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- 自動段取替え -



従来の自動運転は、ロボット・ローダ等を用いワークピースを着脱、一定時間または一定数量、自動運転するシステムが基本でした。
その様なシステムでは、段取り替えの度、人が介在し段取り替えを実施（人的介入）することが、当たり前です。
本システムは、従来のものとは、性格・概念が異なり、ワークピース着脱に加え、段取り替えもまた自動運転する為、人的未介入の

運転時間・数量は、飛躍的に拡大します。変種変量、少量多品種にも適合する、次世代型チャッキングシステムです。
システム構築には、システムインテグレータ殿・工作機械メーカ殿・ロボットメーカ殿・周辺機器メーカ、各社協同・協調した業務

遂行が求められ、その為には、システムイメージや5W2H情報の共用が必要不可欠です。
本資料を基に、予めそれら情報をご想定頂ければ幸いです。

ＡＪＣチャッキングシステム
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変種変量生産の自動化



ワークストッカー 旋盤：第１工程

爪成形リング棚

旋盤：第２工程交換プレート棚

ハンド棚

◆システムイメージ図
左図以外に想定される装置類
交換プレート洗浄装置
ワークピース洗浄装置
切粉搬出装置
高圧クーラント装置
ミストコレクタ
自動計測装置
ビジュアル処理装置
自動給脂装置
搬出入コンベア
他・・・・・

個々のお客様の仕様により
千差万別

◆工作機械で、検討が必要と想定される、部品・装置・補器類・項目
・ 油圧ユニット、オイルクーラー（ドレン量、タンク容量、ドレンポート口径）
・ 油圧ソレノイドバルブ (シングルシリンダ用 ⇒ ダブルシリンダ用）、近接スイッチ4個
制御

・ チャック用フットスイッチ、操作盤各種手動切替スイッチ（お客様ご希望状況により）
・ 交換プレート密着確認用エアプレッシャースイッチまたはユニット
・ クーラントポンプ・タンク（圧力、容量）
・ メディアブローポート、メディアソレノイドバルブ（加工室内洗浄・メディアブロー）
・ 加工室内クーラントカーテン（自動運転時間・期間、お客様ご希望状況により）
・ ギアボックスカバー（シリンダ後端飛び出し有無）
・ 各種インターロック

左記状況により
油圧回路変更
電気回路変更
制御シーケンス変更
板金物変更
制御盤内IOポート増設

ロボット
ハンド
チェンジャー
走行機
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◆タイムスパン事例（何が・どれぐらいの期間で）

松本機械
項目 期間案件開始⇒仕様打合せ⇒決定 4 週間（ 1.0 ヵ月）設計製図、納入仕様書発行 4 週間（ 1.0 ヵ月）納入仕様書返却 2 週間（ 0.5 ヵ月）チャック & シリンダ製造⇒納入 18 週間（ 4.5 ヵ月）小計 28 週間（ 7.0 ヵ月）

工作機械メーカ
項目 期間 具体的日付け例機械手配機械完成 例 1 月頭 〜 1 月末2 月頭 〜 2 月末24週間（ 6 ヵ月） 3 月頭 〜 3 月中旬3 月中旬 〜 7 月末チャック & シリンダ取付・試運転 2週間（ 0.5 ヵ月） 8 月頭 〜 8 月中旬機械納入、据え付け 1週間（ 0.25 ヵ月） 8 月中旬 〜 8 月下旬お客様工場、試削り 1週間（ 0.25 ヵ月） 8 月下旬 〜 8 月末トータル期間 32週間（ 8.0 ヵ月） 1 月頭 〜 8 月末◆導入までのフロー事例松本機械

工作機械メーカー
システム インテグレーター

お客様工場

4週間 4週間 2週間 18週間（4.5ヶ月）
24週間（6ヶ月）

納入
2週間

2週間

機械納入
搬入12週間（3ヶ月）

※目安となる事例です。内容・仕様により変更されます。
案件開始仕様打合せ 設計製図納入仕様書発行 納入仕様書返却 チャック＆シリンダ製作機械製作特殊仕様対応工事機械 チャック＆シリンダ取付・試運転

