
Machine  vise

治具ボーラ用超精密モデル
研ぎ澄まされたボディとウェッジナット機構採用の
最高峰バイス。

VP
超精密マシンバイス

VP 80・100・125・125F

標準装備 ■ハンドル（1本／ L型）
■T溝ナット（4個）
■キャップボルト、ナット、ワッシャー（各4個）
■クランピングブロック（4個）
■ガイドブロック（2個）
■カバー（1セット）

オプション ■ワークストッパー

VP-100

用途
■ 精密マシニングセンタ加工
■ 治具ボーラ加工
■ 治具グラインダー加工
■ 検査治具

浮き上がりを防止する
ウェッジナット機構

バイススクリュウに組み込まれたウェッジ
ナットが、口金の締付力に比例して口金を
下方向へ引き込み、ワークの浮き上がり
防止に力を発揮します。

VP-125F

PRECISION
VICE MULTIPLY  POWER

PRECISION  CLAMP  SYSTEM
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※VP-125Fは除く

※お客様で取付けください。
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口金幅
VP-80

口金高さ
口金最大開き
ワーク取付け面（摺動面）高さ
本体底面から固定口金くわえ面までの高さ
本体総長さ
ガイドブロック幅
製品質量　　　kg

仕 様
VP-100 VP-125 VP-125F

許容値検　査　項　目
本体底面と移動口金滑り面との平行度
口金の両くわえ面間の平行度
口金のくわえ面と移動口金滑り面との直角度（直角より小のこと）
本体底面のガイドブロックと固定口金くわえ面との直角度
本体底面のガイドブロックと固定口金くわえ面との平行度
締付けたテストブロック上面と本体底面との平行度
締付けた時のテストブロック上面の浮き上がり（1t 締付時）
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※VP-80を除く

29


