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・ この取扱説明書は製品の操作を担当する生産技術者および保守担当者を対象

に記載しています。初心者が使用する場合は、必ず経験者、販売店あるいは当

社の指導を受けてください。 

 

・ 本製品の取付や使用、保守の前に、本書の警告事項を注意深く読み、内容を理

解してから作業してください。本書の指示、警告事項に従わなかった場合、重大

な人身事故や死亡、物的損害に結びつくことがあります。 

 

・ 本書は、すぐに取り出せる所定の場所に大切に保管し、必要な都度再読し、

末永くご活用ください。 

 

・ 本書の内容について不明、疑問を生じた場合は、販売元にご連絡ください。 

   危険 
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まえがき 
本書は、四輪アルミホイール加工用フィンガーチャック（FG～Q 形）について、性能、機能を理解

し、安全に、正しくご使用いただくための詳しい情報を提供するものです。 

本チャックをご使用いただく前に、必ずこの取扱説明書をよく読み、四輪アルミホイール加工用フ

ィンガーチャックの使用方法を正しくご理解ください。そして、冒頭の「安全に係わる重要事項」や

「使用上の注意」などに記載された指示・警告には必ず従ってください。従わなかった場合、重大

な人身事故に結びつくことがあります。 

 

安全警告用語および安全警告記号 
 

本書では特に重要と考えられる取扱上の注意事項について、危険度の大きさ（生じる被害の大

きさ）に応じて次のように区分して表示しています。これらの用語の意味を十分理解していただき、

その指示に従って安全な作業を行ってください。 

 

 

安全アラート・シンボル 

これは安全警告記号です。この記号は潜在的な人身傷害危険を注意喚起するために使用され

ています。起こり得る傷害や死亡を回避するために、この安全アラート・シンボルに続くすべての

安全メッセージに従ってください。 

 

 

この表示の注意事項を守らないと、死亡や重傷など重大な人身

事故の原因となります。 

 

この表示の注意事項を守らないと、死亡や重傷など重大な人身

事故の原因となる可能性があります。 

 

この表示の注意事項を守らないと、軽症または中程度の傷害の

原因となる可能性があります。 

 

この表示の注意事項を守らないと、本製品が故障・損壊したり、

寿命が短くなったり、周辺機器に損害を与えることがあります。 
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免責および取扱説明書の使用方法について 
 

この製品は旋盤や円テーブルで四輪用アルミホイールを把握することに適しています。この製品

は四輪用アルミホイールを固定するためのレバーを備え、それらは回転シリンダにて動作します。

これ以外の用途に使用する場合には、当社に相談してください。 

当社では、本取扱説明書の警告事項に従わなかったために生じた人身事故、死亡、損害、損失

についての責任は負いかねます。 

 

本書の内容は、あらゆる環境下における運転、操作、点検、保守に潜む危険をすべて予測して

いるわけではありません。できないこと、してはいけないことは無数にあり、本書でそのすべてを

網羅することはできません。 

したがって本書に「できる」や「してもよい」と書かれていない限り、「できない」「してはいけない」と

お考えください。本書に記載されていない運転、操作、点検、保守を行う際に、安全に係わる疑問

が生じた場合は、当社または販売店に確認してください。 

 

 

保証および免責について 
 

製品の保証期間は納入後 1年間とします。 

消耗品を含むすべての部品は北川鉄工所が納入した部品を使用してください。北川鉄工所が製

作した純正部品以外の部品を使用した際に生じた人身事故、死亡、損害、損失についての責任

は負いかねます。また、北川鉄工所が製作した純正部品以外の部品を使用した場合、すべての

保証は無効となります。 

基本的にチャックおよびシリンダは北川鉄工所製同士の組み合わせで使用してください。止むを

得ず他社製チャック、シリンダと組み合わせて使用する場合、チャックとシリンダが「安全な組み

合わせ」になっていることを当社または販売店に確認してください。確認無しに、他社製チャック、

シリンダと組み合わせたことに起因する人身事故、死亡、損害、損失についての責任は負いかね

ます。 
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１．構造図および部品表 

１－１．形式表示 

形式表示は次のようになっています。 

 

 

図 1 
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１－２．構造図 

 

図 2 
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１－３．製品の範囲 

本書はチャック部分の取扱説明書です。 

図 3 

 

