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●芯ズレ ±0.5mm 吸収

 （調芯機構)。

既存穴を直接クランプ 

加工ラインの自動化に最適 

●着座確認。

●基準面は常にクリーン。

●基準面は切粉溜まりを配慮

　した4点凸構造。

5 面加工可能 

●傷を付けずに強い引き付け

　力を発生。

●世界初、クランプ部拡径後、

　Z軸の引き付けを連想させる

　機構。

model FE ホールクランプ 
複動 内張りクランプ

特長断面構造

動作説明 

使用例

参考回路例

テーパスリーブ 

ピストンロッド 

テーパ部 ・世界初、5面加工を可能にするクランプ 

・ワークの穴を活用し、Z軸基準面に引き付けるクランプ

・ツール干渉のないワーク加工ができ、プログラム作成が容易 

・クランプ機能と Z 軸基準面をコンパクトに集約し、簡単設計・ 

　シンプルジグを実現 

　 

ホールクランプ 

Ｘ 

Ｙ 

Ｚ 

ベースプレート 

各クランプ4箇所 垂直 

ホールクランプ 

ホールクランプ ホールクランプ 

カット データム 

着座面 

カットマーク 

FE 

FE 

FE 

FE 

ラフガイド 

VM-C VM-D 

ソレノイドバルブ1個で制御する場合 

エアブロー エアブロー エアブロー エアブロー ロック油圧 ロック油圧 ロック油圧 ロック油圧 

（カット） 

エアブロー 着座確認 

油圧源 エア源 

フィルタ 

推奨エア圧 
0.4MPa 

推奨エア圧 

0.2MPa 

エアセンサ 

ロック リリース ロック リリース 

推奨5μｍ 

油圧源 

ロック リリース 

FE ロック油圧 

FE リリース油圧 

リリース油圧 リリース油圧 リリース油圧 リリース油圧 

着座確認 着座確認 着座確認 着座確認 

チェック弁付流量調整弁 

リリース油圧 リリース油圧 リリース油圧 リリース油圧 

ロック油圧 エアブロー 

（データム） （カット） 

ロック油圧 ロック油圧 エアブロー ロック油圧 エアブロー エアブロー 

チェック弁付流量調整弁 

チェック弁 

FE FE 

VM-C 

FE FE 

VM-D 

（データム） 

VM-D VM-C 

※2 ※1 

※1 

※1 

※2

リリース側油圧を供給した状態でワーク

をセット。このときテーパ軸のレベリン

グプレートにより着座面とワークのすき

まを 0.1 ～ 0.2mm 確保。 

1 リリース動作（ワークセット時）

リリース側油圧を解放し、ロック用油圧

ポートから油圧を供給するとロッドが下

降。このときピストンロッドとともに、

テーパスリーブが下降して本体のテーパ

面に沿って拡径。（ロック：拡径状態） 

そこから引下げを開始し、ワークを着座

面に押下げ完了。 

2 ロック動作（クランプ状態）

注記　1.クランプ時に動作順序が VM-D→VM-C→FEになる様にしてください。

　　　2.タンクポートに背圧が発生する場合、チェック弁（推奨クラッキング圧0.04MPa 以下）を使用してください。

1.Ｚ軸方向の位置決め及びワークのクランプに　

ＦＥホールクランプを使用します。 

 

2.基準位置はＶＭ－Ｄ（データム）、Ｙ方向の位置

決めはＶＭ－Ｃ（カット）を使用します。 

備考

旧モデル（生産中止品）
リピートオーダーにつきましては、

受注生産対応させていただきますのでご相談ください。

旧モデル（生産中止品）
リピートオーダーにつきましては、

受注生産対応させていただきますのでご相談ください。
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旧モデル（生産中止品）
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受注生産対応させていただきますのでご相談ください。
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model FE ホールクランプ 
ホールクランプ ワーク穴活用クランプ
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形式 

 

11.35

7

ISO-VG-32 相当

10.7

2.5

0 ～ 70

11.47

FE0110

12.35

1.98

11.7

0.40

1.27

0.3

12.47

FE0120

13.35

12.7

13.47

FE0130

14.35

11 12 13 14

13.7

14.47

FE0140

2.54

ワーク穴径（標準径） mm

許容偏心量

ワーク引下げストローク

クランプ径

リリース（MAX）

空動作（MIN）

ロック（MIN）

mm

mm

シリンダ容量
（空動作時）

リリース側

ロック側

最高使用圧力

最低作動圧力

使用流体

kN
クランプ力

＊2

（拡径部フローティング　）*1

7MPa 時

mm

mm

mm

kN

 cm3

 cm3

MPa

MPa

2.5MPa 時

使用温度範囲 ℃

+0.27 
-0.15 

+0.27 
-0.15 

+0.27 
-0.15 

+0.27 
-0.15 

形式表示仕様

能力線図

外形寸法

FE 0  11  0 - S  

1 

1 2 3 

2 

ワーク穴径（標準径） 

デザインＮｏ． 

3 クランプ径
S　　　：標準径

A□□□：特殊径

備考 1. クランプ力とは、着座面にワークを押し付ける力を示します。

        表中の数値は、ワーク穴面とクランプ部の摩擦係数をμ0.1 とした場合の値を示します。

765432
0
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供給油圧(MPa)

ク
ラ

ン
プ
力
(
k
N
)

ワーク穴径 

備考 1. 各部詳細寸法および取付部加工寸法は、

　　　「寸法表：VL00A-**-01(P5 ～ P6)」を参照願います。

2. クランプ径は、仕様欄を参照願います。
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φ38.5f7 -0.025 

