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1 一般事項 

1.1 この取扱説明書について 

本書は本製品の安全で効率的な取扱いを目的としています。 

本書は製品の一部です。いつでも手に取れるように、本製

品とともに保管して下さい。すべての作業を始める前に、

本説明書を注意深く最後までお読み頂き、内容をご理解下

さい。ここに示した注意事項は、製品を安全にお使い頂き、

あなたや他の人への危害や損害を未然に防止するものです。

いずれも安全に関する内容ですから、必ずお守り下さい。 

本製品を第三者に譲渡する場合は、本説明書も一緒にお渡

しください。 

本書の図版は基本的な理解を得ていただくために使用して

おり、実際の製品とは異なることがあります。 

  警告 

個々の製品やそれらの不適切な組み合わせによっ

て、重大な損傷が生じる可能性があります。 

 個々の製品とその組み合わせのすべての取扱説

明指示を読み、それに従う必要があります。 

 

1.2 記号の説明 

本書では安全情報が一目で分かるアイコンを使用していま

す。安全上の注意事項は、その危険度がもたらす重大性を

示すシグナルワードで説明されます。 

致死事故や重傷の能性ならびに物的損害の発生を避けるた

めに、安全上の注意事項は必ず守り、正しくお取り扱い下

さい。 

安全上の注意事項・表示

について 
 危険 

… 危険が回避されない場合は、その結果死亡または

重傷を負うような、差し迫った危険な状態を示して

います。 

 

  警告 

… 危険が回避されない場合に、その結果死亡または

重傷を負う可能性のある潜在的な危険がある状態を

示しています。 

 

  注意 

… それらが回避できなかった場合、軽傷またはケガ

をする可能性のある、潜在的な危険がある状態を示

しています。 
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  留意事項 

… それに反した場合、物的損害が生じる可能性のあ

る状態を示しています。 

 

ヒントと推奨事項 
 
情報 

… 効率的で適切な使用に役立つヒント、推奨事項お

よび損害を未然に防ぐための情報を示しています。 

 

 
 
安全な取り扱いのための他の資料の参照を促してい

ます。 

 

製品や個々の部品には、警告ラベルが付いていることがあ

ります。 

致死事故や重傷の可能性ならびに物的損害の発生を避ける

ために、警告ラベルの指示は必ず守り、正しくお取り扱い

下さい。 

 

...溜められた応力（バネなど）の危険を警告していま

す。 

 

 

...手を負傷する危険があることを警告しています。 

 

 

...製品の取扱説明書を読む必要があることを示していま

す。 
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1.3 用語の定義 

1.3.1 アンクランプポジション 

アンクランプポジションは、コレットチャックのクランピ

ングを解除するポジションです。コレットチャックがアン

クランプ状態になると、ワークも同時に自由に動くように

なります。 

1.3.2 全クランプ予備ストローク 

全クランプ予備ストロークは、ワークなしてコレットチャ

ックでチャッキングすることです。全ストロークが送り出

され、コレットチャックは予備ストロークの終端位置にな

ります。 

1.4 賠償責任の制限 

本説明書のすべての記述と参照事項は、該当する各規格お

よび規制、技術水準、ならびに当社の長年にわたる知識と

経験をもとに作成しております。 

製造元は次の原因による損傷に対し、一切の賠償責任を負

いません。 

 設置説明書の指示を守らない使用 

 用途に従わない使用 

 適切な訓練を受けていない作業員による使用 

 無許可での改造 

 使用者による技術的な変更 

 指定されたスペア部品以外の使用 

 許可されていない付属品の使用 

 製造元の純正品以外のクランプエレメントの組付けと

使用 

納入契約に付随する合意された責任、普通取引約款と製造

元の出荷条件、および契約締結時に有効であった法規定が

適用されます。 

1.5 著作権 

本設置説明書は著作権で保護されており、専ら内部使用を

目的としています。 

製造元からの文書による許可なしに、内部使用目的以外で

本取扱説明書を第三者への譲渡、あらゆる方法および形態

（抜粋を含む）による複製、ならびに本書の内容を利用お

よび／または開示することを固く禁じます。 

違反した場合は損害賠償が課せられます。当社はその他、

追加の要求を実施する権利を保留します。 
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1.6 同梱品 

以下は、ご注文品の付属品として製品に同梱されます。 

 MANOK 

 作業用レンチ 

 取扱説明書 

以下の工具が追加で必要になり、オプションとしてご注文

いただけます。 

 クランピングヘッド  

 エンドストップ 

 コレット交換工具 

1.7 スペア部品と付属品 

  警告 

誤ったスペア部品や欠陥のあるスペア部品を使用す

ると、重大な損傷が生じる可能性があります。 

 メーカー純正のスペア部品のみご使用くださ

い。 

 

  警告 

誤ったクランプエレメントや欠陥のあるクランプエ

レメントを使用すると、重大な損傷が生じる可能性

があります。 

 製造元純正のクランプエレメントのみご使用く

ださい。 

 

  留意事項 

誤ったスペア部品や欠陥のあるスペア部品を使用す

ると、製品の損傷、誤作動、あるいは機器の全損に

至ることがあります。 

 メーカー純正のスペア部品のみご使用くださ

い。 

 

  留意事項 

誤ったクランプエレメントや欠陥のあるクランプエ

レメントを使用すると、製品の損傷、誤作動、ある

いは機器の全損に至ることがあります。 

 製造元純正のクランプエレメントのみご使用く

ださい。 

 

スペア部品と付属品は、販売代理店または直接製造元から

ご購入いただけます（「お問い合わせ」の章を参照）。 
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基本的に、消耗部品やワークが接触する部品は保証の対象

外です。 

1.8 保証期間 

保証期間は製造元の普通取引約款に記載されています。 
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2 安全 

このセクションでは、作業員の最大限の安全と、安全で機

能不良のない運転のために、安全に関するあらゆる重要な

側面について概説します。 

2.1 作業員の責任 

本製品は産業分野で使用されます。本製品を使って加工を

行う事業主は、作業員の労働安全について法的責任を負う

義務があります。 

本取扱説明書の安全情報のほかに、本製品の用途に関して

適用される安全性、事故防止、環境保護に関する現地の適

用法規制を遵守し、工作機械の取扱説明書の説明に従って

下さい。 

製品の改造は禁止されています。改造に起因する負傷や物

的損害は、すべて事業主の責任となります。 

ただし、独自加工のためにハインブッフ社により明示的に

提供された換装部品は、その限りではありません。この場

合の加工は指定された制限を決して超えてはなりません。 

達成可能なクランプ力は、製品のメンテナンス状態 [潤滑

状態や汚れの程度] によって異なってきます [「チャック

清掃」および「クランプ力の図」の章を参照してくださ

い]。 

  危険 

クランプ力が足りない場合、ワークの飛散により重

傷を負う危険があります！ 

 適切な測定器具でクランプ力を測定します。 

 ワークをチャッキングして、タッピングテスト

を実行します。 

 

2.2 操作員の要件 

  警告 

所定の資格を持たない作業員が作業した場合、本製

品の誤った取り扱いによって重傷を負う危険があり

ます。 

 すべての作業は、必ず、その作業を行う資格の

ある専門作業員が行ってください。 
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  警告 

関係者でない人員が作業区域に許可なく立ち入る

と、重傷を負う危険があります。 

 関係者以外の人員が作業区域に立ち入らないよ

うにしてください。 

 関係者かどうかが不明な場合は、作業区域への

立ち入りを拒否してください。 

 関係者以外が作業区域にいる間は、作業を中断

してください。 

 

  留意事項 

所定の資格を持たない作業員が作業した場合、本製

品の誤った取り扱いによって重大な損傷を与える危

険があります。 

 すべての作業は、必ず、その作業を行う資格の

ある専門作業員が行ってください。 

 

本取扱説明書では各種の作業範囲について、次の資格が指

定されています。 

専門作業員 

専門作業員は、専門的な教育、知識、経験ならびにその地

域の当該法規の知識に基づいて、割当てられた作業を実行

し、起こり得る危険を把握し、回避できる人員です。 

油圧機器専門作業員 

油圧機器専門作業員は、従事する特殊な作業領域に関する

教育訓練を受け、関連する各種基準および法規の知識を有

している人員のことを指します。 

油圧機器専門作業員とは、専門的な教育と経験に基づいて

油圧設備での作業を遂行し、潜在的な危険を自発的に察知

し、回避することができる者とします。 

空圧機器専門作業員 

空圧機器専門作業員は、従事する特殊な作業領域に関する

教育訓練を受け、関連する各種基準および法規の知識を有

している人員のことを指します。 

空圧機器専門作業員とは、専門的な教育と経験に基づいて

空圧設備での作業を遂行し、潜在的な危険を自発的に察知

し、回避することができる者とします。 
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電気技術者 

電気技術者とは、従事する特殊な作業領域に関する教育訓

練を受け、関連する各種基準および法規の知識を有してい

る人員のことを指します。 

電気技術者とは、専門的な教育と経験に基づいて電気設備

での作業を遂行し、潜在的な危険を自発的に察知し、回避

することができる者とします。 

研修生 

研修生は、その専門分野の専門作業員による監督と指導の

下でのみ、機械の作業にあたることができます。 
 

作業を確実に実行すると期待できる作業員にしか、作業は

認められません。たとえば、麻薬、アルコール、薬物例に

より、対応能力に影響がある者は作業員として不適合です。 

作業員の選定においては、工場の拠点で適用される年齢・
職業関連法規を遵守して下さい。 

2.3 用途に従う適切な使用 

 本製品は、着脱式保護装置が付いた CE 準拠の工作機械に

装着して使用するものです。 

 本製品は、取扱説明書に記載された用途のみに設計され

ています（「使用」の章を参照）。さらに、それ以外の

使用目的を製造元と事業主の間の契約により取り決める

ことができます。 

 それぞれの分野の訓練を受けた専門操作員のみに、本製

品の取付け、運転、メンテナンス、清掃が認められてい

ます（「操作員の要件」の章を参照）。 

 本製品は、指定された技術データの値の範囲でのみ運転

できます（「一般仕様」および「運転条件」の章を参

照）。 

 また、製品の使用制限を超えての使用は決してしないで

ください（「使用の制限」の章を参照）。 

 製品は定期的にお手入れしてください（「メンテナンス

間隔」の章を参照）。 

 

本製品の動作信頼性は、適用が想定されるすべての関連安

全基準を遵守して、指定用途に基づいて使用した場合に限

り保証されます。 

規定用途に従う適切な使用には、本取扱説明書のすべての

記載事項を守ることも含まれます。 
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本製品を規定の用途に反して使用したり、規定の用途以外

に使用したりする場合は製品の濫用となり、危険な状態を

招く可能性があります。 

  危険 

製品の誤った使用により重傷を負う危険がありま

す。 

 着脱式保護装置の付いた CE 準拠の工作機械での

み、使用してください。 

 所定の使用目的でのみお使いください（「使用

方法」の章を参照）。 

 本製品は、それぞれ専門分野の訓練を受けた専

門操作員のみ使用してください（「操作員の要

件」の章を参照）。 

 本製品について指定されているテクニカルデー

タの範囲を超えた使用を禁止します（「一般仕

様」と「運転条件」の章を参照）。 

 ご使用にあたっては、製品の使用制限を決して

超えないようにしてください（「使用の制限」

の章を参照）。 

 製品は定期的にお手入れしてください（「メン

テナンス間隔」の章を参照）。 

 認定されている取付部品やクランプエレメント

のみを装着してください。 
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  留意事項 

製品の誤った使用により物的損害が生じる可能性が

あります。 

 着脱式保護装置の付いた CE 準拠の工作機械での

み、使用してください。 

 所定の使用目的でのみお使いください（「使用

方法」の章を参照）。 

 本製品は、それぞれ専門分野の訓練を受けた専

門操作員のみ使用してください（「操作員の要

件」の章を参照）。 

 本製品について指定されているテクニカルデー

タの範囲を超えた使用を禁止します（「一般仕

様」と「運転条件」の章を参照）。 

 ご使用にあたっては、製品の使用制限を決して

超えないようにしてください（「使用の制限」

の章を参照）。 

 製品は定期的にお手入れしてください（「メン

テナンス間隔」の章を参照）。 

 認定されている取付部品やクランプエレメント

のみを装着してください。 

 

規定の用途以外での使用に起因する損傷に対する請求には

一切応じかねます。 

本装置の規定用途に反する使用には、たとえば以下のもの

があります。 

 ワークが正しくチャッキングされていない場合 

 安全注意事項を守らずに追加の保護装備なくチャッキ

ングしたワークの加工といった、本製品での作業を行

う場合 

 加工対象外の機械やワーク、換装部品に対して製品を

使用する場合 

2.4 作業員の安全装備 

健康上のリスクを最小限にするために、作業時においては

安全装備の着用が必要です。 

作業中は、常にそれぞれの作業に必要な安全装備を着用し

て下さい。 

作業区域の該当する安全装備に従って下さい。 
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基本的な装備 すべての作業において、基本的に以下の着用が義務づけ

られます。 

 

作業用衣服 

体型にぴったりフィットした、袖口が狭く、だぶついて

いない、破けにくい素材の安全作業服を着用して下さ

い。こうした安全作業服は、主に機械の可動部分に挟ま

れるのを防ぎます。指輪、ネックレス、その他のアクセ

サリーは身につけないで下さい。 

 

安全靴 

重い部品が落下した場合や、滑りやすい床での転倒から

守ります。 

 

保護めがね 

部品の飛散や液体の飛沫から目を守ります。 

 

ヘアネット 

機械の回転部品に長髪が巻き込まれるのを防ぎます。 

追加の安全装備 特殊な作業を行う場合には、追加の安全装備が必要で

す。これらの作業については、本取扱説明書のそれぞれ

の章で別途説明します。ここでは、追加の安全装備につ

いて説明します。 

 

保護手袋 

擦り傷、擦りむき、挟み込みや深い裂傷、および高温表

面への接触などによる火傷から手を守ります。 

 

安全ヘルメット 

部品や被削材の落下や飛散から頭部を守ります。 
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2.5 特殊な危険 

次の項では、工作機械への本製品取り付け時に発生する、

その他の危険について説明します。いずれの場合も、事業

主は機械のリスク評価により見つかった残留リスクを通知

する義務があります。 

健康上の危害を防止し、危険な状態を回避するために、こ

こに示した安全情報および本取扱説明書の後続の各章の注

意事項を守ってください。 

可動部品  警告 

回転する部品や可動部品に触れて重傷を負う危険が

あります。 

 運転中はカバーを開けないでください。 

 運転中は回転する部品や可動部品に手を入れな

いでください。 

 可動部品ではスロット寸法を守ってください。 

 カバーを開ける前に、機械のどの部分も動いて

いないことを確認してください。 

 

ストローク  警告 

製品のストロークにより激しい打撲や裂傷を負う危

険があります。 

 可動部分には決して手を入れないでください。 

 