ライン構築
検収据付・試削り
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◆システム構成部品

チャックメインボディ 交換プレート 生爪

デザインジョウ有無？デザインワークストッパ有無？硬さは？HRC45 or 60?HRC45機上仕上げ可HRC60機上仕上げ不可ドローチューブプライマリドローチューブセカンダリメディアチューブMMK製作納入時⇒ マシン図面必要

シリンダ取付プレートMMK製作・納入時⇒ マシン図面必要
シリンダ回り止めMMK製作・納入時⇒ マシン図面必要

ロータリージョイントエア1回路：標準（交換プレート密着確認用）その他回路？センターエアブロー？センタークーラントスルー？メディア（媒体）？

近接スイッチ4個⇒ MMK標準：バルーフ⇒ MMK標準以外：ご指示必要 近接スイッチ取付ステー納入（標準） ダブルシリンダ
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◆構成部品、何が・どれだけ？
マシン ○○ 台
チャック＝シリンダ ○○ 台
交換プレート数量 ○○ 枚 ※枚数が多いほど単価は安くなります

（上限は30枚となります）
生爪数量 ○○ 組（3個1組）
デザインジョウ？ ○○ 組（3個1組） 高爪：松本機械設計製作品のみ
デザインワークストッパ？ ○○ 個（爪でワークピース端面受ける場合、不要）

◆取付部品類、何が・どれだけ？
シリンダ取付プレート ○○ 枚
シリンダ回り止め ○○ 個
ドローチューブ（プライマリー & セカンダリー） ○○ 組
メディアチューブ ○○ 本
その他、何がどれだけ ○○ 個

チェックシートにご記入ください。
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◆ロボットと空間精度

ベースチャック 交換プレート

≦ 2.5 (mm)

・ 交換プレート / ハンド、把握精度
・ ハンドチェンジャー、繰り返し精度
・ ロボット単体、繰り返し精度（注）
・ 走行機、繰り返し精度

トータル

（注2）ロボット可搬重量には
十分な余裕をもたせてください

・ ワークピース重量・寸法
・ 加減速・加速度
・ ハンドチェンジャー重量
・ ハンド重量

（注）精度にグレードがあります。本条件
に合致するものをご選択ください。

ベースチャックと
交換プレート間の空間精度

トータル
ロボット可搬重量（注2）

◆把握径 ⇒ チャック & シリンダ選択
ワークピース径 チャック径の呼び ノーズサイズ チャックモデル シリンダモデル

（専用ダブルシリンダ）
〜φ198 8インチ A2-#6 AJCA6-8-22-**

RNW155-20-**〜φ216 10インチ A2-#8 AJCA8-10-35-**
〜φ261 12インチ A2-#8 AJCA8-12-46-**
〜φ343 15インチ A2-#11 AJCA11-15-72-**

RNW195-26-30-**〜φ411 18インチ A2-#11 AJCA11-18-72-**
〜φ411 18インチ A2-#15 AJCA15-18-72-**※モデル中、**は詳細設計後の個別仕様に応じ、弊社が決定する2桁または3桁数字です。
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松本機械工業

社 名 松本機械工業株式会社
代 表 者 代表取締役社長 松本 要
創 業 1948 年（昭和23 年）6 月

資 本 金 7,200 万円
従 業 員 90 名
売 上 高 18 億円
取 引 銀 行 北國銀行・三菱東京UFJ・商工中金

金沢信用金庫
工 場 規 模 敷地 9,348㎡ 建物延 5,342㎡
事 業 内 容 工作機械周辺機器の開発・製造・販売

油圧チャック及び
各種チャッキングシステム
NC ロータリーテーブル
フェイスドライバー
超精密エアーチャック
自動芯出振止装置 他



AJC
Automatic Jaw exChange

Leaflet №   M10028J-12

- 自動段取替え -



ワークが変わっても対応できるね︕Even if a work piece changes,the set-up can be possible automatically.
分割構造Divided structure やったね︕Did it︕

3⽖を⼀度に交換︕3 jaws exchange at a time

ロボットやローダーで交換プレートごと
自動交換︕Handring by robot or loader
24時間無⼈運転︕
Unmanned operation 24 hours︕

⾃動段取り替え︕
Automatic Set-up︕
唯⼀無⼆︕
当社オリジナルデザイン︕
The one and only︕
MATSUMOTO original design︕