-0.050 

クランプ径 

0.5+-

備考 1.クランプ部はフローティング構造*1となっており、ワーク穴位置にならってクランプ動作を行います。表中の数値は、

クランプ単品の偏心量を示します。

2. クランプ力 *2 とは、着座面にワークを押付ける力を示します。表中の数値はワーク穴面とクランプ部の摩擦係数を

μ0.1 とした場合の値です。

旧モデル（生産中止品）
リピートオーダーにつきましては、

受注生産対応させていただきますのでご相談ください。

旧モデル（生産中止品）
リピートオーダーにつきましては、

受注生産対応させていただきますのでご相談ください。
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○外形寸法 ○取付部加工寸法 ○ワーク（パレット）加工寸法

○本体外形寸法表および取付部加工寸法表

7MPa

FE0120

12

11.7

12.47

8.1

11.7

9

FE0110

11

10.7

11.47

7.1

10.7

8

0.36kg

ホールクランプ　内張りクランプ

FE0130

13

12.7

13.47

9.1

12.7

10

FE0140

14

13.7

14.47

10.1

13.7

11

形式

ワーク穴径 （BA)

A( リリース時 max)

A( 全ストローク時 min)

B

C

D

E

質量

※本図はリリース状態を示します。
※拡径部詳細

注意事項

21 22

*1 全ての着座パットにワークが接するようにしてください。    

    着座面に接しない個所があるとクランプ力によって、 ワークが変形する可能性があります。    

    クランプ力と着座面積より面圧を計算しワークが変形しない条件でご使用ください。    

*2 M6 ネジはホールクランプを取外す時に使用します。 ( 使用方法は P9 を参照してください。）

*3 側面にポート名が刻印されています。

    （HYD: ロック油圧ポート、 FC: 着座確認エアポート、 BLOW: エアブローポート )     

1) 加工穴の交差部にカエリ無きこと。

*4 リリースポートは　　　範囲に設けてください。

*5 ベース厚 （25mm） 及び下穴加工残部の深さ （2.5mm） はベースの材質が

    S50C の場合とします。

注意事項

1) ワーク穴周辺に薄肉部を有する場合、 クランプ動作で

    ワーク穴を変形させる場合があります。

    ご使用前には必ずテストクランプを行い、 適切な

    供給油圧に調整してください。

注意事項
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+0.27
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+0.27
-0.15

4-取付けボルト（付属）

4-M6ネジ*2

4-着座パッド*1
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着座確認エアポート

エアブローポート

レベリングプレート部

C0.5以下

*3 *3

*3

エアブローポートロック油圧ポート

着座確認エアポート

ポート名称*3

3-Oリング（付属） Oリング（付属）
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旧モデル（生産中止品）
リピートオーダーにつきましては、

受注生産対応させていただきますのでご相談ください。

旧モデル（生産中止品）
リピートオーダーにつきましては、

受注生産対応させていただきますのでご相談ください。
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model FE

m
o
d
e
l
 
F
E

m
o
d
e
l
 
F
E

○外形寸法 ○取付部加工寸法 ○ワーク（パレット）加工寸法

○本体外形寸法表および取付部加工寸法表

7MPa

FE0120

12

11.7

12.47

8.1

11.7

9

FE0110

11

10.7

11.47

7.1

10.7

8

0.36kg

ホールクランプ　内張りクランプ

FE0130

13

12.7

13.47

9.1

12.7

10

FE0140

14

13.7

14.47

10.1

13.7

11

形式

ワーク穴径 （BA)

A( リリース時 max)

A( 全ストローク時 min)

B

C

D

E

質量

※本図はリリース状態を示します。
※拡径部詳細

注意事項

21 22

*1 全ての着座パットにワークが接するようにしてください。    

    着座面に接しない個所があるとクランプ力によって、 ワークが変形する可能性があります。    

    クランプ力と着座面積より面圧を計算しワークが変形しない条件でご使用ください。    

*2 M6 ネジはホールクランプを取外す時に使用します。 ( 使用方法は P9 を参照してください。）

*3 側面にポート名が刻印されています。

    （HYD: ロック油圧ポート、 FC: 着座確認エアポート、 BLOW: エアブローポート )     

1) 加工穴の交差部にカエリ無きこと。

*4 リリースポートは　　　範囲に設けてください。

*5 ベース厚 （25mm） 及び下穴加工残部の深さ （2.5mm） はベースの材質が

    S50C の場合とします。

注意事項

1) ワーク穴周辺に薄肉部を有する場合、 クランプ動作で

    ワーク穴を変形させる場合があります。

    ご使用前には必ずテストクランプを行い、 適切な

    供給油圧に調整してください。

注意事項

+0.27
-0.15

+0.27
-0.15

+0.27
-0.15

+0.27
-0.15

4-取付けボルト（付属）

4-M6ネジ*2

4-着座パッド*1

着座確認エア吹出口（1ヶ所）

ロック油圧ポート

着座確認エアポート

エアブローポート

レベリングプレート部

C0.5以下

*3 *3

*3

エアブローポートロック油圧ポート

着座確認エアポート

ポート名称*3

3-Oリング（付属） Oリング（付属）

C0.5以下

M5x0.8x12

ジャッキ用
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P.C.D.E

矢視△

止まり穴

貫通穴
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旧モデル（生産中止品）
リピートオーダーにつきましては、