十分なクランプ力でチャ

ッキングされていないワ

ークのクランプ 

 危険 

十分なクランプ力でワークがチャッキングされてい

ない場合、ワーク飛散により重傷を負う危険があり

ます。 

 ワークのクランプ径はクランプ幅直径を超えて

はなりません。 

 ワークのクランプ力は所定の限度を超えてはな

りません（「仕様の制限」の章を参照）。 

 最大性能データを超えて運転しないでください

（「一般仕様」の章を参照）。 

 

十分なクランプ力でチャ

ッキングされていないワ

ークのクランプ 

 警告 

締め付けトルクが高すぎると、本製品の個々の部品

が破損して、重傷を負う危険があります！ 

 締め付けトルクを定期的に確認して、必要に応

じて調整してください。 
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鋭いエッジ部分  警告 

鋭いエッジ部分やバリにより重傷を負う危険があり

ます。 

 各部品の取付けは、それぞれの専門作業に関す

る資格を有する専門作業員だけが行うことがで

きます。 

 基本の装備に加えて、次の安全装備を着用して

ください。 

 
 

2.6 その他の安全注意事項 

  危険 

回転中にクランプを解除すると、ワークが飛び出し

て重傷を負う危険があります。 

 クランピング作業は、ワークの回転時には決し

て行わないでください。 

 

  警告 

機械の作業領域に立ち入ることで頭に重傷を負う危

険があります。 

 切削工具や鋭利な物体がそこに置かれていな

い、またはそれにカバーがかかっている場合に

のみ、機械の作業領域に立ち入ることができま

す。 

 機械の作業領域のなかでは、部品が落下する危

険がある位置に頭部が来ないようにしてくださ

い。 

 

  警告 

機械のスピンドルの回転時に身体の一部が挟まり、

重傷を負う危険があります。 

 機械のスピンドルが回転している間、は決して

製品に手を入れないでください。 

 製品で作業する前に、機械のスピンドルの作動

が終了して切断されていることを確認してくだ

さい。 
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  警告 

スリットやピン穴に指を差し込むと、重傷を負う危

険があります。 

 スリットやピン穴には決して指を入れないでく

ださい。 

 

  警告 

クランプを解除すると、ワークが落下し、重傷を負

う危険があります。 

 ワークのクランプを解除するときは、必ず、ワ

ークが落下しないように固定されていることを

確認してください。 

 

  警告 

損傷した製品や部品、またはそれらの付属品を使用

すると、重傷を負う危険があります。 

 製品やその部品および付属品は、目に見える損

傷がないか、定期的に点検してください（「点

検」および「清掃」の章を参照）。 

 損傷した製品や部品、またはそれらの付属品の

使用は禁止されています。 

 損傷がある場合はすぐに事業主に連絡してくだ

さい。 

 損傷した部品/付属品は製造元純正のスペア部品

/付属品と交換する必要があります。 

 

  警告 

溜められた応力が解放されることにより、重傷を負

う危険があります。 

 そのようなネジを緩める際には、応力を最小限

にしておくために、対角方向のネジを交互に均

一な力で緩めてください。 

 シールワックスで密閉されたネジは緩めないく

ださい。 

 

  注意 

摩耗や再加工を繰り返すことで鋭利なエッジやバリ

ができ、深い切り傷を負うことがあります。 

 鋭利なエッジやバリは除去してください。 

 消耗した部品は、必要に応じて製造元の純正ス

ペア部品と交換してください。 
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  留意事項 

回転中にクランプを解除すると、ワークが飛び出し

て工作機械に重大な損傷を生じる可能性がありま

す。 

 クランピング作業は、ワークの回転時には決し

て行わないでください。 

 

  留意事項 

誤ったネジを緩めることにより、物的損害が生じる

可能性があります。 

 シールワックスで密閉されたネジは緩めないく

ださい。 

 

2.7 ネジ 

  警告 

不適切な取り付けや取り扱いでネジや位置決めネジ

が緩んで重傷を負う危険があります。 

 シールワックスで密閉されたネジは緩めないく

ださい。 

 製品に取り付けられた、接着されたネジや位置

決めネジは、市販の中ぐらいのネジロックで固

定し直し、規定の締付けトルクで締め付ける必

要があります（製品仕様または「ネジの締め付

けトルク」の章を参照）。新たに組付けるとき

には、予めネジと内部スレッドを清掃し、脱脂

する必要があります。 

 シールワックスで密閉され、まだ接着している

ネジや位置決めネジは、規定の締付けトルクで

締め付ける必要があります（製品仕様または

「ネジの締め付けトルク」の章を参照）。 

 これについて不明点がある場合は、直ちに製造

元に連絡して、対応を問い合わせて下さい。 

 

2.8 機能性 

  警告 

製品のひどい汚れにより重傷を負う危険がありま

す。 

 指定された清掃方法と清掃頻度は必ず守ってく

ださい（「清掃」の章を参照）。 
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2.9 環境保護 

  留意事項 

環境に有害な物質の誤った使用や誤った廃棄によ

り、環境に重大な損傷や支障を及ぼす危険がありま

す。 

 環境にとって危険な物質を不注意で放出した場

合は、直ちに適切な措置を講じて下さい。 

 疑わしい場合は、その事実を当該の地域当局に

通報してください。 

 

使用されている、環境に危険な物質は次のとおりです。 

潤滑剤、添加剤、燃料 

グリースやオイルなどの潤滑剤には毒性物質が含まれてい

る場合があります。これらは一般ゴミとして廃棄できませ

ん。 

環境に有害な物質は、専門業者に廃棄を委託する必要があ

ります（「廃棄」の章を参照）。 
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3 テクニカルデータ 

3.1 一般仕様 
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イ
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𝒙
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42 4-42 2.5 2.0 0.6 1.0 14 214 x 159 x 124 50 35 80 

52 4-52 2.5 2.0 0.6 1.0 14 214 x 159 x 124 60 40 94 

65 4-65 2.5 2.0 0.6 1.0 13 214 x 159 x 124 70 45 105 

80 4-80 2.5 2.0 0.6 1.0 25 264 x 210 x 140 60 50 115 

100 15-100 5.0 3.0 2.0 1.5 21 264 x 210 x 140 80 55 150 

表 1： テクニカルデータ 

3.2 性能指標 

  留意事項 

最大性能データを超える状態で製品や工作機械を使

用することにより、物的損害が生じる可能性があり

ます。 

 製品の最大性能データを超えた運転はしないで

ください。 

 使用されるすべての製品の中で、最も低い最大

性能データを超えないようにしてください。 

 製品は、同じ性能仕様の工作機械でのみ使用し

てください。 

 

 
 
情報 

最大性能データはそれぞれの製品に付いています。 

摩耗により性能データが判読不能となっている場合

は、取扱説明書で確認してください。 
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どれだけの作動力が得られるかは、製品の状態（潤滑状態

と汚れの程度）によって異なります（「メインテナンスの

スケジュール」の章を参照）。 

作動力の結果として得られるクランプ力は、定期的に検査

する必要があります。そのためには、据付式のクランプ力

測定を行います。 

測定されたクランプ力は許容範囲内でなければなりません

（「クランプ力のグラフ」の章を参照）。 

3.3 バランス精度 

本製品は静止状態で使用するように設計されていますので、

工場出荷時にバランス調整されていません。 

3.4 回転速度 

本製品は静止状態で使用するように設計されています。 

  警告 

継続的に回転作業を実施した場合、バランスが崩れ

て、重傷を負う危険があります！ 

 本製品は継続的に回転作業を実施しないでくだ

さい。 

 本製品は、最大 60 rpm で回転できます。 

 組み合わせる製品について記載された最大回転

速度のうち、必ず、最も低い回転速度を使用し

てください。 

 

3.5 クランプ力のグラフ 

クランプ力のグラフは、半径方向クランプ力が軸方向の作

用力に応じて動ける許容範囲を示します。 

クランプ力のグラフに、摩擦とクランプ径の影響を示しま

す。 

  警告 

クランプ力が低すぎると、重傷を負う危険がありま

す。 

 半径方向クランプ力 Frad の測定値は、許容範囲

内でなければなりません。 

 測定値が許容範囲外であった場合は、製品を必

ず清掃し（「清掃」の章を参照）、もう一度ク

ランプ力を測定してください。 

 清掃した後の測定値がまだ許容範囲外である場

合は、製造元にご連絡ください。 
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3.5.1 サイズ 42 

例： 

作 動 ト ル ク  𝑀𝐴  が 

35 Nm の場合、半径方向

のクランプ力 𝐹𝑟𝑎𝑑 は 27 

kN から 60 kN の範囲に

なります。 

 

A 下限値 

B 上限値 

 

3.5.2 サイズ 52 

例： 

作 動 ト ル ク  𝑀𝐴  が 

40 Nm の場合、半径方向

のクランプ力 𝐹𝑟𝑎𝑑 は 32 

kN から 66 kN の範囲に

なります。 

 

A 下限値 

B 上限値 
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3.5.3 サイズ 65 

例： 

作 動 ト ル ク  𝑀𝐴  が 

50 Nm の場合、半径方向

のクランプ力 𝐹𝑟𝑎𝑑 は 46 

kN から 80 kN の範囲に

なります。 

 

A 下限値 

B 上限値 

 

3.5.4 サイズ 80 

例： 

作 動 ト ル ク  𝑀𝐴  が 

40 Nm の場合、半径方向

のクランプ力 𝐹𝑟𝑎𝑑 は 49 

kN から 82 kN の範囲に

なります。 

 

A 下限値 

B 上限値 

 



MANOK 

テクニカルデータ 

 

 28 
 

 注文用直通電話番号 +49 7144.907-333 
 

3.5.5 サイズ 100 

例： 

作 動 ト ル ク  𝑀𝐴  が 

60 Nm の場合、半径方向

のクランプ力 𝐹𝑟𝑎𝑑 は 78 

kN から 122 kN の範囲に

なります。 

 

A 下限値 

B 上限値 

 

3.6 作動トルクの変換-作動力 

正しい設定を行うためには、作動トルクを作動力に、また

はその逆に変換する必要があります。 

3.6.1 用語 

記号 単位 説明 

𝐹𝑎𝑥 𝑘𝑁 軸方向作動力 

𝐹𝑎𝑥 𝑚𝑎𝑥 𝑘𝑁 軸方向最大作動力 

𝑀 𝑁𝑚 作動トルク 

𝑀𝑚𝑎𝑥 𝑁𝑚 最大作動トルク 

表 2： 作動トルクの変換-作動力の用語 
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3.6.2 計算式 

特定の作動力を達成するために設定しなければならない作

動トルクを決定する際には、次の式を適用します： 

𝑀 =
𝑀𝑚𝑎𝑥 ∗ 𝐹𝑎𝑥

𝐹𝑎𝑥 𝑚𝑎𝑥
 

 
 

情報 

最大作動トルク 𝑀𝑚𝑎𝑥  および最大作動力 𝐹𝑎𝑥 𝑚𝑎𝑥 

は、「一般仕様」の章に記載されています。 

 

設定された作動トルクによる作動力を決定するために、次

の式を適用します： 

𝐹𝑎𝑥 =
𝐹𝑎𝑥 𝑚𝑎𝑥 ∗ 𝑀

𝑀𝑚𝑎𝑥
 

 
 

情報 

最大作動トルク 𝑀𝑚𝑎𝑥  および最大作動力 𝐹𝑎𝑥 𝑚𝑎𝑥 

は、「一般仕様」の章に記載されています。 

 

3.6.3 計算例 

クランピングヘッドとコレットチャック 

 マノック サイズ 65 

作動力 

 設定する作動力 𝐹𝑎𝑥 = 27𝑘𝑁 

計算式 

𝑀 =
𝑀𝑚𝑎𝑥 ∗ 𝐹𝑎𝑥

𝐹𝑎𝑥 𝑚𝑎𝑥
=

70𝑁𝑚 ∗ 27𝑘𝑁

45𝑘𝑁
= 42𝑁𝑚 
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3.6.4 作動トルク-作動力図 

例 1： 

40 Nm の作動トルクの場

合、サイズ 42 の軸方向

引張力は 27 kN、サイズ 

100 の軸方向引張力は 

30 kN です。 

 

例 2： 

必要な軸方向の作動力

が 20 kN の場合、サ

イ ズ  42 の 場 合

は 31 Nm の作動トル

クを適用する必要があり

ます。 

A サイズ 65 

B サイズ 52 

C サイズ 42 

D サイズ 100 

F サイズ 80 

 

3.7 運転条件 

指定値 値 単位 

使用温度範囲（周囲温度） 15～65 °C 

ワークの温度 ≤ 80 °C 

相対湿度 ≤ 80 % 

表 3： 運転条件 

3.8 型式の表示 

型式は各製品に表示されており、以下の内容が記載されて

います。 

 製造者 

 製品名称 

 ID 番号（#記号で示されています） 

 製造年 

 最大作動力 𝐹𝑎𝑥 𝑚𝑎𝑥 [𝑘𝑁] 

 最大クランプ力 𝐹𝑟𝑎𝑑 𝑚𝑎𝑥 [𝑘𝑁] 

 最大作動トルク𝑀𝑚𝑎𝑥  [𝑁𝑚] 
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4 構造と機能 

4.1 部品の図と概要説明 

1 クランピングヘッド（ク

ランプエレメント） 

2 カップリング 

3 コレットチャック 
 

 

コレットチャックは、手締め式コレットチャックです。 

コレットチャックは中実チャックとして設計されています。 

コレットチャックは機械テーブルにねじ込まれています。 

これは、作業用レンチを使って手動操作します。 

クランプエレメントは適したコレット交換工具によりコレ

ットチャックに組み込まれ、加工対象のワークをチャッキ

ングします。 

エンドストップはベースエンドストップにねじ込んで直接

締め付けるか、フロントエンドストップとして使用できま

す。 

コレットチャックは引込み型チャックとして機能します。 

クランプエレメントではチャッキングの際にエンドストッ

プ方向の軸運動が発生します。 

可動式カップリングが固定された円錐部にクランプエレメ

ントを引き込みます。 

それによってワークは静止しているエンドストップにしっ

かり引き込まれます。 

これでチャッキングの強度が高まります。 

4.2 必須付属品 

4.2.1 クランピングヘッド 

クランピングヘッドによって加工対象のワークを把持しま

す。クランピングヘッドは硬スチール部分とラバー部分か

らなり、特殊なラバーモールディング（加硫接着）により

接合されています。 
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ワークの要件に応じて適切なサイズ、クランプ面形状、ク

ランプボア形状などをお選びいただけます。 

4.2.2 エンドストップ 

エンドストップは、お客様が希望するストッパサイズで製

作されます。 

4.3 オプションの付属品 

以下のオプション付属品を各種の製品サイズでご用意して

います。 

4.3.1 トルクレンチセット 

 

注文の内容に応じてトルクレンチセットは製品に同梱さ

れるか、またはお客様の方でご用意いただくことになり

ます。 

4.4 特殊工具 

4.4.1 レンチ 

 