 

 

● 工作物の飛散防止の為、チャックの把握力を維持する油圧系統の安全設計やメンテナン

ス、誤動作防止は極めて重要です。本書 9 ページ以降の「安全に係わる重要警告事項」

をよくお読みください。 

● シリンダについてはシリンダの取扱説明書に従うこと。 
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１－４．部品表 

 

図 4 
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表 1  部品表 

No. 部品名称 個数 No. 部品名称 個数 

A ボデー 1 06 六角穴付ボルト 6 

B リアボデー 1 07 六角穴付サラボルト 6 

C ダイヤフラムプレート 1 08 六角穴付サラボルト 6 

D プランジャ 1 09 止めねじ 2 

E プランジャナット 1 10 止めねじ 3 

F ブッシュ 1 11 止めねじ 3 

G ピン 3 12 止めねじ 1 

H ガイドピン 3 13 止めねじ 2 

J 球面ブッシュ A1 1 14 止め輪 1 

K コイルバネ 4 15 O リング P 6 3 

L スライドガイド 3 16 O リング P 26 1 

M スクリューピニオン 3 17 O リング P 42 1 

N センタギヤ 1 18 平行ピン 3 

P レバーケース 3 19 平行ピン 1 

Q カバー 3 20 平行ピン 13 

R 回り止めシャフト 1 21 平行キー 1 

S 回り止めラック 1 22 平歯車 1 

T ガイドカバー 3 23 ボールプランジャ 7 

U ガイド R 2 24 グリースニップル 4 

V ガイド L 3 25 スチールボール 4 

W ガイド R1 1 26 サイレンサ 3 

X リミットスクリュー 1 27 固定片 3 

Y スペーサ 3 28 固定片 4 

Z 連結用ハンドル 1 29 六角穴付プラグ 6 

A1 ハンドル 1 30 タップ穴保護プラグ 3 

B1 ギヤ固定用治具 1 31 タップ穴保護プラグ 2 

   32 アイボルト 3 

   33 アイボルト 1 

01 六角穴付ボルト 6 34 六角棒スパナ 1 

02 六角穴付ボルト 12 35 六角棒スパナ 1 

03 六角穴付ボルト 3 36 - - 

04 六角穴付ボルト 21    

05 六角穴付ボルト 2    

※ 上物治具につきましてはそれぞれの納入仕様書をご覧下さい。 
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２．   安全に係わる重要警告事項 

 

安全に係わる重要警告事項として、特に知っておいていただきたいこと、守っていただきたいこと

をまとめてあります。ご使用の前に必ずお読みください。 

 

危険 
この表示の注意事項を守らないと、死亡や重傷など重大な人身事故の 

原因となります。 

 

 

チャックの取付、点検、給油、交換時には、必ず主電源を切ること。 

 

● 突然チャックが回転し、体の一部

や衣服が巻き込まれる危険があ

る。 

 

 

 

 

 

扉（ドア）を閉めないでスピンドルを回転させてはならない。 

 

● ドアが閉まっていないと回転中の

チャックに触れたり、工作物が飛

散することがあり危険。 

（一般的に手動やテストモードで

は、ドア閉の時だけ回転を可能に

する安全インターロック機能が働

かない）  

 

 

スピンドル回転中は油圧ポンプの電源を切ってはならない。 

また、切換弁の操作をしてはならない。 

● 油圧力低下や遮断は、把握力の低下を招き、工作物が飛散し大変危険である。 

● スピンドル回転中にジョー開閉の「手動切換弁」や「電磁弁」を操作すると油圧力低下や遮断

に直結する。 

！ 

すべての方へ 

すべての方へ 

すべての方へ 



 10 

   安全に係わる重要警告事項 
 

危険 
この表示の注意事項を守らないと、死亡や重傷など重大な人身事故の 

原因となります。 

 

 

チャックの回転速度は、回転速度制限値を越えてはならない。 

（チャック納入仕様書および P-14参照） 

● チャックの回転速度が回転速度制限値を越えると、チャックや工作物が飛散して大変危険で

ある。上物治具によっては標準仕様よりも回転速度を下げる必要がある場合があるので必ず

納入仕様書に記載された仕様を参照すること。 

 

 

チャックの入力（ピストン推力、ドローパイプの牽引力）は許容最大入力を越えては

ならない。（チャック納入仕様書および P-14参照） 

 