受注生産対応させていただきますのでご相談ください。

旧モデル（生産中止品）
リピートオーダーにつきましては、

受注生産対応させていただきますのでご相談ください。
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7MPa

■データムシリンダ （VL/VM） について

 1) クランプの設置

  ●データムシリンダは、 位置決め用のシリンダであり、 クランプ

     機構は有していません。 別途クランプを設けてください。

 2) Z 方向の基準面について

　●着座面 （Z 方向基準面） は設けていません。 Z 軸方向の

     位置決めについては、 別途着座を設けてください。

 3) ピッチ間精度について

　●データムシリンダのピッチ間精度は ±0.02mm 以内にして

　　 ください。

　●ワーク加工穴のピッチ間精度は、 許容偏心量 （C カット） ・ データム

      シリンダの取付間ピッチを配慮して決めてください。

　　  許容偏心量 （C カット）＝　データムシリンダのピッチ間精度

                                              ＋ワーク加工穴のピッチ間精度

     参考の為、 JIS B0613 中心距離の許容差 [2 級 ] を添付します。

4) ホールクランプ （FE） ・ ボールロッククランプ （FP） と併用する

   場合について

  ●フランジ高さが異なる為、 下図のようなスペーサブロックが

     必要です。

      詳細については当社にご確認ください。

■設計上の注意事項

■共通

1) 仕様の確認

 ●各機種の使用油圧は下表になります。

2) 回路設計時の考慮

 ●油圧回路の設計にあたっては、 「油圧シリンダの速度制御

    回路と注意事項」 （11 ページ） およびカタログ 『ロケーシ

    ョンシリーズ』 (CAT.N0.VL001-**-01) 記載の参考回路例を

    よく読み、 適切な回路を設計してください。  

    回路設計を誤ると機器の誤動作、 破損などが発生する場合や

    機能を充分に満たさない場合があります。

 ●エアブローの流路はφ6mm 以上を推奨します。

3) Z 軸方向の傾きについて

 ●ワーク ・ ジグプレート等が傾いた状態で脱着すると、 各機器の

    拡径部とワーク穴がこじれて各機器、 ワーク ・ ジグプレートの

    破損の原因になります。 ワーク ・ ジグプレートは、 各機器に

    対し 4 ～ 5/100( 約 2 ～ 3°) 以下の傾きで脱着してください。

4) 横向き姿勢で使用する場合

 ●ワーク ・ ジグプレート等のセッティング時に、 ワーク ・ ジグプ

    レートが浮き上ったり傾かないようにしてください。

    浮き上った状態でロックすると、 機器が損傷する恐れがあります。

 ●リリース時にワーク ・ ジグプレートが落下する可能性がある

    場合は、 外部に仮止機構等を付けてください。

 ●横向き姿勢で使用すると内部摺動部が偏摩耗します。

    定期的に位置決め精度の確認を行って許容範囲を超えた場合、

    機器の交換を行ってください。

 ●ワーク ・ ジグプレートの重量は、 下記を目安としてください。

-

50

80

120

180

250

315

400

500

630

800

80

120

180

250

315

400

500

630

800

1000

±0.023

±0.027

±0.032

±0.036

±0.041

±0.045

±0.049

±0.055

±0.063

±0.070

単位 mm

中心距離の区分

を超え 以下

中心距離の許容差

[JIS B0613]

2 級

       形   式

最高使用圧力   MPa

最低使用圧力   MPa

 FE VL VM

  7.0

  2.5 

モデル

位置決め力以下

他の位置決めシリンダの許容質量以下

ワーク ・ ジグプレート質量

ホールクランプ
(FE)

データムシリンダ
(VL/VM)

