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§1、はじめに

この度はエアーシステムバイス（ＡＳＶ－１００）をお買い上げ頂きまして厚く御礼

申 し上げます。

イズミ製品は長年にわたる弊社での加工ノウハウの蓄積から生まれた製品で

有ります。

今後ともユーザー様の御意見等を取り入れ、貴社の生産性の向上と合理化に

必ず御役に立つ製品を作るべく精進いたす所存でございます。

御使用になられる前に必ず本書を御読み頂きまして、長年に渡って良きパート

ナーとして御愛顧頂きますよう御願い申し上げます。

§２、機構と特長

ＡＳＶ１００のクランプ圧力発生部には、独自の４シリンダー内臓、特殊テーパー

カム機構の考案（ＰＡＴ.Ｐ）によりバイス幅１００ＭＭ以内でエアー圧力のみによる

クランプ力は ４．９～５．８KNエアー圧（０．４９MPa）時が得られ他に類を見ませ

ん。その上本機は汎用性を重視した設計となっており、生口金のみの交換によ

り多種のワークの自動クランプが行えますので大変経済的です。

スペース面でも全長１７０ＭＭ中に５０ＭＭ程度のワークを２個掴む事ができ、

マシンテーブルへの縦、横方向装着、横型ＭＣのイケールへの装着又オプション

使用により多彩なワークの取付も行えます、そして独自開発によるキープバルブ

（ＰＡＴ.Ｐ）の採用により、多面パレット使用時によるエアー源の切り離しにも対応

出来ます。
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§3、制御方式について

①手動メカニカルバルブ仕様（選択Ａ）

本バルブは３セレクター仕様ですが

使用時はＯＮ／ＯＦＦ ２ポジションで

使用して下さい。

②ソレノイドバルブ仕様 （選択Ｂ）

本バルブはシングルソレノイドリターン型

５ポート仕様ですので、電圧ＯＮ=クランプＯＮ

になる様に配線を御願い致します。

③キープバルブ仕様 （選択Ｃ）

●本バルブを使用される場合は専用エアーガン（プッ

シュバルガン ＜別売＞）の使用を御奨めいたします。

※市販のエアーガンを使用されますとエアー注入口

との密着が悪い為、設定圧力に達しない事があります。

又プラスチック製の場合ですとエアーガンが破裂する

可能性が有り危険ですので使用は避けて下さい。

★エアー注入の仕方
（１）クランプＯＮの場合
回転式密閉蓋を引きながら９０゜回して注入ポートを開けてください。
右図中圧力注入ポートＡがクランプＯＮポートです。プッシュバルガンをポートＡに向かって
直角に当て軽く押し付けて下さい。レバーを引かなくても自動的にエアーが注入されていきます。
ワークが完全に固定されるまで（２～３秒）押して下さい。エアーが溜まったら押す力を緩めて
下さい。自動的にエアーは停止します。

（２）クランプＯＦＦの場合
圧力注入ポートＢにプッシュバルガンを当て同じ操作を行なって下さい。ワークが緩みＶ金具が
上位に戻るのを確認出来たら押す力を緩めて下さい。
※キープバルブ使用後は切削液が注入ポートから本体シリンダー内に入らなくする為に必ず
回転式密閉蓋を引きながら回して注入ポートに蓋をして下さい。

回転式密閉蓋

マニュアルボタン

エアー配管口
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§４、各部の名称と説明

Ａ部

Ｂ部

①①

②

③

④

⑤

⑥

⑧
⑧

⑦

⑦
⑨

⑩

⑪

⑫

制御方式Ａ、Ｂ、Ｃ選択

図はＡＳＶ１００－Ａを示す

図１

図２本図はアンクランプ状態を示す

エアー圧エアー圧 クランプ状態アンクランプ状態

引き込み金具

カムロッド２－Ｍ５タップ穴側

Ｃ部 0.5mmシムＣ部 0.5mmシム

0.4mmクランプ力発生域0.4mmクランプ力発生域

クランプアンクランプ

２－Ｍ５タップ穴

① ＣＢ－Ｍ１０ 
② 皿ボルト 
③ スプリング 
④ (a)ＨＳＳ－Ｍ４ 

(b)ロックピン 
⑤ ＣＢ－Ｍ８ 
⑥ グリースニップル 
⑦ 生口金（ＭＪ） 
⑧ 生口金（ＳＪ） 
⑨ Ｖ金具（ＷＧ） 
⑩ クランプベース 
⑪ パワーユニット 
⑫ ブラケット 
 