レンチは製品の操作に使用します。 

4.4.2 手動式コレット交換工具 

 

コレット交換工具のピンをクランピングヘッド端面の穴

に差し込みます。コレット交換工具を手動で操作し、ク

ランピングヘッドをコレットチャックに取り付けます。

コレット交換工具は、サイズに応じて片手または両手で

操作できるように作られています。クランピングヘッド

はコレット交換工具にチャックされ、交換工具によりコ

レットチャックに取り付けられます。 

4.4.3 空圧式コレット交換工具 

 

コレット交換工具のピンをクランピングヘッド端面の穴

に差し込みます。コレット交換工具をエアー圧により駆

動し、クランピングヘッドをコレットチャックに取り付

けます。コレット交換工具は、サイズに応じて片手また

は両手で操作できるように作られています。クランピン

グヘッドはコレット交換工具にチャックされ、交換工具

によりコレットチャックに取り付けられます。 
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5 用途と使用の制限 

5.1 使用 

 本製品は、軸対称ワークを機械加工するために、ワーク

をチャッキングするためのクランプ装置です。 

 本製品は、純正作業用レンチでしか操作できません。 

 一般的な用途のほかにも、必要に応じて本製品は本書に

記載された特殊用途にも使用できるように設計、開発さ

れています（詳細はクランプ製図または注文内容をご覧

ください）。 

記載されている用途以外での使用には製造者の明示的な

許可が必要です。 

 

コレットチャックはバー材加工が可能な中空チャックとし

て使用します。 

5.2 使用の制限 

ワークの機械加工においては、クランピングヘッドとコレ

ットチャックにこの利用制限が適用されます。 

4 種類のコレットチャックとクランピングヘッドチャック

にそれぞれ使用制限がありますので、これらについてはご

利用の前に個別にご確認ください。 

5.2.1 用語 

記号 単位 説明 

𝑎𝑝  𝑚𝑚  旋回加工の切削深さ 

𝑐  - 接触係数 

𝐷  𝑚𝑚  クランピングヘッドのクランプ径 

𝐷𝐵  𝑚𝑚  穴の直径 

𝑑𝑠𝑝  𝑚𝑚  クランプ径 

𝑑𝑧  𝑚𝑚  旋回加工の切削径 

𝑓  𝑚𝑚  
旋回加工の送り／回転 

穴あけ加工の送り/切削 

𝐹𝑎𝑥  𝑘𝑁  軸方向作動力 

𝐹𝐵  𝑁  穴あけ加工の送り力 

𝐹𝑐  𝑁  旋回加工の切削力 

𝐹𝑐 𝑚𝑎𝑥  𝑁  旋回加工の最大切削力 
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記号 単位 説明 

𝑓𝑓𝑧  𝑁  回転補正のための追加クランプ力 

𝐹𝐺  𝑁  ワークの重量 

𝑓𝑛  𝑚𝑚  穴あけ加工の送り／回転 

𝐹𝑞  𝑁  せん断力 

𝐹𝑞 𝑚𝑎𝑥  𝑁  最大許容横せん断力 

𝐹𝑟𝑎𝑑  𝑁  半径方向のクランプ力 

𝐹𝑟𝑎𝑑 𝑒𝑟𝑓  𝑁  必要な半径方向クランプ力 

𝐹𝑠𝑘  𝑁  ワークがずれないためのクランプ力 

𝐹𝑠𝑧  𝑁  

旋回および穴あけ時のチャック軸方向の

切削力とトルク力を受け止めるためのク

ランプ力 

𝐹𝑡  𝑘𝑁  テールストック把持力 

𝐹𝑡 𝑚𝑎𝑥  𝑘𝑁  最大テールストック把持力 

𝑘𝑐  
𝑁

𝑚𝑚2  特別切削力 

𝐿  𝑚𝑚  チャックの合計サイズ 

𝐿𝑎  𝑚𝑚  ワーク突出長さ 

𝐿𝑔  𝑚𝑚  ワーク中心とクランプ部間の距離 

𝐿𝑞  𝑚𝑚  
穴あけ加工部とクランプ部間の半径方向

距離 

𝐿𝑠𝑝  𝑚𝑚  クランプ長さ 

𝐿𝑠𝑝 𝑚𝑖𝑛  𝑚𝑚  必要最小クランプ長さ 

𝐿𝑠𝑝 𝑣  𝑚𝑚  合計クランプ幅 

𝐿𝑤  𝑚𝑚  ワーク長 

𝐿𝑣  𝑚𝑚  クランピングヘッド突出部分 

𝐿𝑧  𝑚𝑚  旋回時の「加工部-クランプ部」間の距離 

𝑚  𝑘𝑔  クランピングヘッドの重量 

𝑀𝐵  𝑁𝑚𝑚  穴あけ加工のトルク力 
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記号 単位 説明 

𝑀𝑞  𝑁𝑚  
チャック軸に対する横せん断力に基づく

トルク力 

𝑀𝑞 𝑚𝑎𝑥  𝑁𝑚  
チャック軸に対する横せん断力に基づく

最大トルク力 

𝑚𝑤  𝑘𝑔  ワークの重量 

𝑚𝑤 𝑚𝑎𝑥  𝑘𝑔  ワークの最大質量 

𝑛  𝑚𝑖𝑛−1  回転速度 

𝑃  - 加工技術者 

𝑟𝑠  𝑚  
クランピングヘッド部の重心点からチャ

ック回転軸までの距離 

𝑆  - クランプ力と分散幅の係数 

𝜇𝑎  - 軸方向の摩擦係数 

𝜇𝑡  - 半径方向の摩擦係数 

表 4： 用語の使用制限 

次の図は、以下の計算例で使用されるクランプ力とトルク

力を表しています。 

 

 

𝐹𝐺[𝑁] = 𝑚𝑤[𝑘𝑔] ∗ 9,81 [
𝑚

𝑠2
]  
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5.2.2 制限値 1（ワークの長さ） 

固定振れ止めやテールストックなどの補助具なしで加工で

きる最大突出長さは、クランプ径の最大 6 倍です。 

5.2.3 制限値 2（ワークの質量） 

ワークの最大質量は、クランピングヘッドとコレットチャ

ックのサイズによって異なります（表 5を参照）。 

（これらの値は個々のワークのものです。バー加工には別

の制限値が適用されます） 

クランピングヘ

ッドとコレット

チャックのサイ

ズ 

ワークの最大質量 𝒎𝒘 𝒎𝒂𝒙[𝒌𝒈] 

水平方向での使用 垂直方向での使用 

32 12 18 

42 20 30 

52 28 40 

65 40 60 

80 50 75 

100 65 100 

125 80 120 

140 100 150 

160 120 180 

表 5： ワークの最大質量 

5.2.4 限界値 3（クランプ長さ） 

クランプ長さは、必要最小限のクランプ長さ 𝐿𝑠𝑝 ≥ 𝐿𝑠𝑝 𝑚𝑖𝑛 

を下回ってはなりません。 

この計算において、クランピングヘッドの突出部分の長さ 

𝐿𝑣 は全く考慮しません。） 

 クランプ穴（ヘッドのくぼみ）が下にある場合は、クラ

ンピングヘッドに場合によって必要となるアンダーカッ

トをクランプ長さの計算に加味するように留意してくだ

さい。 
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WS ワーク 

クランプ長さは次のように計算します。 

𝐿𝑠𝑝 = 𝐿𝑠𝑝 𝑣 − 𝐿𝑣  

一般に、𝐿𝑠𝑝 ≥ 0,08 ∗ 𝑑𝑠𝑝 

さらに、以下が適用されます。 
 

𝐿𝑠𝑝 ≥ 2,8𝑚𝑚  （平滑なクランプ穴ありクランピングヘ

ッドを装着した場合） 

𝐿𝑠𝑝 ≥ 13𝑚𝑚  （縦溝横溝付きクランピングヘッドを装

着した場合） 

最初の閉止スタッドによるクランピング

ヘッドの取り付けでは、これとは異なる

仕様が適用され、より高い数値になるこ

ともあります。これらの仕様については

必要に応じて製造元にお問合せくださ

い。 

𝐿𝑠𝑝 ≥ 7𝑚𝑚  （Z 溝切り付きクランピングヘッドを装

着した場合） 

𝐿𝑠𝑝 ≥ 5𝑚𝑚  （F 溝切り付きクランピングヘッドを装

着した場合）  

 

既存のクランプ製図内のクランプ幅が、ハインブッフによ

って指定されたクランプ幅と異なり、それより狭い場合は、

それぞれの場合の個別の限界値に基づいてそのクランプ幅

を検証し、十分なクランプができる値として判定されまし

た。 

5.2.5 制限値 4（力） 

ワークに外部から印加する力は、以下の計算式で決定され

ます。 

その際には以下の点を判断する必要があります。 

1. 外部からの力とトルクを受け入れるために必要なクラ

ンプ力を、クランプ装置で起動できるかどうか。 

2. 外部からの力でクランプ装置が目に見えるまたは目に

見えない損傷を受けるかどうか。 

クランピングヘッドおよび最終的にクランプ装置に作用す

る力とトルク力には、基本的に次の要素が関連します。 

a) 印加される加工の力とトルク力 

b) ワーク自身の質量 

c) クランピングヘッドの重量による遠心力 

d) テールストック把持力（該当する場合） 
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外部から作用する力に関する基本要件 

  警告 

安全に切削するための基本要件が満たされていない

場合、重傷を負う危険があります。 

 安全に切削を行うためには、常に基本要件を遵

守する必要があります。 

 

以下の基本要件を守ってください。 

 1 基本要件 𝑭𝒓𝒂𝒅 ≥ 𝑭𝒓𝒂𝒅 𝒆𝒓𝒇  

 かつ  

 2 基本要件 𝑭𝒕 ≤ 𝑭𝒕 𝒎𝒂𝒙  

 かつ  

 3 基本要件 𝑭𝒄 ≤ 𝑭𝒄 𝒎𝒂𝒙  

 （旋盤加工や軸方向穴あけ加工の場合） 

 かつ  

 4 基本要件 𝑭𝒒 ≤ 𝑭𝒒 𝒎𝒂𝒙  

 （半径中心部方向の穴あけ加工やそれと同等の負荷がか

かる場合。半径方向の力とその結果生じるトルク力が中

心に向かわない場合は、中心以外の実際の切削力を考慮

することができます。） 

 かつ  

 5 基本要件 𝑴𝒒 ≤ 𝑴𝒒 𝒎𝒂𝒙  

 （半径中心部方向の穴あけ加工やそれと同等の負荷がか

かる場合。半径方向の力とその結果生じるトルク力が中

心に向かわない場合は、中心以外の実際の切削力を考慮

することができます。 

 

これらの基本要件では、旋盤加工や軸方向または半径方向

の穴あけ加工用に、ワークにクランピングヘッドとコレッ

トチャックを取り付ける場合もあります。たとえばワーク

周囲のフライス加工や軸方向半径方向のフライス加工のよ

うな別の加工作業のためにクランピングヘッドとコレット

チャックを取り付けることも基本的に可能です。ただし、

その際には事業主が、そこで生じる力とトルク力を旋盤加

工や穴あけ加工の許容値と比較し、使用が可能であるかを

検証する必要があります。 
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5.2.5.1 基本要件 1： 𝑭𝒓𝒂𝒅 ≥ 𝑭𝒓𝒂𝒅 𝒆𝒓𝒇 

必要なクランプ力の計算 

次の式により、回転速度で必要なクランプ力 𝐹𝑟𝑎𝑑 𝑒𝑟𝑓 を求

めます。 

この式は縦旋盤加工にも面旋盤加工にも当てはまります。

ワーク前面の穴あけ加工も計算できます。重複加工や同時

加工（ターレットを使った複数ワーク加工など）も、計算

で行うことができます。それぞれの加工に必要な半径方向

のクランプ力を足せばよいのです。 

ただし、軸方向の穴あけ加工と旋盤加工を同時に行うこと

はほとんどありません。一般に、こうした加工は回転方向

が反対になるため、同時に作業できないからです。 

計算では最大の力がかかる点、つまり、加工で一番負荷が

かかる時点を基本にして計算します。それが不明な場合は、

一番大きな負荷がかかる点を割り出すために、複数の切削

操作状況を確認する必要があります。 

半径方向の穴あけ作業では、必要な半径方向のクランプ力 

𝐹𝑟𝑎𝑑 𝑒𝑟𝑓 を求めるほか、特に作業開始時の横せん断力 𝐹𝑞 

と、その結果生じるトルク力 𝑀𝑞 が重要になります。 

クランプ力の分散幅 

クランプ力分散幅係数 𝑆 は、次の表を参照してください。 

これらの分散幅係数の値は、使用説明書に従って定期的に

メンテナンスを行い、潤滑を施して製品を使用した場合に

のみ有効です。 

毎回の試運転前および連続 100 時間のチャッキングごとに、

適切な測定機器により半径方向のクランプ力を測定してい

る限り、計算によって求められた「検証済みの」低いクラ

ンプ力分散幅係数を使用して加工できます。 

クランピング

ヘッドとコレ

ットチャック

のサイズ 

半径方向のク

ランプ予備ス

トローク径

（mm） 

クランプ力と

分散幅の係数 
𝑺 

クランプ力と

分散幅の係数 

𝑺（検証済み） 

32 1.0 2.8* 1.3 

42 1.0 2.0* 1.3 

52 1.0 2.0* 1.3 

65 1.0 1.6* 1.3 

80 1.0 1.6* 1.3 

100 1.5 1.45 1.3 
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クランピング

ヘッドとコレ

ットチャック

のサイズ 

半径方向のク

ランプ予備ス

トローク径

（mm） 

クランプ力と

分散幅の係数 
𝑺 

クランプ力と

分散幅の係数 

𝑺（検証済み） 

125 2.5 1.45 1.3 

140 1.5 1.45 1.3 

160 1.5 1.45 1.3 

* 寸法が精密なワークのため、クランピングヘッドとコレットチャ

ックの半径方向の予備ストロークを限度の 50%しか使用できない

場合、クランプ力分散幅係数は 0,85 に下がります（例：サイズ

52：𝑆 = 2,0 ∗ 0,85 = 1,7）。. 