スペーサブロック

スペーサブロック

4) クーラント環境下でご使用ください

  ●ドライ環境下での使用は、 焼付き現象の発生で機器の損傷の

    要因となります。

5) クランプ面 （ワーク穴） の清掃について　　

  ●ワーク穴面およびクランプ部に切粉 ・ スラッジ ・ 摩耗粉等が

     付着した状態で使用すると、 著しくクランプ力が低下します。

  ●ワークセット時に、 ワーク穴面およびクランプ部が毎回清掃

     されるように、 クーラントノズルの方向を調整する等の施工を

     行ってください。

6) ガイドの設置

　●ワーク脱着の際、 クランプ部の破損防止のため、 ラフガイドを

     設置してください。

    ラフガイド長さおよび直径隙間は上記寸法を参考に製作して

    ください。

7) ワーク穴径は仕様値の範囲内で加工してください。

  ●ワーク穴径が仕様範囲外の場合、 クランプ力が仕様値を

     満たさない ・ ワーク脱着が困難 ・ 着座異常 ・ ワークおよび

     クランプ破損等の原因となります。

8) データムシリンダ (VL/VM) と併用する場合について

  ●フランジ高さが異なる為、 データムシリンダに下図のような

     スペーサブロックが必要です。

     詳細については当社にご確認ください。

■ホールクランプ （FE） について

1) 着座確認機構について

　●ワークセット時 （ロック油圧供給前） は、 ラバースプリング

    により、 ワーク下面と着座面の間に 0.1 ～ 0.2mm の隙間が

    有ります。

　   ロック動作によりワークが着座面に密着して、 着座確認用

     エア噴出口を塞ぐことにより着座確認を検知します。

     （注 ： ワークの重量によってはワークセット時に密着状態に

      なる場合があります）

2) クランプ取付について

 ●クランプ部は、 フローティング機構 （許容偏心量がクランプ

    単品で ±0.5mm） を有しています。

　  クランプ及びワーク加工穴の位置精度は、 クランプ部とワーク

　　穴のズレが許容偏心量以下になるように配慮ください。

3) クランプ力について

 ●クランプ力は、 着座面にワークを引付ける力です。

    カタログ ・ 外形図に記載の値は、 ワーク穴面とクランプ部の

    摩擦係数μを 0.1 とした場合の値を示します。 各々のクランプ力は

    ワーク穴の材質 ・ 面粗度 ・ 潤滑等によって異なりますので、

   ご使用前に必ずテストクランプを行い、 適切な供給油圧に調整

   してください。

0
.1
~

0
.2

ワークセット時（油圧供給前）

隙
間

クランプ完了状態

クランプ動作途中

(クランプ部拡径）

密
着

ラバースプリング

ワーク下面 

着座面  レベリングプレート部

着座確認用エア噴出口

クランプ部

スペーサブロック

ガイド

（２本）

35
m

m
以

上

1mm以下

直径隙間

8

旧モデル（生産中止品）
リピートオーダーにつきましては、

受注生産対応させていただきますのでご相談ください。

旧モデル（生産中止品）
リピートオーダーにつきましては、

受注生産対応させていただきますのでご相談ください。
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■データムシリンダ （VL/VM） について

 1) クランプの設置

  ●データムシリンダは、 位置決め用のシリンダであり、 クランプ

     機構は有していません。 別途クランプを設けてください。

 2) Z 方向の基準面について

　●着座面 （Z 方向基準面） は設けていません。 Z 軸方向の

     位置決めについては、 別途着座を設けてください。

 3) ピッチ間精度について

　●データムシリンダのピッチ間精度は ±0.02mm 以内にして

　　 ください。

　●ワーク加工穴のピッチ間精度は、 許容偏心量 （C カット） ・ データム

      シリンダの取付間ピッチを配慮して決めてください。

　　  許容偏心量 （C カット）＝　データムシリンダのピッチ間精度

                                              ＋ワーク加工穴のピッチ間精度

     参考の為、 JIS B0613 中心距離の許容差 [2 級 ] を添付します。

4) ホールクランプ （FE） ・ ボールロッククランプ （FP） と併用する

   場合について

  ●フランジ高さが異なる為、 下図のようなスペーサブロックが

     必要です。

      詳細については当社にご確認ください。

■設計上の注意事項

■共通

1) 仕様の確認

 ●各機種の使用油圧は下表になります。

2) 回路設計時の考慮

 ●油圧回路の設計にあたっては、 「油圧シリンダの速度制御

    回路と注意事項」 （11 ページ） およびカタログ 『ロケーシ

    ョンシリーズ』 (CAT.N0.VL001-**-01) 記載の参考回路例を

    よく読み、 適切な回路を設計してください。  

    回路設計を誤ると機器の誤動作、 破損などが発生する場合や

    機能を充分に満たさない場合があります。

 ●エアブローの流路はφ6mm 以上を推奨します。

3) Z 軸方向の傾きについて

 ●ワーク ・ ジグプレート等が傾いた状態で脱着すると、 各機器の

    拡径部とワーク穴がこじれて各機器、 ワーク ・ ジグプレートの

    破損の原因になります。 ワーク ・ ジグプレートは、 各機器に

    対し 4 ～ 5/100( 約 2 ～ 3°) 以下の傾きで脱着してください。

4) 横向き姿勢で使用する場合

 ●ワーク ・ ジグプレート等のセッティング時に、 ワーク ・ ジグプ

    レートが浮き上ったり傾かないようにしてください。

    浮き上った状態でロックすると、 機器が損傷する恐れがあります。

 ●リリース時にワーク ・ ジグプレートが落下する可能性がある

    場合は、 外部に仮止機構等を付けてください。

 ●横向き姿勢で使用すると内部摺動部が偏摩耗します。

    定期的に位置決め精度の確認を行って許容範囲を超えた場合、

    機器の交換を行ってください。

 ●ワーク ・ ジグプレートの重量は、 下記を目安としてください。
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±0.023

±0.027

±0.032

±0.036

±0.041

±0.045

±0.049

±0.055

±0.063

±0.070

単位 mm

中心距離の区分

を超え 以下

中心距離の許容差

[JIS B0613]

2 級

       形   式

最高使用圧力   MPa

最低使用圧力   MPa

 FE VL VM

  7.0

  2.5 

モデル

位置決め力以下

他の位置決めシリンダの許容質量以下

ワーク ・ ジグプレート質量

ホールクランプ
(FE)

データムシリンダ
(VL/VM)

