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7 days 7 days 7 days 7 days ×××× 24242424 HOURSHOURSHOURSHOURS 稼動方法稼動方法稼動方法稼動方法

サーボチャックサーボチャックサーボチャックサーボチャック

変種変量生産への新たな挑戦変種変量生産への新たな挑戦変種変量生産への新たな挑戦変種変量生産への新たな挑戦

開資8033-55(抜粋）
M 10062J-3

- ロングストローク・電気ロングストローク・電気ロングストローク・電気ロングストローク・電気 ––––
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チャック

サーボ

モータ

クラッチ

ベルト

駆動装置

②②②② サーボチャック基本構成

Ⅰ.Ⅰ.Ⅰ.Ⅰ.サーボチャックサーボチャックサーボチャックサーボチャックとはとはとはとは？？？？

制御装置
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無段取り化無段取り化無段取り化無段取り化でのでのでのでの想定課題想定課題想定課題想定課題

• 課題①＝把握爪の交換

• 課題②＝把握力の設定

• 課題③ ＝把握径・把握位置の指示

→ 爪交換しない

成形径と異なる径の把握

→ NCプログラムにて指示

→ NCプログラムにて指示

サーボチャック

Ⅱ.Ⅱ.Ⅱ.Ⅱ.目標目標目標目標
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スクロール機構 サーボ駆動 油圧レス

この商品に対するご質問やご意⾒をお待ちしています。下記メールアドレスまでお願い致します。e-mail: sales@mmkchuck.com

【メリット】★ CO2排出量削減︓(当社社商品比）油圧チャック比 1/20★ NC旋盤全体︓
15％〜25％減（刃物台とテールストックがモータ仕様の場合）チャックの開閉だけにエネルギーを使う

※10in. 爪ストローク φ40㎜開端 閉端 ★ 把握⼒︓〜最⼤83.3KN
★加工ワーク毎のデータ蓄積で加工技術をノウハウ化できる ★重切削ワーク加⼯ ★薄肉ワーク加工（歪みが少ない）

【メリット】

★⾼精度加⼯
を実現 ★★⼥性・未熟練作業者でも安⼼・安全・⾼精度加⼯★異径ワーク加⼯の無段取り化を実現★落差の⼤きい⾶び越し把握も可能★爪の保有数の削減

【メリット】

★ 排油なし ★
★ 火災リスク低減 ★

※ 但し、チャックの摺動⽤に潤滑油を使⽤します
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Ⅲ.Ⅲ.Ⅲ.Ⅲ.特徴とメリット特徴とメリット特徴とメリット特徴とメリット
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ECO：省エネルギーの試算グラフ

0 1 2 3

省エネ型

省エネ型

標準型

(kwh)
主軸+サーボ チップコンベヤー

油圧ユニット クーラント

100V その他

＋

サーボチャック

2.9 kwh

消費電力比較グラフ

2.3 kwh

1.9 kwh

加工機

加工機

さらにさらにさらにさらに15％％％％

down

Ⅳ.Ⅳ.Ⅳ.Ⅳ.省エネ試算省エネ試算省エネ試算省エネ試算
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図3 切断受け渡し
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図2 第1主軸 加工図1 バー材挿入

第1 主軸 第2 主軸第1 主軸第1 主軸

【【【【お困りごとお困りごとお困りごとお困りごと】】】】 爪段取り変えが必要になるため、機械が止まってしまう爪段取り変えが必要になるため、機械が止まってしまう爪段取り変えが必要になるため、機械が止まってしまう爪段取り変えが必要になるため、機械が止まってしまう

提案

第第第第2222主主主主軸軸軸軸側を電気式チャック側を電気式チャック側を電気式チャック側を電気式チャックへ

予想効果→異径ワークでも加工異径ワークでも加工異径ワークでも加工異径ワークでも加工継続。継続。継続。継続。

夜間の爪交換の段取り替えが夜間の爪交換の段取り替えが夜間の爪交換の段取り替えが夜間の爪交換の段取り替えが

無くなり、生産性が向上する。無くなり、生産性が向上する。無くなり、生産性が向上する。無くなり、生産性が向上する。

ワークA

図4 最終加工 第2主軸 加工

ワークB ワークC

Leaflet № M 10020J-0資料基

ⅤⅤⅤⅤ----1111....お困りごと解決提案お困りごと解決提案お困りごと解決提案お困りごと解決提案
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加工箇所

2工程

(1工程完了、

ワーク外径把握)
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【【【【お困りごとお困りごとお困りごとお困りごと】】】】 対向主軸対向主軸対向主軸対向主軸2スピンドルスピンドルスピンドルスピンドル1台で台で台で台で3工程品を完成させたい。工程品を完成させたい。工程品を完成させたい。工程品を完成させたい。

加工箇所

第1 主軸

図1 素材から加工

外径、穴明け、端面旋削加工

図2 第2主軸へ受渡し

外径、内径、端面を旋削加工

図3 第1主軸へ受渡し

外径、端面最終工程を加工

第1 主軸

1工程

(ワーク外径把握)

3工程

(2工程加工完了、

ワーク内径把握)