表 6:  クランプ力の分散幅 

接触係数 

接触係数については、接触形状や接触時に応じて次の表を

参照してください。 

フィット位置 サドル位置 隙間位置 

クランピングヘッドのクラン

プ径はワークのクランプ径に

相当します。 

クランピングヘッドのクラン

プ径はワークのクランプ径よ

りも大きくなります。 

クランピングヘッドのクラン

プ径はワークのクランプ径よ

りも小さくなります。 

   
WS ワーク 

SP クランプエレメント 

表 7:  接触形状/接触時 
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接触係数 𝒄 加工条件 

接触形状 

フィット

位置とサ

ドル位置 

隙間位置 

平滑なクランピングヘッ

ド 

乾式 1.1 1.0 

湿式*/MQL** 1.3 1.2 

縦溝横溝付きクランピン

グヘッド 

 

乾式 1.1 1.0 

湿式*/MQL** 1.3 1.2 

Z溝切・F溝切付きクラ

ンピングヘッド 

 

乾式 1.0 1.0 

湿式*/MQL** 1.2 1.1 

* 湿式加工：冷却潤滑剤（略語：KSS）の使用 

** MQL：最小量潤滑の塗布 

表 8:  接触係数 

個別の切削力 

素材の大まかな分類に従って基準値が決まります。これに

より、実際の値に比べて部分的に大きなズレが生じること

があります。 

異なるワーク材やクランプ装置の限界領域で加工作業を行

う場合は、加工するワーク材の各 𝑘𝑐 値の正確な値につい

て、ワーク材サプライヤに問い合わせてください。 

両刃工具による穴あけ加工では次の式を使用します。 

𝑓 =
𝑓𝑛

2
  

ワーク材 特別切削力 

𝒌𝒄 [
𝑵

𝒎𝒎𝟐]（𝒇 =

𝟎, 𝟏𝒎𝒎*） 

特別切削力 

𝒌𝒄 [
𝑵

𝒎𝒎𝟐]（𝒇 =

𝟎, 𝟓𝒎𝒎**） 

特別切削力 

𝒌𝒄 [
𝑵

𝒎𝒎𝟐]（𝒇 =

𝟏, 𝟎𝒎𝒎***） 名称 DIN (ISO) 

ねずみ鋳鉄 例：EN-GJL-250 1980 1260 900 

球状黒鉛鋳鉄（生

鉄） 

例：  

EN-GJS-400-15 
2120 1190 1060 

構造用非合金/低合

金鋼（平均的剛性を

有するもの）/浸炭

焼き入れ鋼（生鉄） 

例： 

S235JR [1.0037] 

S275JR [1.0044] 

Ck10 [1.1121] 

16MnCr5 [1.7131] 

18CrNi8[1.5920] 

2920 1840 1500 

構造用非合金/低合

金鋼材（生鉄、高剛

性を有するもの） 

S355J2G3 [1.0570] 

E360 [1.0070] 
3350 2000 1600 
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ワーク材 特別切削力 

𝒌𝒄 [
𝑵

𝒎𝒎𝟐]（𝒇 =

𝟎, 𝟏𝒎𝒎*） 

特別切削力 

𝒌𝒄 [
𝑵

𝒎𝒎𝟐]（𝒇 =

𝟎, 𝟓𝒎𝒎**） 

特別切削力 

𝒌𝒄 [
𝑵

𝒎𝒎𝟐]（𝒇 =

𝟏, 𝟎𝒎𝒎***） 名称 DIN (ISO) 

熱処理鋼（熱処理済

み） 

C45 [1.0503] 

C60 [1.0601] 

42CrMo4 [1.7225] 

34CrNiMo6 [1.6582] 

2850 1960 1660 

非合金/低合金工具

鋼（生鉄） 
C105W1 [1.1545] 3100 2100 1690 

快削鋼 
35S20 [1.0726] 

60S20 [1.0728] 
1700 1480 1400 

ステンレス鋼  3600 2450 2100 

硬化鋼  4800   

アルミニウム合金 

<16%Si 
 1340 900 750 

アルミニウム鋳鉄合

金 <16%Si 
 1520 1000 850 

真ちゅう  1300 850 700 

* 送りが 0.05～0.1 mm の場合は、f=0.1 mm の値に 20%を付加して

使用します。 

** 0.1～0.5mm の送りに挿入します。 

*** 0.5～1.0mm の送りに挿入します。送りが 1.0mm を超える場合は、

隙間 f=1.0mm の値を使用します。 

表 9:  個別の切削力 
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摩擦係数の計算 

鉄以外の材料のワークでは、示してある値に以下の補正値

を掛けてください。 

ワーク材が硬化鋼の場合は一般に、研磨したワーク表面を

平滑なクランピングヘッドで加工する値が適用されます。 

  留意事項 

硬化鋼をチャッキングする際に誤ったクランピング

ヘッドを使用すると、物的損害が生じる可能性があ

ります。 

 ワ ー ク 材 が 硬 化 鋼 や 高 剛 性 の （ 𝑅𝑚 >

1300 [
𝑁

𝑚𝑚2
]）素材の場合のチャッキングは、縦

溝や横溝の付いた平滑なクランピングヘッド使

用時のみ可能です。 

 他の種類のクランピングヘッドを使用した場

合、ヘッドの破損やチャッキング不能を招いた

り、軟らかいワーク材では摩擦係数が高くなっ

たりすることがあります。 

 

ワーク表面 

クランプ面 

    

平滑なクランピ

ングヘッド 

縦溝横溝付きク

ランピングヘッ

ド 

Z溝切付きクラ

ンピングヘッド 

F溝切付きクラ

ンピングヘッド 

精密仕上げ、研磨 
𝜇𝑡 = 0.06  
𝜇𝑎 = 0.08  

𝜇𝑡 = 0.07  
𝜇𝑎 = 0.09  

𝜇𝑡 = 0.15  
𝜇𝑎 = 0.20  

𝜇𝑡 = 0.17  
𝜇𝑎 = 0.22  

研磨仕上げ 
𝜇𝑡 = 0.10  
𝜇𝑎 = 0.13  

𝜇𝑡 = 0.11  
𝜇𝑎 = 0.15  

𝜇𝑡 = 0.18  
𝜇𝑎 = 0.25  

𝜇𝑡 = 0.23  
𝜇𝑎 = 0.28  

未加工の生素材 
𝜇𝑡 = 0.14  
𝜇𝑎 = 0.16  

𝜇𝑡 = 0.16  
𝜇𝑎 = 0.18  

𝜇𝑡 = 0.20  
𝜇𝑎 = 0.28  

𝜇𝑡 = 0.25  
𝜇𝑎 = 0.30  

素材の補正値 

アルミニウム合金 = 0.97  

真ちゅう = 0.92  

ねずみ鋳鉄 = 0.80  

WS ワーク 

SP  クランプエレメント 

表 10:  鋼材ワークの摩擦係数 
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クランピングヘッド重量 𝒎[𝒌𝒈] および回転軸とクランピ

ングヘッド部重心との距離  / [m]𝒓𝒔[𝒎] 

クランピングヘッド

のサイズ 

最小位置での重心の

距離 𝒓𝒔[𝒎] 

クランピングヘ

ッドの重量 
𝒎[𝒌𝒈] 

32 0.015 0.55 

42 0.021 0.70 

52 0.022 1.00 

65 0.027 2.20 

80 0.032 2.70 

100 0.045 3.60 

125 0.061 9.10 

140 0.062 9.10 

160 0.075 12.20 

表 11:  クランピングヘッド重量  および回転軸とクランピングヘ

ッド部重心との距離  / [m] 

必要なクランプ力の計算 

 
 
情報 

  𝑆 参照：表 6 

  𝑐 参照：表 8 

  𝑘𝑐 参照：表 9 

  𝜇𝑎, 𝜇𝑡 参照：表 10 

  𝑟𝑠, 𝑚 参照：表 11 

 

I  𝐹𝑟𝑎𝑑 𝑒𝑟𝑓 = 𝑆 ∗ 𝑐 ∗ (1.6 ∗ (𝐹𝑠𝑧 + 𝐹𝑠𝑘) + 𝐹𝑓𝑧)  

 

 
 
情報 

係数 1.6 の算定においては、発生する可能性のある

動力伝達の変動を考慮しています。 
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II 
  

𝐹𝑠𝑧 = 1.3 ∗ √(
𝐹𝑐∗𝑑𝑧+2∗𝑀𝐵

𝑑𝑠𝑝∗𝜇𝑡
)

2

+ (
𝐹𝑐+𝐹𝐵

𝜇𝑎
)

2

  

 

 

  

 

旋盤加工（内径加工と外径加工） 

𝐹𝑐 = 1.3 ∗ 𝑎𝑝 ∗ 𝑓 ∗ 𝑘𝑐  

穴あけ加工（ドリル加工、両刃工具、ワーク軸

方向の同心加工） 

𝐹𝐵 = 0.45 ∗ 𝐷𝐵 ∗ 𝑓𝑛 ∗ 𝑘𝑐  

𝑀𝐵 =
𝑓𝑛∗𝐷𝐵

2∗𝑘𝑐

5700
  

  
 
情報 

切削力の計算には 0.3𝑚𝑚 幅の摩耗に相当する

鈍化率が考慮されます。 

 

III 
  

𝐹𝑠𝑘 =
(0.27∗

𝐿𝑧
𝑑𝑠𝑝

+0.63)∗√(𝐹𝑐∗𝐿𝑧+𝐹𝐺∗𝐿𝑔)
2

+(𝐹𝑐∗𝑃)2

0.5∗(0.67∗(1.9∗𝐿𝑠𝑝−4.5𝑚𝑚)+𝜇𝑎∗𝑑𝑠𝑝)
  

 

    縦旋回 𝑃 =
𝑑𝑧

2
  

    正面加工/穿孔加工 𝑃 = 𝐿𝑧  

 
  

 
ワークをテールストックで支持する場合は、計

算した 𝐹𝑠𝑘 値の 20% の値を適用できます。 
 

IV   𝐹𝑓𝑧 = 𝑚 ∗ 𝑟𝑠 ∗ (
𝜋∗𝑛

30
)

2

  

最初に定義した基本要件に従うと、この加工作業をこのク

ランプ装置で行うためには、クランピングヘッドとコレッ

トチャックの半径方向のクランプ力が、計算した半径方向

の必要クランプ力 𝐹𝑟𝑎𝑑 𝑒𝑟𝑓 相当以上なければなりません。 

この条件が満たされない場合、このクランピングヘッドと

コレットチャックは適応できません。つまり、その加工を

行うことができません。 

同心度や端面振れが大きいワークのチャッキングや加工で

は、切削断面の変動が大きくなることに気を付ける必要が

あります。また、これにより切削力が局部的に高くなるこ

とにも留意してください。 
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半径方向の穴あけ加工において必要なクランプ力の計算 

半径方向の穴あけ加工の場合、半径方向のクランプ力 

𝐹𝑟𝑎𝑑 𝑒𝑟𝑓 も同様に、この方法で求めることができます 

𝐹𝑟𝑎𝑑 𝑒𝑟𝑓 = 𝑆 ∗ 𝑐 ∗ (1.6 ∗ (𝐹𝑠𝑧 + 𝐹𝑠𝑘) + 𝐹𝑓𝑧)  

ただし、ここでコンポーネントの 𝐹𝑠𝑧 = 0 と 𝐹𝑓𝑧 = 0 は、

どの簡素化形（純粋な横せん断力）に導くかに基づいて設

定できます。 

𝐹𝑟𝑎𝑑 𝑒𝑟𝑓 = 𝑆 ∗ 𝑐 ∗ 1.6 ∗ 𝐹𝑠𝑘  

 

  𝐹𝑠𝑘 は、クランプ装置軸半径方向に向かう穴あけ加

工の場合、式 III に似た、次のような計算で出すこ

とができます。 

𝐹𝑠𝑘 =
(0.27∗

𝐿𝑧
𝑑𝑠𝑝

+0.63)∗(𝐹𝑞∗𝐿𝑧+𝐹𝐺∗𝐿𝑔)

0.5∗(0.67∗(1.9∗𝐿𝑠𝑝−4.5𝑚𝑚)+𝜇𝑎∗𝑑𝑠𝑝)
  

𝐹𝑞 の計算については、「基本要件 4：𝐹𝑞 ≤ 𝐹𝑞 𝑚𝑎𝑥」

の章を参照してください。 

𝐹𝑞 = 𝐹𝐵 = 0.45 ∗ 𝐷𝐵 ∗ 𝑓𝑛 ∗ 𝑘𝑐  

5.2.5.2 基本要件 2： 𝑭𝒕 ≤ 𝑭𝒕 𝒎𝒂𝒙 

テールストックを使用する場合は、クランピングヘッドと

コレットチャックに対する追加膨張力に基づき、テールス

トックの最大許容把持力には、クランピングヘッドとコレ

ットチャックのサイズに応じて以下の制限値が適用されま

す。 

クランピングヘッドとコレッ

トチャックのサイズ 
𝑭𝒕 𝒎𝒂𝒙[𝒌𝑵]  

32 3 

42 6 

52 6 

65 8 

80 8 

100 8 

125 8 

140 8 

160 8 

表 12:  テールストックの最大許容把持力 
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  留意事項 

不適切な加工力で作業すると、コレットチャックや

工作機械に重大な損傷を与える可能性があります。 

 設定されたテールストック把持力とクランプ操

作時の軸方向クランプ力の合計が、クランプ解

除力以下である必要があります。 

 

テールストックを使用する場合は、クランピングヘッドと

コレットチャックにエンドストップを使用して、ワークが

軸方向に動かないようにします。 

5.2.5.3 基本要件 3： 𝑭𝒄 ≤ 𝑭𝒄 𝒎𝒂𝒙 

基本的にチャッキングの滑りやズレなく加工が可能であっ

ても、特にワークの突出部の長さが短い場合など、旋回操

作時の切削力が非常に大きくなることがあります。したが

って、クランピングヘッドとコレットチャックの損傷を防

ぐためにはクランピングヘッドとコレットチャックサイズ

に応じてこれらを制限する必要があります。 

クランピングヘッド

とコレットチャック

のサイズ 

チャックの長さ合計
𝑳[𝒎𝒎] 

𝑭𝒄 𝒎𝒂𝒙[𝑵] 

32 < 120 1900 

42 < 125 3600 

52 < 125 3600 

65 < 140 5000 

80 < 140 6000 

100 < 160 8000 

125 < 200 12000 

140 < 200 12500 

160 < 200 14000 

表 13:  最大許容切削力 

サイズがより長いタイプのチャックでは、チャックの長さ

に応じて最大許容切削力を小さくします。例：サイズ 32 

（𝐿 = 150𝑚𝑚） 
120𝑚𝑚

150𝑚𝑚
∗ 1900𝑁 = 1520𝑁  
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5.2.5.4 基本要件 4： 𝑭𝒒 ≤ 𝑭𝒒 𝒎𝒂𝒙 

ワーク軸半径方向の穴あけ加工では工具の送り力によって

横せん断力が発生しますが、これが最終的にクランピング

ヘッドとコレットチャックに作用します。穴あけ時のこう

した負荷は旋回時の切削力と同等のものと見なされ、その

ため、制限する必要があります。最大許容値は次の表を参

照してください。 

発生する送り力 𝐹𝐵（穴あけ時の横せん断力） 

（穴あけ加工、両刃工具、チャック軸に対して横 90°の加

工方向） 

𝐹𝑞 = 𝐹𝐵 = 0,45 ∗ 𝐷𝐵 ∗ 𝑓𝑛 ∗ 𝑘𝑐  

 
 
情報 

 𝑘𝑐  参照：表 9 

 

クランピングヘッド

とコレットチャック

のサイズ 

チャック全長
𝑳[𝒎𝒎] 