● 入力はチャックの仕様に合わせること。 

● シリンダへの油圧力を調整し、チャックの把握力を決める入力が許容最大入力を越えないよ

うにすること。 

● 過大な入力はジョー取付ボルトの破損を招き、チャックや工作物が破損・飛散し、大変危険で

ある。特に長いジョーの場合はボルトにかかるモーメントが大きくなるため、標準仕様よりも入

力を下げる必要がある場合があるので必ず納入仕様書に記載された仕様を参照すること。 

 

 

 

加工に必要とされる把握力は試切削により機械メーカーまたは使用者が決定するこ

と。 

● 必要な把握力が出るよう、シリンダへの油圧力を調整すること。把握力が不足していると工作

物が飛散して危険。 

 

 

 

工作物把握部の高さのばらつきが、ダイヤフラムプレートの揺動量を超えないこと。

また、工作物のバリが出ている部分を把握したり、工作物を傾けた 

状態で把握しないこと。 

● 工作物把握部 3ヶ所の高さのばらつきが、ダイヤフラムプレートの揺動量を超える場合、工作

物を完全に把握できず、工作物が飛散し危険。 

● 工作物のバリが出ている部分を把握する、また工作物を傾けた状態で把握すると、把握不良

によって工作物が飛散して危険。 

！ 

すべての方へ 

すべての方へ 

すべての方へ 

すべての方へ 
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   安全に係わる重要警告事項 
 

危険 
この表示の注意事項を守らないと、死亡や重傷など重大な人身事故の 

原因となります。 

 

 

ボルトは必ず規定トルクで締付けること。トルクが不足したり、大きすぎるとボルトが

破損し、チャックや工作物が飛散し危険。ボルトはチャックに付属のものを使用し、

それ以外のボルトは使用しないこと。 

 

● 取付本数が不足したり、締付トルクが不足し

たり、または過大だとボルトが破損し、チャッ

クや工作物が飛散して危険。 

● ボルトを締め付ける際は、機械的にスピンド

ルを固定するか、チャックが回転しないよう

に回り止めをすること。スピンドルを固定しな

いまま作業すると、締め付け時に手を滑らせ

負傷して危険。 

● 付属の六角棒スパナは仮の締め付け用で

す。正規の締め付けは、トルク管理の出来る

工具を使用の事。 

 

 

 

 

 

 

・ 締付トルクとは、ボルトを締め付ける際の「力のモーメント」のことで、「力(F)」×「長さ(L)」で表

されます。 

 

 

！ 

すべての方へ 

六角穴付ボルトの規定トルク 

ボルトサイズ 締付トルク 

M5 7.5 N・m 

M6 13 N・m 

M8 33 N・m 

M10 73 N・m 

M12 107 N・m 

M14 171 N・m 

M16 250 N・m 

M20 402 N・m 
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   安全に係わる重要警告事項 
 

危険 
この表示の注意事項を守らないと、死亡や重傷など重大な人身事故の 

原因となります。 

 

 

ドローパイプは十分な強度にすること。 

ドローパイプのねじ込み深さを十分確保すること。 

ドローパイプの締付けは確実に行うこと。 

● ドローパイプが破断すると把握力が一瞬のうちに失われ、工作物が飛散して危険。 

● ドローパイプのねじ込み深さが足りないと、ねじが破損して把握力が一瞬のうちに失われ、工

作物が飛散して危険。 

● ドローパイプのねじのかみあいが緩いと振動が発生したり、ねじの破損の原因になる。ねじが

破損した場合、把握力が一瞬のうちに失われ、工作物が飛散して危険である。 

● ドローパイプがアンバランスだと振動を生じ、ねじが破損して把握力が一瞬のうちに失われ、

工作物が飛散して危険である。 

 

 

 

停電や油圧ポンプの故障等による急激な油圧力低下に備え、シリンダは「ロックバ

ルブ（安全弁、チェック弁）」内蔵型を使用すること。更に電磁弁は、無通電時に把握

ポート位置を保持する回路とすること。 

 

● 停電や油圧ポンプの故障等により急激

に油圧力が低下した場合、工作物が飛

散して危険。 

 

● 「ロックバルブ」とは 

停電や油圧ポンプの故障等により急激

に油圧力が低下した時、シリンダ内の

油圧を一時的に保持する機能を備えた

バルブ。 

 