OP3OP1
第2 主軸

OP2 加工箇所

予想効果

機械1台で3工程品の生産が出来て、別の機械では他の仕事を取り

入れられるようになる。 Leaflet № M 10020J-0資料基

ⅤⅤⅤⅤ----2222....お困りごと解決提案お困りごと解決提案お困りごと解決提案お困りごと解決提案
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https://mmkchuck.com



図3 切断受け渡し
ワークB ワークCワークA図4 第2主軸 加工夜間でも爪を交換し、精度確認が必要

⼈⼿不⾜の解決提案書(Ⅰ) “ゼロ段取り”

【【【【お困りごとお困りごとお困りごとお困りごと】】】】 爪段取り変え時に機械が止まってしまう爪段取り変え時に機械が止まってしまう爪段取り変え時に機械が止まってしまう爪段取り変え時に機械が止まってしまう

爪の段取り替えを行っている要因は、下記２点。

要因① ワークの径が変わると爪のストローク範囲を超え把握できない

対応① ロングストロークのチャックを使用し対応。

要因② 爪交換による把握精度低下のため確認作業が必要になる。

対応② 一定範囲の径違いワークには爪交換＆確認作業を無くし対応。

【【【【提案提案提案提案】】】】 爪段取り替え回数を減らせる電気式チャックを導入し夜間の機械停止を

無くすという提案を行った。

【【【【予想効果予想効果予想効果予想効果】】】】 夜間の爪交換の段取り替えが無くなり、生産性が向上する。

サーボチャックサーボチャックサーボチャックサーボチャック ---- ロングストローク・電気ロングストローク・電気ロングストローク・電気ロングストローク・電気 ----

第1 主軸図2 第1主軸 加工図1 バー材挿入第1 主軸
第2 主軸
現状

ワークA

提案効果

第1 主軸 第2 主軸

Leaflet № M 10074J-2

・ロングストロークロングストロークロングストロークロングストローク(10”φ40mm)(10”φ40mm)(10”φ40mm)(10”φ40mm)で高精度で高精度で高精度で高精度・把握径の数値制御・把握径の数値制御・把握径の数値制御・把握径の数値制御機械全体のエネルギー消費量の低減を実現機械全体のエネルギー消費量の低減を実現機械全体のエネルギー消費量の低減を実現機械全体のエネルギー消費量の低減を実現

図5 第2主軸 加工夜間、異径ワークでも加工を継続。



⼈⼿不⾜の解決提案書(Ⅱ)

【【【【工程改善図工程改善図工程改善図工程改善図】】】】

【【【【お困りごとお困りごとお困りごとお困りごと】】】】 対向主軸対向主軸対向主軸対向主軸2222スピンドルスピンドルスピンドルスピンドル1111台で台で台で台で3333工程品を完成させたい。工程品を完成させたい。工程品を完成させたい。工程品を完成させたい。

【【【【提案提案提案提案】】】】 爪段取り替え回数を減らせるロングストロークのサーボチャックを導入ロングストロークのサーボチャックを導入ロングストロークのサーボチャックを導入ロングストロークのサーボチャックを導入し、

複合加工機の対向主軸2スピンドル1台で1～3工程を行えるように提案した。

【【【【予想効果予想効果予想効果予想効果】】】】 機械機械機械機械1111台で台で台で台で3333工程品の生産が出来て、別の機械では工程品の生産が出来て、別の機械では工程品の生産が出来て、別の機械では工程品の生産が出来て、別の機械では

他の仕事を取り入れられるようになる。他の仕事を取り入れられるようになる。他の仕事を取り入れられるようになる。他の仕事を取り入れられるようになる。

第第第第

1111

主主主主

軸軸軸軸

素材から加工素材から加工素材から加工素材から加工

1111工程工程工程工程 ((((ワーク外径把握ワーク外径把握ワーク外径把握ワーク外径把握)))) 2222工程工程工程工程 (1(1(1(1工程完了、ワーク外径把握工程完了、ワーク外径把握工程完了、ワーク外径把握工程完了、ワーク外径把握))))))))

OP1
第第第第

2222

主主主主

軸軸軸軸

OP2

第第第第1111主軸へ受け渡し主軸へ受け渡し主軸へ受け渡し主軸へ受け渡し→→→→外径、端面最終工程を加工外径、端面最終工程を加工外径、端面最終工程を加工外径、端面最終工程を加工

１・２工程加工後の歪とり・高精度仕上げ・薄肉加工などに効果発揮します１・２工程加工後の歪とり・高精度仕上げ・薄肉加工などに効果発揮します１・２工程加工後の歪とり・高精度仕上げ・薄肉加工などに効果発揮します１・２工程加工後の歪とり・高精度仕上げ・薄肉加工などに効果発揮します

3333工程工程工程工程

(2(2(2(2工程加工完了、ワーク内径把握工程加工完了、ワーク内径把握工程加工完了、ワーク内径把握工程加工完了、ワーク内径把握))))OP3

受け渡し受け渡し受け渡し受け渡し外径、穴明け、端面旋削加工外径、穴明け、端面旋削加工外径、穴明け、端面旋削加工外径、穴明け、端面旋削加工 外径、内径、端面旋削加工外径、内径、端面旋削加工外径、内径、端面旋削加工外径、内径、端面旋削加工加工箇所

加工箇所第第第第

1111

主主主主

軸軸軸軸

3工程ワーク内径把握成形