𝑭𝒒 𝒎𝒂𝒙[𝑵] 

32 < 120 2200 

42 < 125 4200 

52 < 125 4200 

65 < 140 6000 

80 < 140 7200 

100 < 160 9000 

125 < 200 13000 

140 < 200 13800 

160 < 200 15000 

表 14:  最大許容横せん断力 

より長いタイプのチャックでは、チャックの長さに応じて

最大許容横せん断力を小さくします。例：サイズ 32 （𝐿 =

150𝑚𝑚） 
120𝑚𝑚

150𝑚𝑚
∗ 2200𝑁 = 1760𝑁  
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5.2.5.5 基本要件 5： 𝑴𝒒 ≤ 𝑴𝒒 𝒎𝒂𝒙 

ワーク軸半径方向の穴あけ加工時には、基本要件 4 で検証

した横せん断力の下で、クランピングヘッドやチャックに

対して追加のトルク力 𝑀𝑞 が生じます。ワークがしっかり

チャッキングされていたとしても、クランピングヘッドと

コレットチャックが損傷しないためにはこのトルク力にも

ある程度の制限が必要です。最大許容値については次の表

を参照してください。 

横せん断力 𝐹𝑞 により発生するトルク力 𝑀𝑞 

𝑀𝑞 = 𝐹𝑞 ∗ 𝐿𝑞  

クランピングヘッド

とコレットチャック

のサイズ 

チャック全長
𝑳[𝒎𝒎] 

𝑴𝒒 𝒎𝒂𝒙[𝑵𝒎] 

32 < 120 120 

42 < 125 210 

52 < 125 210 

65 < 140 300 

80 < 140 360 

100 < 160 450 

125 < 200 650 

140 < 200 690 

160 < 200 750 

表 15:  横せん断力に基づく最大許容トルク力  

より長いタイプのチャックでは、チャックの長さに応じて

最大許容横トルク力を小さくします。例：サイズ 32 （𝐿 =

150𝑚𝑚） 
120𝑚𝑚

150𝑚𝑚
∗ 120𝑁𝑚 = 96𝑁𝑚  
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5.2.6 計算例 

具体例 

水平位置で旋回する 16MnCr5（未加工時クランプ径）の下

がったシャフトの縦旋回。 

ワークのデータ 

 クランプ径 𝑑𝑠𝑝 = 60𝑚𝑚 

 ワーク長さ 𝐿𝑤 = 150𝑚𝑚 [穴径 151.5𝑚𝑚] 

 旋回加工の切削径 𝑑𝑧 = 57.0𝑚𝑚 

 ワークの重量 𝑚𝑤 = 3.3𝑘𝑔 

 → 𝐹𝐺 = 𝑚𝑤 ∗ 9.81
𝑚

𝑠2 

 → 𝐹𝐺 = 33𝑁 

加工データ 

 回転速度 𝑛 = 800𝑚𝑖𝑛−1 

 送り 𝑓 = 0.25𝑚𝑚 

 切削深さ 𝑎𝑝 = 1.5𝑚𝑚 

 冷却潤滑剤を使用 

 合計クランプ幅 𝐿𝑠𝑝 𝑣 = 20𝑚𝑚 

クランピングヘッドとコレットチャック 

 SPANNTOP 引込み型コレットチャック サイズ 65 

 使用クランピングヘッド 

 平面用 

 クランピングヘッドのクランプ径 𝐷 = 60𝑚𝑚  

 突出部分の長さ 𝐿𝑣 = 3𝑚𝑚 

詳細 

「ワークの最大突出長さはクランプ径の 6 倍相当」という

要件 1は満たされています。 

「クランピングヘッドとコレットチャックのサイズが 65の

場合のワークの質量は 𝑚𝑤 40𝑘𝑔 以下」という要件 2 は満

たされています。 

「ワークの最小クランプ長は 0.08 ∗ 𝑑𝑠𝑝 = 0.08 ∗ 60𝑚𝑚 =

4.8𝑚𝑚 以上」という要件 3も、クランプ長が 𝐿𝑠𝑝 = 𝐿𝑠𝑝 𝑣 −

𝐿𝑣 = 20𝑚𝑚 − 3𝑚𝑚 = 17𝑚𝑚 以上であったことから満たさ

れています。 

要件 4 の充足を確認するには、まず基本要件 1 に従って半

径方向の必要クランプ力を求める必要があります。 
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情報 

 𝑆  参照：表 6 

 𝑐  参照：表 8 

 𝑘𝑐  参照：表 9（𝑓 = 0.25𝑚𝑚 を挿入） 

 𝜇𝑎, 𝜇𝑡  参照：表 10 

 𝑟𝑠, 𝑚  参照：表 11 

 

I  𝐹𝑟𝑎𝑑 𝑒𝑟𝑓 = 𝑆 ∗ 𝑐 ∗ (1.6 ∗ (𝐹𝑠𝑧 + 𝐹𝑠𝑘) + 𝐹𝑓𝑧)  
 

 
  参照：表 6：𝑆 = 1.6  

参照：表 8： 𝑐 = 1.3 

  𝐹𝑟𝑎𝑑 𝑒𝑟𝑓 = 1.6 ∗ 1.3 ∗ (1.6 ∗ (𝐹𝑠𝑧 + 𝐹𝑠𝑘) + 𝐹𝑓𝑧)  
 

II 
  

𝐹𝑠𝑧 = 1.3 ∗ √(
𝐹𝑐∗𝑑𝑧+2∗𝑀𝐵

𝑑𝑠𝑝∗𝜇𝑡
)

2

+ (
𝐹𝑐+𝐹𝐵

𝜇𝑎
)

2

  

 

    参照：表 10：𝜇𝑡 = 0,14、𝜇𝑎 = 0.16 

 

  

 

旋盤加工： 

𝐹𝑐 = 1.3 ∗ 𝑎𝑝 ∗ 𝑓 ∗ 𝑘𝑐  

𝐹𝑐 = 1.3 ∗ 1.5𝑚𝑚 ∗ 0.25𝑚𝑚 ∗ 2515
𝑁

𝑚𝑚2
= 1226𝑁  

穴あけ加工： 

穴あけ加工は行わないので、ここでは関係あり

ません。そのため、𝐹𝐵 = 0𝑁  および  𝑀𝐵 =
0𝑁𝑚𝑚 

 

  
𝐹𝑠𝑧 = 1.3 ∗ √(

1226𝑁∗57𝑚𝑚+2∗0𝑁𝑚𝑚

60𝑚𝑚∗0.14
)

2

+ (
1226𝑁+0𝑁

0.16
)

2

  

𝐹𝑠𝑧 = 14703𝑁  
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III 
  

𝐹𝑠𝑘 =
(0.27∗

𝐿𝑧
𝑑𝑠𝑝

+0.63)∗√(𝐹𝑐∗𝐿𝑧+𝐹𝐺∗𝐿𝑔)
2

+(𝐹𝑐∗𝑃)2

0.5∗(0.67∗(1.9∗𝐿𝑠𝑝−4.5𝑚𝑚)+𝜇𝑎∗𝑑𝑠𝑝)
  

 

 

  

 

𝐿𝑧 = 𝐿𝑤 = 133𝑚𝑚 となり、先端部でのシャフ

ト長が明らかになります。 

𝐿𝑔 = 75𝑚𝑚 となり、重心はワーク縦軸の中央

になります。 

𝐿𝑠𝑝 =  17𝑚𝑚 で、クランプ全長からクランピン

グヘッドの突出部分を引いた値に相当します。 

𝑃 =
𝑑𝑧

2
=

57𝑚𝑚

2
= 28.5𝑚𝑚、は、縦旋回加工の場

合です。 

 

  𝐹𝑠𝑘 =
(0.27∗

133𝑚𝑚

60𝑚𝑚
+0.63)∗√(1226𝑁∗133𝑚𝑚+33𝑁∗75𝑚𝑚)2+(1226𝑁∗28.5𝑚𝑚)2

0.5∗(0.67∗(1.9∗17𝑚𝑚−4.5𝑚𝑚)+0.16∗60𝑚𝑚)
  

𝐹𝑠𝑘 =
207838𝑁𝑚𝑚

14.11𝑚𝑚
= 14727𝑁  

 

IV   𝐹𝑓𝑧 = 𝑚 ∗ 𝑟𝑠 ∗ (
𝜋∗𝑛

30
)

2

  
 

    参照：表 11𝑚 = 2.2𝑘𝑔、𝑟𝑠 = 0.027𝑚 

 
  

𝐹𝑓𝑧 = 2.2𝑘𝑔 ∗ 0.027𝑚 ∗ (
𝜋∗800𝑚𝑖𝑛−1

30
)

2

  

𝐹𝑓𝑧 = 417𝑁  

 

 𝐹𝑟𝑎𝑑 𝑒𝑟𝑓 = 1.6 ∗ 1.3 ∗ (1.6 ∗ (𝐹𝑠𝑧 + 𝐹𝑠𝑘) + 𝐹𝑓𝑧)  

𝐹𝑟𝑎𝑑 𝑒𝑟𝑓 = 1.6 ∗ 1.3 ∗ (1.6 ∗ (14703𝑁 + 14727𝑁) + 417𝑁)  

𝐹𝑟𝑎𝑑 𝑒𝑟𝑓 = 98810𝑁 = 99𝑘𝑁  

サイズ 65のクランピングヘッドとコレットチャックでは最

大で 𝐹𝑟𝑎𝑑 𝑚𝑎𝑥 = 105𝑘𝑁 の半径方向クランプ力が可能なた

め、これにより基本要件 1が満たされます。 

基本要件 2 は、この例ではテールストックを使用せずに加

工するため、考慮しません。 

さらに、基本要件 3 も、計算した切削力 𝐹𝑐 = 1226𝑁 が、

𝐹𝑐 𝑚𝑎𝑥 = 4500𝑁 という上限値を大きく下回るため、満たさ

れています。 

基本要件 4 と 5 も、半径方向の穴あけ加工でのみ考慮する

必要があるため、この例では関係ありません。 
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計算例の結果 

4つの限度すべてが確認されました。 

軸方向のクランプ力は半径方向のクランプ力と比例してお

り、クランピングヘッドとコレットチャックに関する 

𝐹𝑎𝑥 𝑚𝑎𝑥 と 𝐹𝑟𝑎𝑑 𝑚𝑎𝑥 の値を挿入することにより計算するか、

または、クランプ力のグラフから引き出すことができます

（「クランプ力のグラフ」の章を参照）。 

クランピングヘッドとコレットチャックの軸方向に 

𝐹𝑎𝑥 𝑚𝑎𝑥 = 45𝑘𝑁 の影響力がすべて作用した場合、ワークに

は半径方向に公称 105𝑘𝑁 が印加されます。 

少なくとも 𝐹𝑎𝑥 = 43𝑘𝑁 の軸方向の影響力が必要となる、

この計算例では、半径方向のクランプ力は 𝐹𝑟𝑎𝑑 = 99𝑘𝑁 

となります。 

これは、条件 𝐹𝑟𝑎𝑑 ≥ 𝐹𝑟𝑎𝑑 𝑒𝑟𝑓 を満たします。 

これにより、加工を行うことができます。 

この値は限界値に近い値です。クランピングヘッドとコレ

ットチャックは汚れの程度などに気を配り、良好な整備状

態におくことが必要です。 

加工前に、適切なクランプ力測定器を取り付けて、半径方

向のクランプ力をチェックしてください。その際に測定さ

れる値は、指定された回転速度の範囲に収まる必要があり

ます（「クランプ力のグラフ」を参照）。 
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6 輸送、梱包、保管 

6.1 安全な輸送、梱包、保管 

  警告 

不適切な運搬を行うと、製品やその部品の自重によ

り、身体に大きな負荷がかかることがあります。 

 10 kg以上の重量がある場合は、適切な輸送手段

や吊り上げ装置、吊り具（スリング）を使用し

てください。 

 

  警告 

輸送が不適切であると、部品が落下し、激しい打撲

や裂傷を負うことがあります。 

 製品が転がったり落下したりしないか、確認し

てください。 

 滑り止めの付いた支持台を使用してください。 

 吊り上げ装置を使用する場合は、適切なクレー

ンと吊り具（スリング）を使用してください。 

 

  警告 

輸送時の重心がずれていると、重傷を負う危険があ

ります。 

 パッケージのマークに気を付けて下さい。 

 クレーン用フックは、重心を通るようにかけて

下さい。 

 吊り上げは注意して行い、必要に応じて吊り具

取り付け位置を修正してください。 

 

  警告 

吊り上げ装置を輸送が不適切であると、重傷を負う

危険があります。 

 吊荷は絶対に人の頭上を通さないで下さい。 

 吊荷の下には決して立ち入らないで下さい。 

 指定された吊り具取り付け位置を守って下さ

い。吊り具がしっかりと取り付けられているか

確認して下さい。 

 認可品の破損していない吊り上げ装置、クレー

ン、吊り具のみを使用してください。 

 吊り上げ装置、クレーン、吊り具の最大揚力を

超えないようにしてください。 
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  留意事項 

輸送が不適切であると、部品が落下し、物的損害が

生じる可能性があります。 

 製品が転がったり落下したりしないか、確認し

てください。 

 滑り止めの付いた支持台を使用してください。 

 吊り上げ装置を使用する場合は、適切なクレー

ンと吊り具（スリング）を使用してください。 

 

6.2 梱包用記号 

 

壊れ物 

パッケージの中身が壊れやすいものまたは精密なもので

あることを示します。 

パッケージは慎重に取り扱い、倒したりぶつけたりしな

いようにして下さい。 

 

濡らさない 

パッケージは濡らさないようにし、乾燥した状態にして

下さい。 

 

梱包状態ラベル 

梱包品の正しい天地を示します。 

6.3 輸送点検 

製品が届いたら直ちに内容物が全て揃っているか、輸送中

の破損がないかを確認して下さい。 

外外観上、はっきりそれと分かる輸送時の破損があった場

合は次のように対応して下さい。 

 配送された製品を受け取らない、または保留しておい

て下さい。 

 損傷の程度を輸送書類または輸送会社の配達受領書に

記入して下さい。 

 再請求を行って下さい。 

 
 
情報 

欠陥などがあったら、すぐに再請求して下さい。損

害請求は、有効な再請求期間内でのみ行うことがで

きます。 
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6.4 開梱および社内輸送 

製品の総重量はサイズによって異なります。 

製品やその個別部品を梱包から安全に取り出し、移動し、

工作機械や機械テーブルに置いて機械に脱着するには、重

要に応じて吊り上げ装置を使用する必要があります。 

1. 製品には輸送用のスリットや穴が付いており、安定し

た状態で梱包されます。 

2. 固定用補助具は、こうした輸送用スリットや穴に取り

付けることができます。垂直状態に梱包されている製

品を梱包から取り出す際は、必要に応じて前側のねじ

込みインサートに固定用補助具を取り付けます。 

3. 固定用冶具にクレーンを引っ掛けます。 

4. 重量に応じて、安全に注意しながら吊り上げ装置で梱

包から製品を取り出し、安定した平らな支持台に載せ

ます。 

5. 製品が転がらないように固定します。 

6. 製品を運搬車両で運ぶ際には、滑り止めの付いた支持

台に固定して輸送します。 

6.5 梱包 

個々のパッケージは、想定される輸送条件に合わせて梱包

されています。梱包材には環境に優しい材料が使用されて

います。  

梱包は、各部品が取り付けられるまで、輸送中の破損や腐

食、その他の損傷から部品を保護するものです。このため、

取り付けの直前に開梱して下さい。 

 
 