 

 

 

 

  

！ 

機械メーカーの方へ 

機械メーカーの方へ 
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   安全に係わる重要警告事項 
 

警告 
この表示の注意事項を守らないと、死亡や重傷など重大な人身事故の 

原因となる可能性があります。 

 

 

 

チャックの改造をしてはならない。 

● チャックが破損するだけでなく、チャックや工作物の飛散に繋がる恐れがあり、危険。 

● タップなどの追加工をして、北川鉄工所が製作した純正部品以外の部品を取り付けないこ

と。 

● チャックからチャックの部品を取り外さないこと。 

 

 

定期的にグリース給油を行うこと。 

給油時には電源を切り、必ず指定のグリースを使用すること。 

（P-24参照） 

● グリース給油不足は、低油圧力での作動不良、把握精度の低下、異常磨耗、焼き付き等の

原因となる。心出し治具の焼き付き等が起こると、把握不良によって工作物が飛散して危険。 

 

 

アルコールまたは薬物を飲んで操作してはならない。 

● 判断力の低下や誤操作を招き危険。 

 

 

手袋やネクタイ等、引っかかりやすい服装や装飾品を着用して 

操作してはならない。 

● 機械に巻き込まれ危険。 

 

！ 

すべての方へ 

すべての方へ 

すべての方へ 

すべての方へ 
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３．仕様 

３－１．仕様表 

 

表 2 

形式 FG56Q FG62Q 

ジョーストローク mm 35 35 

ジョー1個の把握力 
kN 9.5 9.5 

(kgf) (969) (969) 

許容最大入力 
kN 30 30 

(kgf) (3059) (3059) 

許容最高回転速度 min-1 2500 2200 

質量 kg 117.5 195 

慣性モーメント kg・m2 4.13 7.5 

適用シリンダ  YG-204 YG-204 

組合せ最大油圧力 
MPa 4.0 4.0 

(kgf／cm2) (40.8) (40.8) 

ダイヤフラムプレートの揺動量 mm 1.6 1.8 

チャック本体のアンバランス (釣り合いよさ) G6.3 

保管温度 / 使用温度 
-20～+50度  / 

-10～+40度 

参考： 1kN = 101.97kgf    1MPa = 10.197kgf/cm2 

※この製品を保管する場合、防錆処理を施し、水濡れ、結露、凍結が起こらない場所に保管して

ください。 

 

 

 

● 上物治具または工作物のサイズによっては、許容最高回転速度、許容最大油圧力等が

異なる場合がある。必ず最新の納入仕様書を参照し、そちらに記載された仕様で使用す

ること。過大な油圧力や回転速度はチャックの破損を招き、チャックや工作物が破損・飛

散し、大変危険である。 
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４．上物治具 

４－１．レバー位置の段取り替え 

① 図 5 に示すように、回り止めラックを引き上げ、センタギヤとラックの噛み合いを外してくださ

い。 

② 付属のレバー位置段取り替え用ハンドルをピンに差込んでセンタギヤを回転させ、目的のホ

イールサイズの位置までレバーケースを移動させてください。固定治具の側面の合いマーク

を、左右のガイドに刻印されているホイールサイズ目盛りに合わせます。この時、コテイジグ

の合いマークが必ずホイールサイズ目盛内にあることを確認してください。(図 6参照) 

③ ①項と逆の要領で回り止めラックを押し込みます。この時、回り止めラックにはクリックストッ

プがついていますので、この手応えがあるまで完全に押し込んでください。 

 

 

図 5 
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図 6 

 

 