特⻑
Features

いろいろなワークに対応︕Various workpiecesare possible. 異形Variant shape円形Circular shape角形Square shape 交換プレートExchange plate

メインボディMain body

下部マスタージョウLower master jaw

交換プレート芯出テーパーExchange plate centering taper

回転方向位置決めピンLocate pin交換プレートExchange plate
爪Jaw

上部マスタージョウUpper master jaw

スイベルクランプピンSwivel clamp pin ダストシールDust seal
チャック構造
Chuck structure

変種変量生産の自動化



爪Jaw交換プレートExchange plate

ダイアルゲージDial gaugeテストピースTest piece
メインボディMain body
把握精度
Clamping accuracy

テストピース-2Test piece-2

テストピース-1Test piece-1爪-2Jaw-2
爪-1Jaw-1

交換プレート-2Exchange plate-2

交換プレート-1Exchange plate-1メインボディMain body

工作機械主軸Machine spindle
把握精度は上図内容となります。(Tir: Total indicator reading)The clamping accuracy is the upper figure contents.
テストピースは精度の良い物でなければなりません。通常、⾼硬度で研磨仕上げされます。The test piece should be good accuracy.It is usually finished by grinding with high hardness.

8in/10in 12in 15in/18in

メインボディ据付精度

Main body install accuracy
0.010 0.010 0.010

メインボディ単体精度

Main body operation accuracy
0.010 0.015 0.020

交換プレート位置決め精度

Exchange plate positioning accuracy
0.010 0.015 0.020

チャッキングシステム精度チャッキングシステム精度チャッキングシステム精度チャッキングシステム精度

Chucking system accuracy
0.030 0.040 0.050

■交換プレートと爪を外す場合の精度（例：8in） / Exchange plate and jaw（E.g. 8in）
交換プレートから爪を外す場合、位置決め精度≦0.010 (mm/Tir)が追加され、

チャッキングシステム精度≦0.040 (mm/Tir)となります。When jaws are removed from exchange plate, positioning accuracy ≦0.01 (mm/Tir) is added andchucking system accuracy is ≦0.040 (mm/Tir).
■お客様ワークピースと把握精度 / Customer workpiece and clamping accuracy

お客様のワークピースが、テストピースに比較し、精度が大きく劣る場合、チャック精度が良くとも、

把握精度が要求を満足しない場合があります。予め、ご了解宜しくお願い致します。When the customer workpiece might be no good accuracy in comparison with test piece, clampingaccuracy might not satisfy customer demand, even if chuck accuracy is good.  Please understandbeforehand.

(mm / Tir)



パワーチャック︓AJC仕様
Power chuck︓AJC specifications

モデル名Model name 径の呼びNominal dia. A B C D E F G H J K 把握径Clamp dia.Max. Min.AJCA6-8-22 8 inch φ220 P.C.D.133.4 A2-#6 210.9 φ200 33 147.5 63.4 30 M12 φ180 φ28AJCA8-10-35 10 inch φ257 P.C.D.171.4 A2-#8 244 φ240 40 159 85 35 M16 φ216 φ43AJCA8-12-46 12 inch φ305 P.C.D.171.4 A2-#8 279 φ290 46 183 96 40 M16 φ261 φ40AJCA8-15-72 15 inch φ381 P.C.D.171.4 A2-#8 360 φ381 60 234 126 60 M16 φ342 φ83AJCA11-18-72 18 inch φ457 P.C.D.235 A2-#11 346 φ457 60 220 126 60 M20 φ411 φ126
モデル名Model name 最高回転数 Maximum spe

ed 爪ストローク Jaw stroke シフターストロ
ーク Sifter stroke 最大把握力 Max. clamping

 force
許容シリンダー
推力

Max. draw ba
r pull メインボディ重

量
Main body we
ight

交換プレート重
量

Exchange plat
e weight 総重量 Total weight GD2 交換プレートク

ランプストロー ク Exchange plat
e clamp strok
e

交換プレートク
ランプ力

Wxchangepla
te clamping force 適用シリンダーApplicable cylinder

RPM mm mm KN KN Kg Kg Kg N-m mm KNAJCA6-8-22 3600 φ10.7 20 58.8 31.9 32 8 40 10.8 30 29.4 RNW155-26-20AJCA8-10-35 3500 φ9.0 20 85.3 37.3 55 16 71 21.7 32 42.6 RNW155-26-20AJCA8-12-46 2500 φ9.0 20 94.1 41.2 100 27 127 53.9 32 42.6 RNW155-26-20AJCA8-15-72 1250 φ13.3 30 114.7 47.6 181 52 233 165.7 37 53 RNW195-26-30AJCA11-18-72 900 φ13.3 30 147.1 60 230 75 305 312.1 37 54.9 RNW195-26-30