情報 

パッケージは緩衝材でくるまれ、段ボールに入って

います。それぞれのチャックサイズの重量について

は、「一般仕様」の章を参照して下さい。 

 

梱包材は、該当する法規および、その地域の既定に従って

廃棄して下さい。 

  留意事項 

梱包材の不適切な廃棄によって環境に悪影響を及ぼ

す可能性があります。 

 梱包材は環境にやさしい方法で、適切に処分し

て下さい。 

 その地域の該当する廃棄物処理規定を守り、必

要に応じて廃棄物処理専門業者に処理を委託し

てください。 
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6.6 保管 

 
 
情報 

保管および再保管に関して、ここに挙げる条件とは

異なる注意がパッケージに記載されている場合があ

ります。その場合は、当該の注意に従ってくださ

い。 

 

パッケージは次の条件下で保管して下さい。 

 安定した状態に組付けます。 

 屋外に保管しないで下さい。 

 乾燥した、埃のない場所に保管して下さい。 

 刺激性のある液剤に曝さないで下さい。 

 直射日光が当たらないようにして下さい。 

 機械的な振動のない場所に置いて下さい。 

 保管温度：15～35°C 

 相対湿度：60 %以下 

 3 ヶ月以上の長期保管の場合は次のようにして下さい。 

 すべての部品および梱包の全体的な状態を定期的

にチェックして下さい。 

 必要に応じて、保管作業を再調整したり、やり直

して下さい。 

6.7 防錆処理 

1. 製品を清掃し、潤滑します（「清掃」および「製品の

潤滑」の章を参照）。 

2. 製品の内側および外側表面に防錆用オイルを薄く塗り

ます。余分な防錆用オイルは柔らかい、糸くずの出な

い布で拭き取ります。 

3. 製品を気泡入り緩衝材で梱包します。 

4. 製品を再保管します（「再保管」の章を参照）。 

6.8 再保管 

製品は次の条件下で保管して下さい。 

1. 製品を保管します（「保管」の章を参照）。 

2. 製品は固定して保管する必要があります。製品用のケ

ース、滑り止めの付いた支持台を使用するか、周囲に

固定枠の付いたラックを用意してください。 

3.保管条件については「保管」の章を参照してください。 
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7 取付け 

7.1 取付け時の安全性 

  警告 

無資格の作業者が装置の脱着を行うと、重傷を負う

危険があります。 

 装置の脱着作業は、それぞれ分野の有資格作業

員のみが行ってください。 

 

  警告 

工作機械の不測の稼働により重傷を負う危険があり

ます。 

 工作機械を設定モードにします。 

 すべての工具、作業用品、およびテスト装置

は、使用後すぐに機械の作業領域から取り除い

てください。 

 吊り具は必ず製品から、また機械の作業領域か

ら取り除いてください。 

 

  警告 

高圧下での媒体の漏出により、重傷を負う危険があ

ります。 

 装置の脱着時は油圧媒体の液流を閉止してくだ

さい。 

 圧が残っている可能性がある場合は脱圧してく

ださい。 

 装置のスイッチを切ります。 

 

  警告 

不適切な脱着によって部品が落下し、激しい打撲や

裂傷を負うことがあります。 

 製品が転がったり落下したりしないか、確認し

てください。 

 機械の垂直に垂れ下がったスピンドルへの組付

けやそこからの取り外しには、必要に応じて適

切な組付け補助具を使用してください。 
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  警告 

脱着時に、予期できない機械の動きによって激しい

打撲や裂傷を負うことがあります。 

 脱着時は、設定モードでのみ機械を作動させる

ことができます。 

 スロットには決して手を入れないでください。 

 可動部品ではスロット寸法を守ってください。 

 

  警告 

機械の作業領域に立ち入って頭に重傷を負う危険が

あります。 

 機械の作業領域は、そこに切削工具や尖った物

がなく、またはそれらにカバーがかかっている

場合にのみ立ち入ることができます。 

 機械の作業慮域で部品が落下する可能性がある

場所の下に、決して頭部がくることがないよう

にしてください。 

 機械の垂直に垂れ下がったスピンドルへの組付

けやそこからの取り外しには、重量に応じて適

切な組付け補助具を使用してください。 

 

  警告 

不適切な運搬を行うと、製品やその部品の自重によ

り、身体に大きな負荷がかかることがあります。 

 10 kg以上の重量がある場合は、適切な輸送手段

や吊り上げ装置、吊り具（スリング）を使用し

てください。 

 

  注意 

鋭い換装部品やクランプエレメントによって切り傷

を負うことがあります。 

 換装部品とクランプエレメントの脱着は、それ

ぞれの作業に関する資格を持つ専門作業員の

み、行うことができます。 

 

  留意事項 

製品に残っているアイボルトにより物的損害が生じ

る可能性があります。 

 アイボルトは必ず、製品の取り付け後直ちに取

り外してください。 
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  留意事項（アルミニウム製部品にのみ適用） 

アルミニウム製部品に誤った締め付けトルクでネジ

を締めると、物的損害が生じる可能性があります。 

 アルミニウム製部品のネジ締め付けトルクは、

通常よりも小さくなるのでご留意ください

（「ネジの締め付けトルク」の章を参照）。 

 

7.2 はじめに 

 ネジのサイズと規格に基づいて、指定された締め付け

トルクで対角方向に締め付けます（「ネジの締め付け

トルク」の章を参照）。複数のネジを締め付ける際に

は、反りを防ぐために均一な力で締めるように気を付

けてください。 

 精度誤差を防ぐために、ねじ込み面やフィット面を清

掃します（「清掃」の章を参照）。チャック端面とク

ランプエレメント（付属している場合）の工場出荷時

の湿潤は、腐食防止のためだけに行われています。機

能性を維持するための潤滑ではありません。 

 潤滑剤は機械の摺動面にのみ塗布して下さい。潤滑時

の注意事項に従ってください（「潤滑剤の使用」の章

を参照）。 

 接触面への潤滑剤塗布が多すぎると端面振れの原因と

なるため、ご注意ください。 

 シール材（O リング、X リングなど）とシール面にグリ

ースを塗布します。グリース塗布の注意事項に従って

ください（「潤滑剤の使用」の章を参照）。 

 機能面（端面、フィット面、テーパー面、シール面）

が損傷しないようにして留意してください。 

7.3 ネジ締め付けトルク 

規定値を表に示します。 

関連するガイドラインや設計基準についての知識があるこ

とを前提としています。 

  留意事項 

誤った締め付けトルクでネジを締めると、物的損害

が生じる可能性があります。 

 機械に製品をネジで固定する際には、ハインブ

ッフ社ならびに機械製造元が指定した締め付け

トルクの値を守る必要があります。機械製造元

の規定値がハインブッフ社のものと異なる場合

は、当社にご連絡ください。 
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ネジのサイズ 

次の表は、最高許容仮締めのためのネジ締め付けトルク基

準値を、各ネジのサイズについて示しています（単位 Nm）。 

 総摩擦係数 𝜇𝑔𝑒𝑠 = 0,12 

ネジ規格 
ネジ品質ごとの締付けトルク（Nm） 

10.9 12.9 

M4 4 5 

M5 7 9 

M6 12 15 

M8 25 38 

M10 50 70 

M12 100 130 

M16 220 300 

M20 400 550 

M24 600 800 

表 16： ネジ締め付けトルク 

アルミニウム製部品 

アルミニウム製部品の締め付けトルクは通常よりも小さく

なりますが、それを以下の表に示します。 

ネジ規格 
締め付けトルク

（Nm） 

最小ねじ込み深さ

（mm） 

M6 10 12 

M8 23 16 

M10 46 20 

表 17： アルミニウム製部品のネジ締め付けトルク 

7.4 取付けのための機械の前準備 

1. 機械を設定モードにします。 

2. 切削工具や尖った物は作業領域から除去するか、また

はそれらにカバーをかけてください。 
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7.5 製品の取付け 

 
 

A 製品 

A1 製品固定ネジ 

A2 製品輸送用スロット 

B クランプ 

a 製品試験面の軸振れ 

b 製品試験面の位置 

 

1. 「取付けのための機械の前準備」の記載に従い、機械

を以下の手順で準備します。 

7.5.1 互換性の確認 

製品の互換性と機械の接続場所を確認しておく必要があり

ます。 

接続箇所と製品の嵌め合い形状が同じであるかを確認しま

す。また、駆動コンポーネントやカップリングコンポーネ

ントが適合しているかどうかを確認します。 

機械の駆動コンポーネントと製品の間に、アダプターが必

要となる場合があります。 

7.5.2 製品の前準備 

製品は組み立てた状態で納品されます。 

製品の組付けに前準備は不要です。 
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7.5.3 機械への製品の取付け 

1. 油圧装置の圧力をゼロに減圧します。 

2. 必要となる場合に備えてアイボルトを入れます。 

3. 垂直スピンドルの場合は、必要に応じて組付け補助具

を取り付けてください。 

 
 

 

4. 本製品を機械テーブルに設置します。 

 
 

 

5. 本製品の止めネジをねじ込み、軽く固定します。 

6. 必要な場合は、使用しているアイボルトを緩め、取り

外します。 

7. 垂直スピンドルの場合は、必要に応じて、使用してい

る組付け補助具を取り除いてください。 

8. 試験面位置製品[理想的には 0.01mm 以下]で製品の位置

を確認し、必要に応じてプラスチックハンマーを使っ

て注意しながら修正します。 
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9. 本製品の止めネジを規定の締付けトルクで締めます

（「ネジの締め付けトルク」の章を参照）。 
 

 

 

10. 本製品と機械テーブルに必要となる可能性のあるクラ

ンプを取り付けます。 

11. 製品の端面振れ試験面の端面振れをチェックします

（所期値≤ 0.01 mm）。 

端面振れが最大許容値よりも大きい場合： 

1. 本製品を取り外します。 

2. 機械テーブルと本製品の接触面と取り付け面を清掃し

てください。 

3. バリや軽い傷がある場合は、本製品と機械テーブルの

接触面をオイルストーンで軽く研いでください。 

4. 本製品を再度取付けます。 
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5. 再度、調整を行います。 

6. もう一度、端面振れをチェックします。 

7.6 クランプエレメントの取付け 

 
 

A クランピングヘッド（クランプエレメント） 

 

 
 
情報 

換装部品の取り付け後にはクランプエレメントを取

り付けられない場合があるため、必要に応じてクラ

ンプエレメントは換装部品の前に取り付ける必要が

あります。 

 

必要な特殊工具： 

 コレット交換工具 

1. 「取付けのための機械の前準備」の記載に従い、機械

を以下の手順で準備します。 

2. コレットチャックをアンクランプ状態にします。 
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  警告 

クランピングヘッドのカップリング部やクランピン

グヘッドの隙間部分、またはコレット交換工具に手

や指を入れると、激しい打撲や裂傷を負うことがあ

ります。 

 作業中は決してカップリング部やクランピング

ヘッドの隙間部分、またはコレット交換工具内

に手を入れないで下さい。 

 

3. クランピングヘッドは、適切なコレット交換工具を突

き合わせて製品に組み付けてください。その際に、製

品のクランプテーパーの回り止めキーとクランピング

ヘッドの溝が重なるようにします。 

4. コレット交換工具を緩め、取り外します。 
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7.7 換装部品の組付け 

 
 

A 換装部品を側面から x 箇所、クサビ式で固定する 

A1 換装部品の止めネジを側面から x 箇所、クサビ式で固定する 

B 換装部品を側面から x 箇所、バヨネット固定する 

B1 換装部品の止めネジを側面から x 箇所、固定するバヨネット 

 

エンドストップなどの換装部品の取り付け方法には、いく

つかの種類があります。 

 
 
必要に応じて、本取扱説明書に加え、付属の交換部

品の取扱説明書にも目を通し、その指示に従ってく

ださい。 

 

 
 
情報 

換装部品を取り付けるために、事前にクランプエレ

メントを取り外す必要がある場合があります。 

 

1. 「取付けのための機械の前準備」の記載に従い、機械

を以下の手順で準備します。 

2. コレットチャックをアンクランプ状態にします。 

 
 
情報 

必要に応じて、換装部品の位置決めを行います。位

置決めには、たとえばマークや円筒ピンと、穴ある

いはスロットを使います。 
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7.7.1 取付け方法：x 箇所で側面からクサビ式で固定する 
 

 

 

1. 換装部品を製品に載せます。 
 

 

 

2. 換装部品の止めネジをねじ込み、規定の締付けトルク

で締めます（「ネジの締め付けトルク」の章を参照）。 

 

 

 

 



MANOK 

取付け 

注文用直通電話番号 +49 7144.907-333  
 

69  
 

7.7.2 取付け方法：バヨネットで x 箇所を側面からクサビ式で固定する 

 
 
情報 

バヨネットを使用して換装品を初めて取り付ける場

合は、x 箇所にクサチ式で固定します（「取付け方

法：x 箇所にクサビ式で固定する」の章を参照）。 

初回の取付け以降は、換装部品の止めネジはコレッ

トチャック内に残しておきます。 

 
 

 

 

1. 換装部品の止めネジのネジ頭がバヨネット開口部に合

うように、換装部品を製品に載せます。 
 

 

 

2. 換装部品を回らなくなる位置まで回します。 
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3. 換装部品の止めネジを規定の締付けトルクで締めます

（「ネジの締め付けトルク」の章を参照）。 

7.8 テスト装置を使用したコレットチャックの調整 

最大限の精度を得るためには、ワークに対してコレットチ

ャックを調整する必要があります。そのためにテスト用装

置を使用できます。テスト用装置にはテスト用リング、テ

スト用シャフト、テスト用ワーク（ワーク形状に似せたも

の）などがあります。 

テスト装置を用いてコレットチャックを調整するには、本

製品の止めネジに自由に手が届くようになっている必要が

あります。 

1. 「取付けのための機械の前準備」の記載に従い、機械

を以下の手順で準備します。 

2. テスト用装置に合ったクランプエレメントと換装部品

を取り付けます（「クランプエレメントの取付け」と

「換装部品の取付け」の章を参照）。 

3. テスト用装置をチャッキングします。 

4. 本製品の止めネジを回して、ネジが外れない程度に緩

めます。 

5. コレットチャックを位置合わせします[「機械への製品

の取り付け」の章の位置調整手順を参照してください]。 

6. 位置調整後に、本製品の止めネジが所定の締め付けト

ルクで締められているか、確認してください [「ネジ

の締め付けトルク」の章を参照してください]。 
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8 試運転 