４－２．レバーと固定治具の段取り替え 

① 図 5 に示すように、回り止めラックを引き上げ、センタギヤとラックの噛み合いを外してくださ

い。 

② 図 7 に示したリミットスクリューを緩めてください。リミットスクリューが締め込まれた状態だと、

プライマリーギヤを回してもレバーケースが途中で止まり、レバー交換位置まで移動しないよ

うになっています。 

③ 付属のレバー位置段取り替え用ハンドルをハンドル挿入位置に差込んでセンタギヤを回転さ

せ、ガイドピンとレバーピンが見える位置までレバーケースを移動させてください。 

④ ガイドピンとレバーピンを取り外し、レバーを取り外してください。 

⑤ 固定治具を目的のホイールサイズに対応する物と交換してください。 

⑥ ④項と逆の要領で目的のホイールサイズに対応するレバーを取り付けてください。 

⑦ ③項と逆の要領でレバー位置段取り替え用ハンドルを回し、目的のホイールサイズの位置に

なるようレバーケースを移動させて下さい。この時、コテイジグの合いマークが必ずホイール

サイズ目盛内にあることを確認してください。 

⑧ ②項と逆の要領でリミットスクリューを締め込みます。 

⑨ ①項と逆の要領で回り止めラックを押し込みます。この時、回り止めラックにはクリックストップ

がついていますので、この手応えがあるまで完全に押し込んでください。 
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図 7 

 

 

 

● 工作物を把握する前には、回り止めラックが完全に押し込まれていることを確認するこ

と。完全に押し込まれていないと把握不良により工作物が飛散する恐れがあり危険。 

● チャックを回転させる前には、固定治具の合いマークがホイールサイズ目盛内にあり、リ

ミットスクリューが締め込まれていることを確認すること。合いマークが目盛より外れる所

でチャックを回転させるとチャックが破損し、レバーケースが飛散する恐れがあり危険。 

● レバーと固定治具は表 3 のホイールサイズ対応表のように必ずセットで交換すること。間

違えるとチャックが破損し、工作物が飛散する恐れがあり危険。 

 

 

 

● ハンドル等を回す際、動きがスムーズでない場合や動かない場合、無理やり操作すると

破損につながりますのでお近くの弊社の支店・営業所にご相談いただくか、P-23 からの

「６．保守点検」の項に従って作動不良部分の分解掃除を行って下さい。 
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表 3-1  FG56Q ホイールサイズ対応表 

レバーA1 

FG56QL1A1 

FG56QL2A1 

コテイジグ A 

レバーB1 

FG56QL1B1 

FG56QL2B1 

コテイジグ B 

レバーC1 

FG56QL1C1 

FG56QL2C1 

コテイジグ C 

20” 

20”-17” 

    

19”     

18” 18” 

18”-15” 

  

17” 17”   

  16” 16” 

16”-13” 
  15” 15” 

    14” 

    13” 

 

 

表 3-2  FG62Q ホイールサイズ対応表 

レバーA1 

FG56QL1A1 

FG56QL2A1 

コテイジグ A 

レバーB1 

FG56QL1B1 

FG56QL2B1 

コテイジグ B 

レバーC1 

FG56QL1C1 

FG56QL2C1 

コテイジグ C 

22” 

22”-19” 

    

21”     

20” 20” 

20”-17” 

  

19” 19”   

  18” 18” 

18”-15” 
  17” 17” 

    16” 

    15” 
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４－３．心出し治具について 

心出し治具の機能 

工作物の心出しの為、心出し治具を設けています。図 8 のように、1 工程用はスライドリング、2

工程用はセンタロッド等があります。形状・仕様等につきましては、それぞれの納入仕様書をご覧

ください。 

 

 

図 8 
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４－４．着座確認用バランスピンについて 

バランスピンの機能 

チャックの表面 3 ヶ所に、着座確認用のバランスピンを設けることができます。 

図 9 のように、無負荷時にはバランスピンは内蔵されたスプリングによって上昇した位置にあり、

バランスピン内へ供給されたエアはサイレンサを介してチャック外へ排出されます。工作物を把

握するとバランスピンが下がり、エア回路が封鎖されてエア圧が上昇します。その圧力変動を機

械側にて、圧力スイッチ等により検出します。 

3 ヶ所のバランスピンの内、1 ヶ所でも工作物から外れていると、エア圧は上昇しません。 

 

標準のバランスピンは段取替えなしで全ホイールサイズに対応可能な構造になっており通常は

調整不要です。もし磨耗等により動作不良を起こす場合は M8 六角穴付止めねじの締め具合を

調整するか、修理・交換してください。 

 

スプリングの破損や切粉の固着等によってバランスピンが常に下がった状態となった場合や、サ

イレンサが目詰まりを起こしてエアがチャック外へ排出されなくなった場合、常に圧力スイッチが

検出した状態となります。定期的に点検し、必要に応じて修理・交換してください。 

 