スペーサブロック

スペーサブロック

4) クーラント環境下でご使用ください

  ●ドライ環境下での使用は、 焼付き現象の発生で機器の損傷の

    要因となります。

5) クランプ面 （ワーク穴） の清掃について　　

  ●ワーク穴面およびクランプ部に切粉 ・ スラッジ ・ 摩耗粉等が

     付着した状態で使用すると、 著しくクランプ力が低下します。

  ●ワークセット時に、 ワーク穴面およびクランプ部が毎回清掃

     されるように、 クーラントノズルの方向を調整する等の施工を

     行ってください。

6) ガイドの設置

　●ワーク脱着の際、 クランプ部の破損防止のため、 ラフガイドを

     設置してください。

    ラフガイド長さおよび直径隙間は上記寸法を参考に製作して

    ください。

7) ワーク穴径は仕様値の範囲内で加工してください。

  ●ワーク穴径が仕様範囲外の場合、 クランプ力が仕様値を

     満たさない ・ ワーク脱着が困難 ・ 着座異常 ・ ワークおよび

     クランプ破損等の原因となります。

8) データムシリンダ (VL/VM) と併用する場合について

  ●フランジ高さが異なる為、 データムシリンダに下図のような

     スペーサブロックが必要です。

     詳細については当社にご確認ください。

■ホールクランプ （FE） について

1) 着座確認機構について

　●ワークセット時 （ロック油圧供給前） は、 ラバースプリング

    により、 ワーク下面と着座面の間に 0.1 ～ 0.2mm の隙間が

    有ります。

　   ロック動作によりワークが着座面に密着して、 着座確認用

     エア噴出口を塞ぐことにより着座確認を検知します。

     （注 ： ワークの重量によってはワークセット時に密着状態に

      なる場合があります）

2) クランプ取付について

 ●クランプ部は、 フローティング機構 （許容偏心量がクランプ

    単品で ±0.5mm） を有しています。

　  クランプ及びワーク加工穴の位置精度は、 クランプ部とワーク

　　穴のズレが許容偏心量以下になるように配慮ください。

3) クランプ力について

 ●クランプ力は、 着座面にワークを引付ける力です。

    カタログ ・ 外形図に記載の値は、 ワーク穴面とクランプ部の

    摩擦係数μを 0.1 とした場合の値を示します。 各々のクランプ力は

    ワーク穴の材質 ・ 面粗度 ・ 潤滑等によって異なりますので、

   ご使用前に必ずテストクランプを行い、 適切な供給油圧に調整

   してください。

0
.1
~

0
.2

ワークセット時（油圧供給前）

隙
間

クランプ完了状態

クランプ動作途中

(クランプ部拡径）

密
着

ラバースプリング

ワーク下面 

着座面  レベリングプレート部

着座確認用エア噴出口

クランプ部

スペーサブロック

ガイド

（２本）

35
m

m
以

上

1mm以下

直径隙間

8

旧モデル（生産中止品）
リピートオーダーにつきましては、

受注生産対応させていただきますのでご相談ください。

旧モデル（生産中止品）
リピートオーダーにつきましては、

受注生産対応させていただきますのでご相談ください。
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■取扱い上の注意事項

1） 充分な知識と経験を持った人が取扱ってください。

 ●油空圧機器を使用した機械 ・ 装置の取扱い、 メンテナンス等

    は、 充分な知識と経験を持った人が行ってください。

　

2） 安全を確保するまでは、 機器の取扱い、 取外しを絶対に行

わないでください。

　

①機械 ・ 装置の点検や整備は、 被駆動物体の落下防止処置

や暴走防止処置等がなされていることを確認してから行って

ください。

②機器を取外すときは、 上述の安全処置がとられていること

の確認を行い、 油圧源のエアや電源を遮断し、 油圧回路

中に圧力が無くなったことを確認してから行ってください。

③運転停止直後の機器の取外しは、 機器の温度が上がってい

る場合がありますので、 温度が下がってから行ってください。

④機械 ・ 装置を再起動する場合は、 ボルトや各部の異常がな

いか確認した後に行ってください。

3） クランプ動作中はクランプ

    に触れないでください。

    手を挟まれ、 けがの原因

    になります。

4） 分解や改造はしないでください。

 ●分解や改造をされますと、 保証期間内であっても保証ができ

    なくなります。

■保守点検

1） 機器の取外しと圧力源の遮断

 ●機器を取外す時は、 非駆動物体の落下防止処置や暴走防止

    処置がなされていることを確認し油圧回路中の圧力が無くなっ

    ていることを確認した後に行ってください。

 ●再起動する場合は、 ボルトや各部の異常がないことを確認した

    後に行ってください。

2） テーパスリーブ部は、 定期的に清掃してください。

 ●本機器にはクリーニング機構 （エアブロー機構） があり、 切粉や

    クーラントの除去を行うことが出来ます。 但し、 固着した切粉や

    粘性のあるクーラント等除去できない場合もありますので、

    ワーク ・ バレット装着時は異物が無いことを確認して装着して

    ください。

 ●クランプやブロックに汚れが固着したまま使用すると、 位置決

    め精度不良や動作不良、 油漏れの原因になります。

■油圧作動油リスト

多目的汎用油

テラスオイル C32

スーパーマルチ 32

スーパーマルパス 32

コスモ NEW マイティスーパー 32

レータス 32

ヌトー 32

モービル DTE24 ライト

ユニットオイル P32

フッコールハイドロール DX32

サンビス 932

ハイディック 32

耐摩耗性作動油

テラスオイル 32

ダフニースーパーハイドロウ 32A

スーパーハイランド 32

コスモハイドロ AW32

ハイドラックス 32

ヌトー H32

モービル DTE24

ユニットオイル WR32

フッコールスーパーハイドロール 32

ハイドロール AW32

サンビス 832

ハイディック AW32

ハイスピン AWS32

メ ー カ ー 名

昭和シェル石油

出光興産

新日本石油

コスモ石油

ジャパンエナジー (JOMO)

