意 して下さい。

, VG68粘 度相当の油圧作動油を 5 0cc程 度。

ただし、実際の注油量は約 6 ccで す。

, 図 13の ようなプロック テ

・ M16の ボル ト.

長さは用意するプロノクの厚さとピストンの位置によって異なりますので、

ピストンに 8 mm程 度ねじ込めるもの。 (図 14)

図 13 用意するプロック

2) ロックボル トとアジャストボル トを外して下さい。 (図 12)
このとき、ステールボールをなくさないようにして下さい。

先に用意したプロッタとポル トを図 14の ようにセ )卜 して下さい。

注油日のPT1/8シ ズミプラグを外し、注油の準備をして下さい。

8 mm離 シ

PT1/8

が:ル ト

ビス ン

図 14 注油前の準備

3)

4)

プ ロ ク
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5)

6)

7)

8)

浅油 しながらボル トを右回転 し、A寸 法が 12～ 18耐nに なるまで続けて下さい。

A寸法が 12～ 13脚になったとき、注油口を油で満 たし、注油日のPT1/8
シズ ミプラグをねじ込んで下さい a

この とき、シズ ミプラグにはシールテープを巻かなくてもよろしいですが、エア

が中に入らないようにして下さい。

ボル トを引張 り力がな くなるまでゆるめ、A寸法を測 って下さいっ

A寸法が lS～ 14帥ならば注油は完了です。

この範囲に入らないときは、 4)項 か らや り直して下 さい。

注油口のシズミプラグをいったん外し、シールテープを巻いてから、油が漏れ

ないようしっかりとねじ込んで下さい。

ボル トとプロックを取外して下さい。

アジャストボルトをB寸法が 11～ 12船 Inに なるようねじ込んで下さい。

(図 12)
スチ ールボールを入れ、次いで ロックボル トをね じ込 んで、軽 くロ ック して

下 さい。 (図 12)

9)

12)

10)

11)

ρ
む 6● c鑑虚

ポル

プロック

図 15 給油図

6-4.バ ィス本体への組込 (図 9、 10)
1) プ ッシュピースを入れたあと、バイススクリュウのネジ部をナ ットプロンクに

噛み合わせ、右回転 しながらスライ ドプ ロックに組み込んで下さい。

2) ハン ドルケースと目盛線ス サープを組み込んで下さい。

3) ヮー クを締め付けてみて、規定の締付け力が得 られるか確かめて下さい。

d
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〒 921-8529 石川県野々市市粟田 5 丁目 100 番地
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ＶB-400 バイス 補給部品リスト  

●オプション部品

●部品の注文方法
・「バイス型式」と「部品名または指⽰No」と「必要個数」をご連絡ください。（例 ＶＢ-400 ハンドル 1個）
注1）クランピングボルト、ガイドブロックの注文は取付機械のＴ溝 ○ｍｍと連絡下さい。
注2）搭載方法をご連絡ください

●返却修理
・スクリュウアッセイの返却修理を対応しております。
・詳しくは販売店様もしくは、当社へお問い合わせください。

2
4 3

5

6

1

機番

13

9

8

10
7

14

11 12

短手 ⻑手

注2）
搭載方法

15

16

指⽰No 品名 個数 備考
1 クランピングブロック 4 注1）Ｔ溝サイズ確認ください 注2）短手
2 クランピングボルト 2 注1）Ｔ溝サイズ確認ください（ワッシャ・ナット含む） 注2）短手
3 クランピングボルト 2 注1）Ｔ溝サイズ確認ください（ワッシャ・ナット含む） 注2）⻑手
4 ガイドブロック 2 注1）Ｔ溝サイズ確認ください
5 標準平⼝⾦ 1 固定側⼝⾦
6 標準平⼝⾦ 1 移動側⼝⾦ 
7 フロントフック 1
8 リヤフック 1
9 スクリュウアッセイ 1
10 スクリュウナット 1
11 ギヤケースアッセイ 1
12 Aジョイント 1
13 スナップリング 1
14 Bジョイント 1
15 ポジションピン 1
16 ハンドル 1
90 ワークストッパ 1 オプション部品
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