図 9 
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５．使用 
この製品は旋盤や円テーブルで四輪用アルミホイールを加工する時にアルミホイールを固定す

るための装置です。回転シリンダによってレバーを閉じ側に動かせ、アルミホイールを把握し、加

工中にアルミホイールが動かないように固定します。加工後はレバーを開き側に動かせ、アルミ

ホイールを取り除きます。 

 

５－１．チャックによる工作物把握時の注意事項 

 

 

● 本チャックは四輪アルミホイール加工専用の為、四輪アルミホイール以外の工作物には

使用しないこと。工作物が飛散して危険。 

● 工作物をチャックで把握する時、手指を挟まれないようにすること。手指の挫滅や切断の

危険がある。 

● 工作物把握部 3 ヶ所の高さのばらつきが、ダイヤフラムプレートの揺動量を超える場合、

工作物を完全に把握できず、工作物が飛散し危険。また、工作物のバリが出ている部分

を把握したり、工作物を傾けて把握すると、把握不良によって工作物が飛散して危険。 

● 把握代は 4～19mm の範囲で使用すること。ストロークエンド近くでの把握は、工作物の

把握部公差のばらつき等により、工作物を把握していないことがあり、工作物が飛散して

危険。 
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５－２．加工に関する注意事項 

 

 

＜１＞アンバランス 

● アンバランスの大きい工作物を加工する場合、回転速度を低くすること。工作物が飛散し

て危険。 

● 工作物や治具等によるアンバランスがあると振動が生じる。振動は加工精度への悪影響

だけでなく、チャックの寿命も著しく短くなり、破損する可能性がある。バランスウェイト等

によりアンバランスの補正を行うか、回転速度を低くして使用すること。 

● 高速回転時の重切削は、チャックのアンバランスと同様に振動が発生しやすいので、動

的把握力や機械剛性に適した切削条件を設定すること。 

 

＜２＞干渉・接触・衝撃 

● 作業開始前、レバーや固定治具、工作物等と、刃物や刃物台等が干渉していないことを

低速回転で確認してから加工に入ること。 

● チャック、レバー、工作物へ衝撃を加えないこと。チャックが破損し、チャックや工作物が

飛散して危険。 

● 誤作動、テープミス等により、チャックまたは工作物に刃物または刃物台が接触し、衝撃

を与えた場合、直ちに回転を止め、ボデー、レバー、ダイヤフラムプレート、各部のボルト

等に異常が無いか確認すること。 

 

＜３＞切削水 

● 防錆効果のある切削水を使用しないとチャック内部に錆を生じ、把握力低下を起こす可

能性がある。把握力の低下により工作物が飛散して危険。 
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６．保守点検 

６－１．定期点検 

 

日常点検 

・ レバーのガイド溝に切粉が溜まらないよう清掃してください。 

・ バランスピンが正常にストロークすることを確認してください。動きが悪い、または動かない場

合、分解・清掃を行ってください。 

・ パットピースが磨耗した場合は交換してください。 

・ スライドリング(1 工程心出し治具)またはセンタロッド(2 工程心出し治具)を使用している場合、

グリースニップルから給油してください。 

・ エア配管系に設置したルブリケータには、適正なオイル量の範囲を保つように、適時給油して

ください。タービン油 1種無添加（ISO、VG32）を使用してください。 

・ エアユニットのエアフィルタの水は定期的に点検し排出させてください。錆の発生原因となりま

す。 

 

1 ヶ月に１回 

・ 工作物を把握していない状態で、バランスピン用のサイレンサからエアが排気されているか

確認してください。工作物を把握していない状態でも着座圧が立つ場合、サイレンサが目詰ま

りを起こしている可能性がありますので、サイレンサを交換してください。 

 

3 ヶ月に 1回 

・ チャックをストロークさせた時、規定のストローク量が得られているか確認してください。チャッ

ク中央の心出し治具を取り外し、プランジャの上面でストロークを確認します。ストロークが足

りない場合、レバーやチャック内部に切粉が詰まっていたり、チャック内部の部品が破損した

りしている恐れがあります。分解清掃を行ってください。 

・ チャック取付ボルトなど各部のボルトが緩んでいないか確認してください。 

・ プランジャ上面およびフロントボデー側面のグリースニップルから給油してください。 

 