起動するには、計算された許容値になるように作動圧を設

定します。 

作動圧が完全に確保されて初めて工作機械を運転できます。 

8.1 起動時の安全性 

  危険 

クランプ力が低すぎると、ワークが飛散したり落下

したりして重傷を負う危険があります。 

 ワークのクランプ径はクランプ直径幅を上回っ

てはなりません。 

 試運転の前に、作動力を指定された許容値に設

定してください。 

 ワークのクランプ力は、定義されている限度を

超えてはなりません（「仕様の制限」の章を参

照）。 

 クランプ力は定期的に点検し、必要に応じて修

正してください。 

 

  警告 

工作機械の不測の稼働により重傷を負う危険があり

ます。 

 試運転の前に、工作機械に用意されているすべ

ての保護扉または保護カバーを閉じてくださ

い。 

 

  警告 

工具やテスト装置が飛び出して重傷を負う危険があ

ります。 

 起動の前に、すべての工具とテスト装置を機械

の作業領域から取り除かれていることを確認し

てください。 
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  留意事項 

クランプ力が低すぎると、ワークが飛散したり落下

したりして、工作機械や製品に重大な損傷を与える

可能性があります。 

 ワークのクランプ径はクランプ直径幅を上回っ

てはなりません。 

 試運転の前に、作動力を指定された許容値に設

定してください。 

 ワークのクランプ力は、定義されている限度を

超えてはなりません（「仕様の制限」の章を参

照）。 

 クランプ力は定期的に点検し、必要に応じて修

正してください。 

 

  留意事項 

十分な腐食防止なく冷却潤滑剤を使用すると、部品

が損傷する危険があります。 

 鉄鋼部品は一般的な酸化処理によって防食する

必要があります。 

 冷却潤滑剤は十分な防食処理を行った場合にの

み使用してください。 

 

  留意事項 

不純または未調製の冷却潤滑剤により、物的損害が

生じる可能性があります。 

 製品が正しく機能するためには、特に、冷却潤

滑剤による内部洗浄や内部洗浄機構を備えた工

具を使用する場合には、清浄な冷却潤滑剤を用

意し、100μm 以上の微粒子が含有されていない

ことを確かめます（メッシュサイズ 100μm のフ

ィルタで処理）。 

 

  留意事項 

誤った冷却潤滑剤を使用すると、シールが損傷する

可能性があります。 

 組み込まれたシール材に作用したり、シール材

を損傷する冷却潤滑剤は使用しないでくださ

い。組み込むシール材の素材は、NBR、バイト

ン、PUR が可能です。 

 エステル系や極性のある冷却潤滑剤は使用しな

いでください。 
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  留意事項 

誤った冷却潤滑剤を使用すると、クランプエレメン

トが損傷する可能性があります。 

 エステル系や極性のある冷却潤滑剤は使用しな

いでください。 

 

8.2 全ストロークのチェック 

  警告 

ストローク量を点検する際に、可動部品により激し

い打撲や裂傷を負うことがあります。 

 機械を設定モードにします。 

 可動部分は決してつかまないで下さい。 

 可動部品ではスロット寸法を守ってください。 

 

十分な予備ストロークとクランプ径が確保されていること

を確認するには、起動する前に全ストロークを点検する必

要があります。 

そのためには、前方および後方の停止位置の決まった地点

までの可動部品のストローク量を測定する必要があります。 

続けて、後方の停止位置の測定値を前方停止位置の測定値

から引きます。結果の値は公称値以上でなければなりませ

ん。 

軸方向の公称全ストローク量は、軸方向クランプ予備スト

ロークと軸方向リリースストロークを合算した値になる必

要があります（「一般仕様」の章を参照）。 

8.3 チェック 

  留意事項 

破損した、不完全な、あるいは不適切に取り付けら

れた製品により、工作機械やワークが重大な損傷を

受けたり、全損したりすることがあります。 

 破損や不備のない製品のみを組み付けてくださ

い。 

 不確かな場合は、製造元にご連絡ください。 

 

本製品の組付けや起動にあたっては、必ず次の点を確認し

てください。 

 使用製品は非損傷品です。 

 製品のすべての止めネジが使用されており、正しい締

め付けトルクで締められている。 
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 クランプエレメントと組み込み部品に使用されている

すべてのラバー部分にひび割れや穴のあいている所が

あってはなりません。 

 摩擦係数に達しないほど、溝切りおよび溝形状がなめ

ていないこと。 

 すべての隙間および溝に裂け目や摩耗の様子が見られ

ない。 

 機械に設定された工作回転速度は、本製品の最高回転

速度を超えてはいけません[静止状態の製品の場合𝑛 =

0]。組み合わせた製品について記載された最大回転速

度のうち、必ず、最も低い回転速度を使用して下さい。 

 ワークを十分なクランプ力でチャッキングするには、

決められた作動力を守る必要があります。 

 製品に表示されている最大作動力を超えてはなりませ

ん 。 

組み合わせた製品について記載された最大作動力のう

ち、必ず、最も低い値に従ってください。 

 すべての取付工具が作業領域から取り除かれているこ

と。 

 コレットチャックとワーククランプ径が合っているか

を定期的にチェックします。 

 クランプ力を測定します。 
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8.4 ワーク 

 
 

A 作業ネジ 

B ワーク 

C 作業用レンチ 

 

必要な特殊工具： 

 作業用レンチ 

  危険 

十分なクランプ力でワークがチャッキングされてい

ない場合、ワーク飛散により重傷を負う危険があり

ます。 

 クランプ予備ストロークを完全に使い切らない

ようにしてください。 

 許容される最大予備ストローク量を超えてはな

りません。 

 残っている予備ストロークは、使用するワーク

材に応じて、またそれが変形する場合に備えて

調節する必要があります。 
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  警告 

ワークを適切に載せないと、手や指に裂傷を負うこ

とがあります。 

 ワークとコレットチャックの間に手や指を入れ

ないでください。 

 また、クランプ範囲には決して手を入れないで

ください。 

 

  注意 

ワークが高温であることによる火災の危険がありま

す。 

 基本の装備に加えて、次の安全装備を着用して

ください。 

 
 

  警告 

作業用レンチが投げられた場合には、重傷を負う危

険があります！ 

 作業用レンチは、純正品のみを使用してくださ

い。 

 作業用レンチは使用後すぐに本製品から取り外

して、機械の作業エリアからも取り出してくだ

さい。 

 作業用レンチの自動排出機能がない、または機

能に障害が起きている場合は、バネを新しいも

のと入れ替えた場合に限り、再度使用できるよ

うになります。 

 

 
 

情報 

作業用レンチには、リリースされた際に作業用レン

チを本製品から即時押し出すバネが装備されていま

す。 
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8.4.1 ワークをクランプします 

ワークをクランプするには、適切なクランプエレメントお

よび/または適切な換装部品がすでに取り付けられていな

ければいけません[「クランプエレメントの取付け」およ

び「換装部品の組付け」の章を参照してください]。 

1. コレットチャックをアンクランプポジションに配置し

ます[「ワークのクランピング作業」の章を参照してく

ださい]。 

2. ワークを本製品に挿入し、必要に応じて落下しないよ

うに固定します。 

 
 

 

3. 作業用レンチを作業ネジに入れて保持します。 
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情報 

ワークに一定の張力をかけるには、トルクレンチセ

ットを使用してドライブを締めます。 

 

4. 作業用レンチで作業ネジを右回りに回転させて、所定

の許容作動トルクで締めます。 

 
 

 

5. 作業用レンチを作業ネジから外して、機械の作業領域

から取り出します。 

6. ワークに固定器具が使用されている場合は、それらす

べて取り外します。 
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8.4.2 ワークのクランプを緩めます 

1. 必要に応じてワークが落下しないように固定します。 

 
 

 

2. 作業用レンチを作業ネジに入れて保持します。 

 
 

 

3. 作業用レンチを使用して、作業ネジを左回りに止まる

まで回転させます。 
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4. 作業用レンチを作業ネジから外して、機械の作業領域

から取り出します。 

5. ワークを製品から取り外します。その際に、必要に応

じてワークに使用されている固定器具がある場合は、

それらを取り外します。 

8.5 衝突後の取り扱い 

何らかの衝突が発生した場合は、使用を再開する前に、製

品およびその個々の部品にひび割れや損傷がないか、点検

する必要があります。 

そのためには、本製品を機械から取り外し（「製品の取り

外し」の章を参照）、分解します（分解手順については、

「清掃」の章を参照）。 
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9 加工完了後の作業 

1. 製品をアンクランプポジションに移動します。 

2. 工作機械の電源を切り、電源再投入のないことを確認

します。 

3. 保護扉または保護カバーを開けます。 

  警告 

清掃時に保護服を着用しないと、目を傷つけたり切

り傷を負ったりすることがあります。 

 製品は決して圧縮エアーで清掃しないでくださ

い。 

 基本の装備に加えて、次の安全装備を着用して

ください。 

 
 

4. 製品に付いている切削屑と加工の残渣を、柔らかい、

糸くずの出ない布で拭き取り、軽く潤滑します。 

5. 保護扉または保護カバーを閉めます。 
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10 取り外し 

生産ラインの停止期間が 3 日を上回る場合は、コレットチ

ャックを取り外し、製造元の指定に従って正しく保管する

必要があります（「輸送、梱包、保管」の章を参照）。 

10.1 取り外し時の安全性 

  警告 

無資格の作業者が装置の脱着を行うと、重傷を負う

危険があります。 

 装置の脱着作業は、それぞれ分野の有資格作業

員のみが行ってください。 

 

  警告 

工作機械の不測の稼働により重傷を負う危険があり

ます。 

 工作機械を設定モードにします。 

 すべての工具、作業用品、およびテスト装置

は、使用後すぐに機械の作業領域から取り除い

てください。 

 吊り具は必ず製品から、また機械の作業領域か

ら取り除いてください。 

 

  警告 

高圧下での媒体の漏出により、重傷を負う危険があ

ります。 

 装置の脱着時は油圧媒体の液流を閉止してくだ

さい。 

 圧が残っている可能性がある場合は脱圧してく

ださい。 

 装置のスイッチを切ります。 

 

  警告 

不適切な脱着によって部品が落下し、激しい打撲や

裂傷を負うことがあります。 

 製品が転がったり落下したりしないか、確認し

てください。 

 機械の垂直に垂れ下がったスピンドルへの組付

けやそこからの取り外しには、必要に応じて適

切な組付け補助具を使用してください。 
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  警告 

脱着時に、予期できない機械の動きによって激しい

打撲や裂傷を負うことがあります。 

 脱着時は、設定モードでのみ機械を作動させる

ことができます。 

 スロットには決して手を入れないでください。 

 可動部品ではスロット寸法を守ってください。 

 

  警告 

機械の作業領域に立ち入って頭に重傷を負う危険が

あります。 

 機械の作業領域は、そこに切削工具や尖った物

がなく、またはそれらにカバーがかかっている

場合にのみ立ち入ることができます。 

 機械の作業慮域で部品が落下する可能性がある

場所の下に、決して頭部がくることがないよう

にしてください。 

 機械の垂直に垂れ下がったスピンドルへの組付

けやそこからの取り外しには、重量に応じて適

切な組付け補助具を使用してください。 

 

  警告 

不適切な運搬を行うと、製品やその部品の自重によ

り、身体に大きな負荷がかかることがあります。 

 10 kg以上の重量がある場合は、適切な輸送手段

や吊り上げ装置、吊り具（スリング）を使用し

てください。 

 

  注意 

鋭い換装部品やクランプエレメントによって切り傷

を負うことがあります。 

 換装部品とクランプエレメントの脱着は、それ

ぞれの作業に関する資格を持つ専門作業員の

み、行うことができます。 

 

 
 
情報 

製品の各部品、換装部品、またはクランプエレメン

トでは、必要に応じて押しネジや抜きタップを使用

してください。 
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10.2 取り外しのための機械の前準備 

1. 機械を設定モードにします。 

2. 切削工具や尖った物は作業領域から除去するか、また

はそれらにカバーをかけてください。 

3. 燃料、添加剤、残った加工用材料を除去し、環境に適

切な方法で廃棄します。 

10.3 換装部品の取り外し 

 
 

A 換装部品を側面から x 箇所、クサビ式で固定する 

A1 換装部品の止めネジを側面から x 箇所、クサビ式で固定する 

B 換装部品を側面から x 箇所、バヨネット固定する 

B1 換装部品の止めネジを側面から x 箇所、固定するバヨネット 

 

換装部品の種類に応じて、以下のように取り外します。 

 
 
必要に応じて、本取扱説明書に加え、付属の交換部

品の取扱説明書にも目を通し、その指示に従ってく

ださい。 

 

 
 
情報 

換装部品を取り外すために、事前にクランプエレメ

ントを取り外す必要がある場合があります。 

 

1. 「取り外しのための機械の前準備」の記載に従い、以

下の手順で機械を準備します。 

2. コレットチャックをアンクランプ状態にします。 



MANOK 

取り外し 

注文用直通電話番号 +49 7144.907-333  
 

85  
 

10.3.1 取り外し方法：x 箇所の側面からのクサビを緩める 
 

 

 

1. 換装部品の止めネジを緩め、取り外します。 
 

 

 

2. 交換する部品を製品から取り外します。 
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10.3.2 取り外し方法：x 箇所で側面から固定されたバヨネットを緩める 
 

 

 

1. 換装部品の止めネジを回して、ネジが外れない程度に

緩めます。 
 

 

 

2. 換装部品の止めネジのネジ頭がバヨネット開口部に合

うように、換装部品を回転します。 
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3. 交換する部品を製品から取り外します。 

10.4 クランプエレメントの取り外し 

 
 

A クランピングヘッド（クランプエレメント） 

 

必要な特殊工具： 

 コレット交換工具 

1. 「取り外しのための機械の前準備」の記載に従い、以

下の手順で機械を準備します。 

2. コレットチャックをアンクランプ状態にします。 
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  警告 

クランピングヘッドのカップリング部やクランピン

グヘッドの隙間部分、またはコレット交換工具に手

や指を入れると、激しい打撲や裂傷を負うことがあ

ります。 

 作業中は決してカップリング部やクランピング

ヘッドの隙間部分、またはコレット交換工具内

に手を入れないで下さい。 

 

3. クランピングヘッドは適切なコレット交換工具により

製品から取り外します。 
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10.5 製品の取り外し 

 
 

A 製品 

A1 製品固定ネジ 

A2 製品輸送用スロット 

B クランプ 

a 製品試験面の軸振れ 

b 製品試験面の位置 

 

1. 「取り外しのための機械の前準備」の記載に従い、以

下の手順で機械を準備します。 

10.5.1 機械からの製品の取り外し 

1. 油圧装置の圧力をゼロに減圧します。 

2. 必要となる場合に備えてアイボルトを入れます。 

3. 垂直スピンドルの場合は、必要に応じて組付け補助具

を取り付けてください。 
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4. 取り付けられているクランプがある場合は、それらを