油圧ダブルシリンダ︓RNW仕様
Hydraulic double cylinder: RNW specifications

モデル名Model name B C D F1 F2 G1 G2 K L M N P SMax. / Min. Max. / Min.RNW155-20-02 φ215 145h7 P.C.D. 190 M56×P1.5 M42×P1.5 53/18 37/17 300 483 φ26 25 6-M12xD20 30RNW195-30-01 φ235 145h7 P.C.D. 210 M70×P1.5 M55×P1.5 68/28 37/7 330 495 φ26 30 6-M12xD24 30
モデル名Model name 爪Jaw 交換プレートクランプExchange plate clamp 貫通穴径 Thru-hole dia

meter 最高回転数 Max. speed 最大媒体圧力Max. pressure GD2 重量 Weightピストン面積Piston area ピストンスト ローク Piston strokeピストン面積Piston area ピストンスト ローク Piston stroke押側Push 引側Pull 押側Push 引側Pull㎝2 ㎝2 mm ㎝2 ㎝2 mm mm min-1 MPa kg/㎝2 N・㎡ ㎏･㎡ kgRNW155-20-02 176.1 155.5 20 207.3 190.3 35 φ26 3600 2.94 30 6.08 0.62 40RNW195-30-01 227.8 207.2 30 250.2 226.7 40 φ26 3600 2.94 30 13.8 1.4 51



チャック参考写真
Chcuk sample photo

ワークピース / Workpiece モーターケース、アルミダイキャスト / Motor case、Aluminum diecast取付機械 / Install machine 横型複合旋盤 / Combined horizontal lathe machine工程 / Process 旋削, ミーリング, 穴加工 / Turning, Milling, Drillingチャック / Chuck AJC-12交換プレート & バランスウエイト & 回転方向位置決め /Exchange plate & Balance weight & Rotation positioning

ワークピース / Workpiece 工作機械部品 / Parts for machine tool取付機械 / Install machine 横型マシニングセンタ / Horizontal machining center工程 / Process ミーリング, 穴加工 / Milling, Drillingチャック / Chuck AJC-12ワークピース & 交換プレート着脱、双方ロボット /Workpiece & exchange plate handling by robot

▲フェイスドライバーFace Driver

ベースチャックBase chuck

交換プレート︓成形⽖・端⾯受けExchange plate︓Jaw & work stopper



コストを抑えてフレキシブルに対応コストを抑えてフレキシブルに対応コストを抑えてフレキシブルに対応コストを抑えてフレキシブルに対応

ROBO-QJC AJC

QJC爪
チャック本体 交換プレート

交換プレート装着状態爪
交換プレート

交換プレート取り外した状態
交換プレートクランプ軸（３等配）ＱＪＣ型マスタージョーＱＪＣ操作用インジケーターを回す

爪と交換プレートが個別に交換できることにより治具が兼用の時は爪のみ交換でＯＫ
総数的に低減できるので省段取り化

ワーク製作の順序で、爪のみ交換で段取り替えが可能

Combine ROBO-QJC and AJCOnly the Jaw can be exchanged
Exchange plateChuck Body QJC Jaw

Jaw and Exchange plate integrated type

CostCostCostCost----cutting and flexibilitycutting and flexibilitycutting and flexibilitycutting and flexibility

爪と交換プレートをそれぞれ個別で交換する
Replace the Jaw and Exchange plate individuallyExchange plate

Jaw QJC type JawExchange plate clamp shaft(3 equal distribution)
Turn the QJC operation indicator

Exchange plate installed Exchange plate removedSince the Jaw and Exchange plate can be individually replaced, only the Jaw needs to be replaced when the jig is dual-purpose.Reduction in setup and saving timeThe jaws can be changed in accordance with the workpiece manufacturing sequence




