
              外形クランプ

             取 扱 説 明 書

注意事項

3、Oリング
   (切り粉対策)

口金の取外し方法

穴加工図

1、破損及び変形防止の為、ワークがない状態での締付けは

    行わないでください。

2、セルフカット範囲を超えてセルフカットをしないでください。

3、Oリングが確実に本体にセットされているか確認してから

    口金を取付けてください。

4、口金を本体にセットするときはOリングが抵抗になり挿入しづらい

    場合がありますが、真上からパチンと確実に挿入してください。

1、空締付けは行わないでください。

1、口金取付け用の六角穴付きボルトを取外します。
2、口金のタップ穴にワンサイズ上のボルトをねじ込み、本体側に

    押し付けると簡単に口金を取り外すことができます。

1、口金取付け用
   六角穴付きボルト

2、口金取外し用 
    六角穴付きボルト

CP120-06501
CP120-09001

4、斜めに取付けないでください。

2、セルフカット
     可能範囲



本体

Oリング

六角穴付きボルト
(本体取付用)

六角穴付きボルト
(付属品)

ロックネジ

注）口金取付け時は、ロックネジを反時計方向に止まるまで回した
     状態で行ってください。

平行キー

口金

(ボルト)
セルフカットワッシャー

(ボルト)

注）セルフカットワッシャーは六角穴付き

     ボルト上部に確実にセットしてください。

ダイヤピン

本体にダイヤピンを挿入し、六角穴付きボルトで本体をプレートに

取付けます。

（1）口金のキー溝を平行キーに合わせた状態で口金を真上から

     押し込んでください。

（3）ワーク形状に合わせて

     口金をセルフカットします。
（2）ロックネジを締め込み、クランプします。
  (許容締付トルクの半分以上を目安として
   締め込んで下さい。)
   クランプ後、セルフカットワッシャーから
   ボルトを外します。

（1）セルフカット後はロックネジを緩め、
     セルフカットワッシャーを取外します。
（2）ワークをセットし、ロックネジを回し

     クランプします。

※上記手順でセルフカットを行うと、口金とワーク
   とのクリアランスは径で0.3mmとなります。

（1）セルフカットワッシャーを口金にセットします。
    (ボルトなどを使用すると、セットが簡単です。)

注）4ヶ所全てが図の状態になっているか確認してください。
     (口金は必ず奥まで挿入し、本体と水平になるように取付けてください。)

1.本体の取付方法

2.口金の取付方法

使用方法

（2）口金が正しい位置にあるか確認し、六角穴付きボルトで固定します。

六角穴付き
ボルト

3.口金のセルフカット方法

4.ワークセットの方法
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