本製品と機械テーブルから取り外します。 

 
 

 

5. 製品の止めネジを緩め、取り外します。 
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6. 本製品を機械テーブルから取り出します。 
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11 お手入れ 

11.1 メンテナンス時の安全性 

  警告 

クランプ力が失われると、ワーク飛散により重傷を

負う危険があります。 

 製品のお手入れと清掃の間隔は必ず守って下さ

い。 

 据付式のクランプ力測定によって、製品のメン

テナンス状況を定期的に点検することが必要で

す。 

 

  注意 

溶剤の不適切な取り扱いによって、健康を害する恐

れがあります。 

 製造元の危険に関する注意事項と安全データシ

ートに従ってください。 

 

 
 
情報 

製品の各部品、換装部品、またはクランプエレメン

トでは、必要に応じて押しネジや抜きタップを使用

してください。 
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11.2 メインテナンスのスケジュール 

最適で不具合のない運転のために必要となるメンテナンス

については、以降の各セクションで説明しています。 

定期的なチェックの際に磨耗度合いが進行していることが

分かった場合に限り、実際の摩耗状況に合わせてメンテナ

ンスの間隔を短くして下さい。  

メンテナンスの作業内容とその間隔についてのご質問は、

製造元にお問い合わせください（「お問い合わせ」の章を

参照）。 

間隔 メンテナンスの作業内容 

毎日 

クランプ面とエンドストップ面に摩耗、破損、ひび割れがない

か、目視点検します（「目視点検」の章を参照） 

クランプエレメントのラバー部に摩耗、破損、ひび割れがない

か、目視点検します（「目視点検」の章を参照） 

汚れが激しい場合は入念に清掃を行います（「清掃」の章を参

照） 

据付式のクランプ力測定を行います 

毎週または 40時間の運転

時間ごと* 

クランプエレメントを取り外しンス（「クランプエレメントの

取り外し」の章を参照） 

クランプエレメント、クランプテーパー、カップリング周りを

清掃します（「清掃」の章を参照） 

半年に 1回、または 1500

時間の運転時間ごと* 

製品を完全に清掃します（「清掃」の章を参照） 

製品を潤滑します（「製品の潤滑」の章を参照） 

保管時 「保管」の章を参照してください。 

* いずれか先に条件が満たされた時点で実施 

表 18：  メンテナンス表 
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11.3 清掃 

 
 

A ハウジング 

B カバー 

B1 カバー固定ネジ 

C ロッカー 

C1 平坦にしたボールロッカー 

C2 ボールロッカー 

D カップリング 

D1 カップリングピン 

D2 カップリングシール 

E 作業ネジ 

 

  警告 

清掃時に保護服を着用しないと、目を傷つけたり切

り傷を負ったりすることがあります。 

 製品は決して圧縮エアーで清掃しないでくださ

い。 

 基本の装備に加えて、次の安全装備を着用して

ください。 
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  留意事項 

誤った溶剤を使用すると、シールが損傷する可能性

があります。 

 製品の清掃には、組み込まれたシール材に作用

したり、シール材を損傷したりする溶剤を使用

しないでください。組み込むシール材の素材

は、NBR、バイトン、PUR が可能です。 

 製品の清掃にはエステル系溶剤や極性溶剤を使

用しないでください。 

 

  留意事項 

誤った溶剤を使用すると、クランプエレメントが損

傷する可能性があります。 

 製品の清掃にはエステル系溶剤や極性溶剤を使

用しないでください。 

 

  留意事項 

シール材を誤って取り付けると、物的損害が生じる

可能性があります。 

 誤ったシール材や損傷したシール材は、交換す

る必要があります。 

 その際には、取付けや取り外し時にシール材が

抜け落ちることがないように気を付け、必要に

応じて軽くグリースを塗布します。 

 

同軸度と端面振れを許容値内に収める前提条件は、各部品

が接する面やガイド部に汚れがないことです。 

1. 換装部品とクランプエレメントを製品から取り外しま

す（「換装部品の取り外し」と「クランプエレメント

の取り外し」の章を参照）。 

2. 機械から製品を取り外します（「製品の取り外し」の

章を参照）。 

  警告 

再度の組付けが適切に行われないと、コレットチャ

ックのバランスが崩れ、重傷を負う危険がありま

す。 

 製品の各部品は、同じ位置に再度組付けてくだ

さい。 

 必要に応じて、製品を分解する前にそれぞれの

部品の位置に印をつけておいてください。 
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  留意事項 

製品を不適切に分解すると、物的損害が生じる可能

性があります。 

 分解組立図の指示よりも細かい分解は禁止され

ています。 

 

 
 

情報 

製品を分解する際には、部品を紛失しないように気

を付けてください。 

 

3. 分解組立図に従って製品を分解します。分解時には、

以下に注意してください。 

 カバー固定ネジを均等に、交互に、そして横方向

に緩めます。 

4. すべての部品は、非エステル系の無極性溶剤と柔らか

い、糸くずの出ない布でオイルとグリースを完全に拭

き取り、目に見える損傷がないか点検します。 

5. 分解組立図に従って製品を組付けますが、その際に潤

滑します（「製品の潤滑」の章を参照）。組付け時に

は、以下に注意してください。 

 止めネジが摩耗していたり損傷している場合は、

交換する必要があります。 

 止めネジはすべて、所定の締め付けトルクで締め

付けます（ラベルまたは「ネジの締め付けトルク」

の章を参照）。複数のネジを締め付ける際には、

反りを防ぐために均一な力で締めるように気を付

けてください。 

 潤滑剤は機械の摺動面にのみ塗布して下さい。潤

滑時の注意事項に従ってください（「潤滑剤の使

用」の章を参照）。 

 接触面への潤滑剤塗布が多すぎると端面振れの原

因となるため、ご注意ください。 

 シール材（O リング、X リングなど）とシール面に

グリースを塗布します。グリース塗布の注意事項

に従ってください（「潤滑剤の使用」の章を参

照）。 

 平坦にしたボールロッカーの表面は、ロッカーの

表面と平行に配置しなければいけません。 

 ボールロッカーは、ロッカーに設けられたくぼみ

に挿入しなければいけません。 
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6. コレットチャックの全体ストロークを確認してくださ

い[「全ストロークのチェック」の章を参照してくださ

い]。 

11.4 目視点検 

製品の損傷を早期に発見するために、製品の目視検査を毎

日実施する必要があります。 

その際には、特に製品のクランプ面とエンドストップ面に

ひび割れや損傷がないか、確認してください。 

その際にクランプエレメントのラバーにもひび割れや損傷

がないかも点検してください。 

また、すべての締めネジがしっかりと締め付けられている

か、点検する必要があります。 

損傷が見つかった場合は、それぞれの部品をメーカー純正

のスペア部品と直ちに交換する必要があります。 

汚れが激しい場合には製品を清掃する必要があります

（「清掃」の章を参照）。 

11.5 製品の潤滑 

  危険 

製品の潤滑が不足するとワークが飛散し、重傷を負

う危険があります。 

 クランプ力の下限値を決して下回ってはなりま

せん（「クランプ力のグラフ」の章を参照）。 

 メンテナンス間隔は必ず守ってください（「メ

ンテナンス間隔」の章を参照）。 

 

潤滑は毎回の清掃、メンテナンス、組付け時のほか、必要

に応じて行います。 

1. 潤滑のために製品を分解します。分解の手順について

は、「清掃」の章を参照してください。 

2. すべての潤滑箇所について、余分のグリース、使用済

みのグリース、残っているグリースを取り除き、該当

する地域の法規制に従って廃棄します。 

3. 潤滑後に数回、全ストロークを実施します。 
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11.6 潤滑剤の使用 

製品を故障なく運転するためには、指定された潤滑剤を使

用して下さい。 

冷却溶媒の密着性、耐圧性、溶解性などの基本的な要件に

対応するグリースのみを使用してください。さらに、グリ

ースに不純粒子があった場合、それが部品の接触面に付着

して端面振れ精度に悪影響を与えるため、グリースに不純

粒子が入らないようにして下さい。推奨する潤滑剤を以下

に示します。 

 汎用グリース GP 355 

（ハインブッフの製品カタログを参照してください） 

 

その他の推奨代替品： 

潤滑剤 製造者 製品名称 

グリース 

MicroGleit GP 355 

Klüber QNB 50 

Zeller & Gmelin DIVINOL SD24440 

Bremer & Leguill RIVOLTA WAP 

表 19： 潤滑剤の選択 

  留意事項 

異なる種類のグリースを組み合わせると、製品が故

障することがあります。 

 異なる種類のグリースを混ぜて使用しないでく

ださい。 

 別の種類のグリースを使用する前に、製品全体

を清掃してください。 

 

グリースを塗布するために、ピストン型グリースガンを使

用できます。製品に塗布するグリースを選んだら、それを

ピストン型グリースガンに充填します。そのために、ピス

トン型グリースガンの先端にはノズルが付いています。 
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12 廃棄処理 

該当する廃棄物の回収既定や廃棄既定がない場合に限り、

破損した部品をリサイクルに送ります。 

  留意事項 

環境に有害な物質の誤った廃棄により、環境に重大

な損傷を及ぼす危険があります。 

 潤滑剤、添加剤、燃料は危険廃棄物取扱規程に

従うものであり、認可を受けた専門の廃棄業者

のみ、廃棄することができます。 

 

交換したオイルやグリースは適切な容器に回収し、現地の

適用法規制に従って廃棄します。 

環境に適切な廃棄方法については、地域の管轄当局または

特殊廃棄物専門業者にお問い合わせ下さい。 
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13 不具合 

次の章では各種の不具合の考えられる原因と、それらを解

決するための方法を説明します。 

不具合の発生頻度が増えた場合は、実際の状態に合わせて

メインテナンスの間隔を短くしてください。 

次に記載された情報により解決できない不具合の場合は、

製造元にお問い合わせください（「お問い合わせ」の章を

参照）。 

13.1 不具合発生時の処置 

基本的に、次の対応が当てはまります。 

1. 物的損害や人身事故につながる差し迫った危険を伴う

不具合が発生した場合は、直ちに緊急停止ボタンを押

します。 

2. 機能不良の原因を突き止めます。 

3. 危険区域でのトラブルシューティング作業が必要な場

合は、工作機械を設定モードにします。 

4. 職場の責任者に、直ちに機能不良の報告を行います。 

5. 不具合の性質に応じて、正規の専門作業員に対応を依

頼してください。 

 
 
情報 

次にリストしたトラブルシューティングには、不具

合に対する対処を行うべき担当者の責任区分が記載

されています。 

 

6. 製品が原因ではない機能不良の場合は、機能不良の原

因が工作機械にある可能性があります。その場合は、

工作機械の取扱説明書を参照して下さい。 
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13.2 トラブルシューティング 

不具合 考えられる原因  トラブルシューティング 対処を行う者 

コレットチャック

の軸ストローク不

良 

パワートレイン部

品が汚れている 

クランプエレメントを取り外して

清掃し、必要であればコレットチ

ャックを取り外し、分解して清掃

してください 

専門作業員 

クランプエレメン

トが交換できない 

コレットチャック

の軸ストローク不

良 

トラブルシューティング「コレッ

トチャックの軸ストローク不良」

を参照 

 

クランプ力が小さ

すぎる 

ワークがクランプ

幅直径を超えてい

る 

適合するクランプエレメントを使

用してください 

専門作業員 

機械的摩擦が大き

すぎる[アイドルト

ルク> 5 Nm] 

コレットチャックの潤滑 

正しくない潤滑状

態 

クランプ装置の潤滑を確認し、必

要な場合は調整してください 

軸方向作動力が少

なすぎる 

作業ネジの締め付けトルクを確認

し、必要に応じて修正します 

エンドストップに

よりストロークが

制限されている 

適切なエンドストップを使用して

ください 

クランプ力が大き

すぎる 

軸方向作動力が大

きすぎる 

作業ネジの締め付けトルクを確認

し、必要に応じて修正します 
専門作業員 

散乱クランプ力 
作業ネジの不適切

な締め付け 

作業ネジを既定の締め付けトルク

で締め付けます 
専門作業員 

ワークの位置がず

れる 

クランプ装置の同

心度エラー 

クランプ装置の同心度を確認し、

必要な場合は調整してください 

専門作業員 

クランプ装置の端

面振れエラー 

クランプ装置の端面振れを確認

し、必要な場合は調整してくださ

い 

エンドストップ部

が汚れている 

エンドストップを取り外し、エン

ドストップ面を清掃してください 

クランプエレメン

トのカップリング

部の汚れ 

クランプエレメントを取外し、カ

ップリング部とクランプエレメン

トを清掃してください 
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不具合 考えられる原因  トラブルシューティング 対処を行う者 

テーパープラグが

汚れている 

クランプエレメントを取り外し、

クランプテーパーを清掃してくだ

さい 

クランプエレメン

トの種類が間違っ

ているため、ワー

クの形状が違って

しまう 

適合するクランプエレメントを使

用してください 

弾性変形がある 

クランプ力をクランプ装置とワー

クに適用できる値に下げてくださ

い 

ワークの素材を確認してくださ

い。 

クランプ面に圧痕

がある 

クランプ力が大き

すぎる 

クランプ力をクランプ装置とワー

クに適用できる値に下げてくださ

い 

専門作業員 

クランプエレメン

トの種類が間違っ

ている 

適合するクランプエレメントを使

用してください 

クランプエレメン

トが汚れている 

クランプエレメントを清掃してく

ださい 

クランプエレメン

トが破損している 

クランプエレメントを交換してく

ださい 

ワークの直径とク

ランプエレメント

との寸法の差が大

きすぎます 

クランプ径が合うクランピンクラ

ンプエレメントを使用して下さい 

表 20： トラブルシューティング 

13.3 不具合が解決した後の起動 

不具合が解決したら、再び稼働する前に次の手順で対処し

ます。 

1. 緊急停止をリセットします。 

2. 工作機械の操作中断を終了します。 

3. 危険区域に人が立ち入っていないことを確認します。 

4. 工作機械の稼働を再開します。 
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14 付属書 

14.1 お問い合わせ 

ご注文、配送状況の確認、非常時には、以下のホットライ

ンをご利用ください。 

ご注文 

お電話一本で迅速に対応いたします。電話： 

+49 7144. 907-333 

配送状況のお問い合わせ窓口 

ご注文の現在の状況をお知りになりたい場合は、次の番号

にお問い合わせ下さい。 

+49 7144.907-222 

24時間体制の緊急対応窓口 

破損事故が発生した、または別の技術的な緊急事態が起こ

った場合は  

専門作業員が対応いたします。 

+49 7144.907-444 

ご相談やサポートについては、www.hainbuch.com に記載さ

れた販売代理店およびサービススタッフにお問い合わせく

ださい。 

14.2 製造者証明書 

製造元証明書は製品およびその説明書と共に納品されます。 
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