部品明細

Ｂ部

Ａ部
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§5、機械への装着 （§４参照）

●Ａ部、Ｂ部の装着用穴各２ヶ所にＭ１０キャップボルトによりマシンテーブルＴ溝に対して、
直角及び平行での装着が行えます。
※オプショナルパーツ ＡＳ－０１ ＡＳ－０２の使用により短時間で位置決めが行えます。

●制御部を御購入された場合、制御部取り付け用ブラケットについてはＡＳＶ１００にセット
されていますが他の場所への移動も可能です。

●エアー源には必ずエアーフイルター、レギュレター、ルブリゲーターユニットを使用して下さい。

§６、使用上の注意点 （§４参照）

6-1 特質
本機は軽量化、低コスト化の為に⑫の本体にはアルミ合金（高力合金）を使用しており機能面
では十分な強度はありますが取り扱い時に落下させたり強く機械に当てたりしないよう慎重に
取り扱って下さい。

6-2 生口金（ＳＪ、ＭＪ）の交換の仕方
1)①のＭ１０ボルト２本によりＳＪの交換を行いますが、特に位置決めピンへは確実にはめ込み
又エアーホースが当たらないよう十分注意しながらボルトを締め付けて下さい。

2)②の皿ボルトを緩める事により③のスプリングが外れＭＪをＴ溝から長手方向に抜き取り
交換が行えます。

6-3 クランプ位置の調整と生口金ＳＪ、ＭＪの成形加工の手順

1) ④ＨＳＳを緩めます。

2) ⑤ＣＢ－Ｍ８を十分に緩めておきます。

3) 制御バルブをＯＮします。（カムロッドが最左端の状態）
※制御方式Ｂ選択の場合はマニュアルボタンにてＯＮ、ＯＦＦ可

4) 付属のシム0.5mmをＣ部に差し込み⑤ＣＢ－Ｍ８締め込んでいき抵抗のある位置で止めます。

5) ⑤ＣＢ－Ｍ８の位置はそのままで制御バルブをＯＦＦにします。
（Ｖ金具が上位まで上がりクランプは緩みます。）

6) ⑤ＣＢ－Ｍ８を正確に１回転（360度）締め込み④ＨＳＳで⑤ＣＢ－Ｍ８を側面から固定します。

7) シム0.5mmを差し込んだ状態で制御バルブをＯＮ（クランプ状態）にし、その後ワークに合った
成形加工を行います。
※この場合シムは一緒に削ってしまいます。

8) 成形加工完了後はシムを取り除く事によりワークに対する締め代ができます。

9) 再度④ＨＳＳの締め付けを確認します。

※これでクランプ位置の調整と生口金ＳＪ、ＭＪの成形加工作業が終了します。

注）口金成形時の加工精度は±0.1の範囲で加工して下さい。
注）生口金を再加工したい場合はシムの厚みの薄いものを使用して下さい。
注）１個掴みの場合も同じ手順で成形加工を済ませ、片側のシムは差し込んだ状態で使用の事。
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§８、保守点検 （§４参照）

◎⑥グリースニップルより定期的（１回／日程度）に注油をお願いします。

◎エアーＦ，Ｒ，Ｌの油量点検及び水抜きは必ず行なって下さい。

※特にキープバルブ使用においては十分な管理が必要です。油切れの状態で使
用していますとシリンダー内のОリングに支障をきたし、エアー漏れの原因に
なります。