エッソ石油

モービル石油

キグナス石油

富士興産

松村石油

日本サン石油

三井石油

カストロール

ISO 粘度グレード ISO-VG-32

注意 ： 表中の製品により海外で入手困難な場合がありますので、 海外でご購入

の際には各メーカーにお問合せください。

ロケーションシリーズ ロケーションシリーズ取付施工上の注意事項

■取付施工上の注意事項

■共通

1) 使用流体の確認

 ●必ず 「油圧作動油リスト」 を参考に適切な油をご使用ください。

2) 配管前の処置

 ●配管 ・ 管継手 ・ ジグの油穴等は、 充分にフラッシングを行い、

    清浄な状態でご使用ください。

 ●回路中のゴミや切粉等が、 油漏れや動作不良の原因に

    なります。

 ●本品には油圧系統や配管等のゴミ ・ 不純物浸入を防止する

    機能は設けていません。

3) シールテープの巻き方

 ●ネジ部先端を 1 ～ 2 山残して巻いてください。

 ●シールテープの切れ端が回路内に混入すると油漏れや動作

    不良の原因になります。

 ●配管施工時は機器内に異物を混入させないため、 作業環境を

    清浄にして、 適正な施工を行ってください。

4) 機器の取付

 ●全ての付属ボルト ( 強度区分 12.9) を使用して下表のトルクで

    締付けてください。

    また、 機器が傾かないように均等に締付けてください。

    
VL/VM/FE

　

5) 取外し

  ●ジャッキ用ネジを使用して機器を平行に抜き取ってください。

　●ジャッキ用ボルトが取付用ネジの端面を潰さないように、

     下図のように平行ピン等でネジ部を保護してください。

  形式  取付ボルト呼び   締付トルク (N･m)

VL/VM      M4×0.7        3.2             

   FE      M5×0.8        6.3

ジャッキ用ボルト

平行ピン

データムシリンダ

3） カプラにて切離しを行う場合、 長期間使用されますと回路

    中にエアが混入しますので、 定期的にエア抜きを行って

    ください。

4） 配管 ・ 取付ボルトに緩みがないか定期的に増締め点検を

    行ってください。

5） 作動油に劣化がないか確認してください。

6） 動作はスムーズで異音等がないか確認してください。

 ●特に長期放置した後に再起動する場合は正しく動作する

    ことを確認してください。

7） 製品を保管する場合は直射日光 ・ 水分等から保護して冷暗

     所で行ってください。

8） オーバーホール ・ 修理は当社にお申しつけください。

9) ホールクランプ (FE) について

 ●テーパスリーブは消耗品です。 動作回数 50 万回を目安に

    交換することを推奨します。

旧モデル（生産中止品）
リピートオーダーにつきましては、

受注生産対応させていただきますのでご相談ください。

旧モデル（生産中止品）
リピートオーダーにつきましては、

受注生産対応させていただきますのでご相談ください。
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■取扱い上の注意事項

1） 充分な知識と経験を持った人が取扱ってください。

 ●油空圧機器を使用した機械 ・ 装置の取扱い、 メンテナンス等

    は、 充分な知識と経験を持った人が行ってください。

　

2） 安全を確保するまでは、 機器の取扱い、 取外しを絶対に行

わないでください。

　

①機械 ・ 装置の点検や整備は、 被駆動物体の落下防止処置

や暴走防止処置等がなされていることを確認してから行って

ください。

②機器を取外すときは、 上述の安全処置がとられていること

の確認を行い、 油圧源のエアや電源を遮断し、 油圧回路

中に圧力が無くなったことを確認してから行ってください。

③運転停止直後の機器の取外しは、 機器の温度が上がってい

る場合がありますので、 温度が下がってから行ってください。

④機械 ・ 装置を再起動する場合は、 ボルトや各部の異常がな

いか確認した後に行ってください。

3） クランプ動作中はクランプ

    に触れないでください。

    手を挟まれ、 けがの原因

    になります。

4） 分解や改造はしないでください。

 ●分解や改造をされますと、 保証期間内であっても保証ができ

    なくなります。

■保守点検

1） 機器の取外しと圧力源の遮断

 ●機器を取外す時は、 非駆動物体の落下防止処置や暴走防止

    処置がなされていることを確認し油圧回路中の圧力が無くなっ

    ていることを確認した後に行ってください。

 ●再起動する場合は、 ボルトや各部の異常がないことを確認した

    後に行ってください。

2） テーパスリーブ部は、 定期的に清掃してください。

 ●本機器にはクリーニング機構 （エアブロー機構） があり、 切粉や

    クーラントの除去を行うことが出来ます。 但し、 固着した切粉や

    粘性のあるクーラント等除去できない場合もありますので、

    ワーク ・ バレット装着時は異物が無いことを確認して装着して

    ください。

 ●クランプやブロックに汚れが固着したまま使用すると、 位置決

    め精度不良や動作不良、 油漏れの原因になります。

■油圧作動油リスト

多目的汎用油

テラスオイル C32

スーパーマルチ 32

スーパーマルパス 32

コスモ NEW マイティスーパー 32

レータス 32

ヌトー 32

モービル DTE24 ライト

ユニットオイル P32

フッコールハイドロール DX32

サンビス 932

ハイディック 32

耐摩耗性作動油

テラスオイル 32

ダフニースーパーハイドロウ 32A

スーパーハイランド 32

コスモハイドロ AW32

ハイドラックス 32

ヌトー H32

モービル DTE24

ユニットオイル WR32

フッコールスーパーハイドロール 32

ハイドロール AW32

サンビス 832

ハイディック AW32

ハイスピン AWS32

メ ー カ ー 名

昭和シェル石油

出光興産

新日本石油

コスモ石油

ジャパンエナジー (JOMO)

エッソ石油

モービル石油

キグナス石油

富士興産

松村石油

日本サン石油

三井石油

カストロール

ISO 粘度グレード ISO-VG-32

注意 ： 表中の製品により海外で入手困難な場合がありますので、 海外でご購入

の際には各メーカーにお問合せください。

ロケーションシリーズ ロケーションシリーズ取付施工上の注意事項

■取付施工上の注意事項

■共通

1) 使用流体の確認

 ●必ず 「油圧作動油リスト」 を参考に適切な油をご使用ください。

2) 配管前の処置

 ●配管 ・ 管継手 ・ ジグの油穴等は、 充分にフラッシングを行い、

    清浄な状態でご使用ください。

 ●回路中のゴミや切粉等が、 油漏れや動作不良の原因に

    なります。

 ●本品には油圧系統や配管等のゴミ ・ 不純物浸入を防止する

    機能は設けていません。

3) シールテープの巻き方

 ●ネジ部先端を 1 ～ 2 山残して巻いてください。

 ●シールテープの切れ端が回路内に混入すると油漏れや動作

    不良の原因になります。

 ●配管施工時は機器内に異物を混入させないため、 作業環境を

    清浄にして、 適正な施工を行ってください。

4) 機器の取付

 ●全ての付属ボルト ( 強度区分 12.9) を使用して下表のトルクで

    締付けてください。

    また、 機器が傾かないように均等に締付けてください。

    
VL/VM/FE

　

5) 取外し

  ●ジャッキ用ネジを使用して機器を平行に抜き取ってください。

　●ジャッキ用ボルトが取付用ネジの端面を潰さないように、

     下図のように平行ピン等でネジ部を保護してください。

  形式  取付ボルト呼び   締付トルク (N･m)

VL/VM      M4×0.7        3.2             

   FE      M5×0.8        6.3

ジャッキ用ボルト

平行ピン

データムシリンダ

3） カプラにて切離しを行う場合、 長期間使用されますと回路

    中にエアが混入しますので、 定期的にエア抜きを行って

    ください。

4） 配管 ・ 取付ボルトに緩みがないか定期的に増締め点検を

    行ってください。

5） 作動油に劣化がないか確認してください。

6） 動作はスムーズで異音等がないか確認してください。

 ●特に長期放置した後に再起動する場合は正しく動作する

    ことを確認してください。

7） 製品を保管する場合は直射日光 ・ 水分等から保護して冷暗

     所で行ってください。

8） オーバーホール ・ 修理は当社にお申しつけください。

9) ホールクランプ (FE) について

 ●テーパスリーブは消耗品です。 動作回数 50 万回を目安に

    交換することを推奨します。

旧モデル（生産中止品）
リピートオーダーにつきましては、

受注生産対応させていただきますのでご相談ください。

旧モデル（生産中止品）
リピートオーダーにつきましては、

受注生産対応させていただきますのでご相談ください。
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油圧シリンダの速度制御回路と注意事項

■単動シリンダの速度制御回路

　スプリングリターン式の単動シリンダは、 リリース時の回路流量

　が少ないとリリース動作不良 ( スティック動作や動作停止 ) が発

　生したり、 リリース時間が極端に長くなります。 チェック弁付流

　量調整弁を使用し、 ロック動作時の流量のみ制御してください。

　また、 動作速度に制約のあるシリンダ ( スイングクランプ、 ワー

　クサポート等 ) の制御は、 なるべくシリンダ毎に調整弁を設置し

　てください。

　リリース時に、 リリース動作方向に負荷がかかりシリンダを破損

　させる恐れのある場合は、 チェック弁付流量調整弁を使用し、

　リリース側の流量も制御してください。 ( スイングクランプで、 リ

　リース時にレバー重量がかかる場合も該当 )

■複動シリンダの速度制御回路

　複動シリンダの速度を制御する場合、 ロック側･リリース側共に

　メータアウト回路としてください。

　メータイン回路では、 油圧回路中の混入エアの影響を受けやす

　く、 速度制御が困難です。

　　【メータアウト回路】

　　

　　【メータイン回路】

　

　但し、 メータアウト回路の場合、 次のことを考慮して油圧回路

　設計を行ってください。

①複動シリンダと単動シリンダを併用するシステムでは、 基本

的には同一回路での制御はしないでください。

単動シリンダのリリース動作不良が発生したり、 リリース動作

時間が極端に長くなります。

単動シリンダと複動シリンダを併用する場合は、 次の回路を

参考にしてください。

○制御回路を個別にする。

○複動シリンダ制御回路の影響を受けにくくする。

但し、 タンクラインの背圧によっては、 複動シリンダ動作

後に単動シリンダが動作することがあります。

②メータアウト回路の場合、 供給油量によってはシリンダ動作

中に回路内圧が上昇する恐れがあります。 流量調整弁を用

いてシリンダへ供給される油量を予め少なくすることで、 回路

内圧の上昇を防止することが可能です。 特に、 シーケンス

バルブや動作確認の圧力スイッチを設置するシステムでは、

設定圧以上の回路内圧が発生すると、 システムが成立しな

くなるため、 充分考慮してください。

油圧シリンダの動作速度を制御する場合の回路は以下のことに注意して、 油圧回路設計をしてください。

回路設計を誤ると、 機器の誤動作、 破損などが発生する場合がありますので、 事前の検討を充分行ってください。！

W

リリース側の流量制御

供給油量の流量調整弁

(どちらでも可 )

シーケンスバルブ

保証

保
 
証

■保証

1） 保証期間

　●製品の保証期間は、 当社工場出荷後 1 年半、 または使用

開始後 1 年のうち短い方が適用されます。

2） 保証範囲

　●保証期間中に当社の責任によって故障や不適合を生じた場合

は、 その機器の故障部分の交換または、 修理を当社の責任

で行います。 ただし、 次の項目に該当するような製品の管理

にかかわる故障などは、 この保証の対象範囲から除外させ

ていただきます。

    

①決められた保守 ・ 点検が行われていない場合。

②使用者側の判断により、 不適合状態のまま使用され、 こ

れに起因する故障などの場合。

③使用者側の不適切な使用や取扱いによる場合。

（第三者の不当行為による破損なども含みます。）

④故障の原因が当社製品以外の事由による場合。

⑤当社が行った以外の改造や修理、 また当社が了承 ・ 確認

していない改造や修理に起因する場合。

⑥その他、 天災や災害に起因し、 当社の責任でない場合。

⑦消耗や劣化に起因する部品費用または交換費用

（ゴム ・ プラスチック ・ シール材および一部の電装品など）

なお、 製品の故障によって誘発される損害は、 保証の対象

範囲から除外させていただきます。

ロケーションシリーズ
旧モデル（生産中止品）
リピートオーダーにつきましては、

受注生産対応させていただきますのでご相談ください。

旧モデル（生産中止品）
リピートオーダーにつきましては、

受注生産対応させていただきますのでご相談ください。
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油圧シリンダの速度制御回路と注意事項

■単動シリンダの速度制御回路

　スプリングリターン式の単動シリンダは、 リリース時の回路流量

　が少ないとリリース動作不良 ( スティック動作や動作停止 ) が発

　生したり、 リリース時間が極端に長くなります。 チェック弁付流

　量調整弁を使用し、 ロック動作時の流量のみ制御してください。

　また、 動作速度に制約のあるシリンダ ( スイングクランプ、 ワー

　クサポート等 ) の制御は、 なるべくシリンダ毎に調整弁を設置し

　てください。

　リリース時に、 リリース動作方向に負荷がかかりシリンダを破損

　させる恐れのある場合は、 チェック弁付流量調整弁を使用し、

　リリース側の流量も制御してください。 ( スイングクランプで、 リ

　リース時にレバー重量がかかる場合も該当 )

■複動シリンダの速度制御回路

　複動シリンダの速度を制御する場合、 ロック側･リリース側共に

　メータアウト回路としてください。

　メータイン回路では、 油圧回路中の混入エアの影響を受けやす

　く、 速度制御が困難です。

　　【メータアウト回路】

　　

　　【メータイン回路】

　

　但し、 メータアウト回路の場合、 次のことを考慮して油圧回路

　設計を行ってください。

①複動シリンダと単動シリンダを併用するシステムでは、 基本

的には同一回路での制御はしないでください。

単動シリンダのリリース動作不良が発生したり、 リリース動作

時間が極端に長くなります。

単動シリンダと複動シリンダを併用する場合は、 次の回路を

参考にしてください。

○制御回路を個別にする。

○複動シリンダ制御回路の影響を受けにくくする。

但し、 タンクラインの背圧によっては、 複動シリンダ動作

後に単動シリンダが動作することがあります。

②メータアウト回路の場合、 供給油量によってはシリンダ動作

中に回路内圧が上昇する恐れがあります。 流量調整弁を用

いてシリンダへ供給される油量を予め少なくすることで、 回路

内圧の上昇を防止することが可能です。 特に、 シーケンス

バルブや動作確認の圧力スイッチを設置するシステムでは、

設定圧以上の回路内圧が発生すると、 システムが成立しな

くなるため、 充分考慮してください。

油圧シリンダの動作速度を制御する場合の回路は以下のことに注意して、 油圧回路設計をしてください。

回路設計を誤ると、 機器の誤動作、 破損などが発生する場合がありますので、 事前の検討を充分行ってください。！

W

リリース側の流量制御

供給油量の流量調整弁

(どちらでも可 )

シーケンスバルブ

保証

保
 
証

■保証

1） 保証期間

　●製品の保証期間は、 当社工場出荷後 1 年半、 または使用

開始後 1 年のうち短い方が適用されます。

2） 保証範囲

　●保証期間中に当社の責任によって故障や不適合を生じた場合

は、 その機器の故障部分の交換または、 修理を当社の責任

で行います。 ただし、 次の項目に該当するような製品の管理

にかかわる故障などは、 この保証の対象範囲から除外させ

ていただきます。

    

①決められた保守 ・ 点検が行われていない場合。

②使用者側の判断により、 不適合状態のまま使用され、 こ

れに起因する故障などの場合。

③使用者側の不適切な使用や取扱いによる場合。

（第三者の不当行為による破損なども含みます。）

④故障の原因が当社製品以外の事由による場合。

⑤当社が行った以外の改造や修理、 また当社が了承 ・ 確認

していない改造や修理に起因する場合。

⑥その他、 天災や災害に起因し、 当社の責任でない場合。

⑦消耗や劣化に起因する部品費用または交換費用

（ゴム ・ プラスチック ・ シール材および一部の電装品など）

なお、 製品の故障によって誘発される損害は、 保証の対象

範囲から除外させていただきます。

ロケーションシリーズ
旧モデル（生産中止品）
リピートオーダーにつきましては、

受注生産対応させていただきますのでご相談ください。

旧モデル（生産中止品）
リピートオーダーにつきましては、

受注生産対応させていただきますのでご相談ください。