6 ヶ月または 10万ストロークに 1回 

・ チャック本体やバランスピン ASSY等を分解し、各部品に亀裂や破損が無いかカラーチェック

等を用いて確認し、修正・交換してください。また各Oリングやシール類も必要に応じて交換し

てください。 
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６－２．グリース給油 

１．給油場所 

・ スライドリング (1工程心出し治具) 

・ センタロッド (2工程心出し治具) 

・ プランジャ上面 

・ フロントボデー側面 

 

２．使用グリース 

・ グリースは必ず表 4 に示す指定グリースを使用してください。指定以外のグリースを使用した

場合、十分な効果が得られない可能性があります。 

 

表 4 

純正品 CHUCK GREASE PRO 北川純正品 （各国の北川代理店） 

従来品 

キタガワチャックグリース 従来品 

モリコート EPグリース 東レ・ダウコーニング(株) ： 日本国内のみ 

Chuck-EEZグリース Kitagawa-NorthTech Inc. ： 北米地域 

モリコート TP-42 ダウコーニング ： 欧州・アジア地域 

クリューバーペースト ME 31-52 クリューバー・リュブリケーション ： 全世界 

 

３．給油回数 

プランジャ上面およびフロントボデー側面のグリースニップルには 3 ヶ月に 1度グリース給油して

ください。それ以外のグリースニップルには毎日 1回グリース給油してください。 
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４．グリース及び防錆剤の安全情報について 

 

適用範囲 

・ 指定グリース 

・ 出荷時に製品に塗布された防錆剤 

 

応急処置 

吸入した場合 ： 大量に吸入した場合は、直ちに新鮮な空気の場所に移し、保温して安静に保つ。

必要なら医師の診断を受ける。 

皮膚に付着した場合 ： 付着物を拭き取り、水と石けんでよく洗う。かゆみや炎症などの症状が

ある場合は、速やかに医師の診断を受ける。 

目に入った場合 ： 清浄な水で最低１５分間洗浄した後、医師の手当てを受ける。 

飲み込んだ場合 ： 無理に吐かせようとせず、直ちに医師の診断を受ける。 

 

・ 指定以外のグリースや、お客様で別途用意された防錆剤についてはそれぞれの安全情報を

ご用意頂き、参照してください。 

 

 

６－３．分解 

ハンドル等を回す際、動きがスムーズでない場合や動かない場合、無理やり操作すると破損に

つながりますので作動不良部分の分解掃除を行って下さい。以下の分解手順は P-7～8 も併せ

て参照しながらお読みください。 

 

レバーケース摺動部の分解手順 

① 作業前に必ず機械の主電源を切ってください。 

② 【04】六角穴付ボルトを緩め、【U、V、W】ガイドを外します。 

③ 【P】レバーケースの摺動部を清掃し、分解と逆の手順で再組立してください。 

 

センタギヤ部の分解手順 

① 作業前に必ず機械の主電源を切ってください。 

② センタギヤストッパを取り外し、【N】センタギヤを外してください。 

③ 各ギヤ(【M】スクリューピニオン、【N】センタギヤ、【S】回り止めラック)を清掃し、分解と逆の手

順で再組立してください。このとき、スクリューピニオンが不用意に回らないよう注意してくださ

い。また、センタギヤストッパとセンタギヤの隙間はシムを挟むなどして 0.2mm に調整してく

ださい。センタギヤストッパとセンタギヤが接触している場合、センタギヤの動きが悪くなる恐

れがあります。 
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チャック本体の分解手順 

① 作業前に必ず機械の主電源を切ってください。また、ピストンは前進端にて作業を行います。 

② あらかじめ、レバー、バランスピン、心出し治具を取り除いてください。 

③ 【N】センタギヤを取り外します。 

④ 作業中に【M】スクリューピニオンが不用意に回らないよう、【04】六角穴付ボルトで【B1】ギヤ

固定用治具を取り付けます。 

⑤ 【05】六角穴付ボルトで【D】プランジャに【Z】連結用ハンドルを取り付けます。 

⑥ 【01】六角穴付ボルトを緩め、【Z】連結用ハンドルを回して、チャックを機械から取り外します。 

⑦ 【02】六角穴付ボルトを外します。 

⑧ 【32】アイボルトで【A】ボデーを吊って、裏側をプラスチックハンマで叩きながら取り外します。 

⑨ ダイヤフラムプレート ASSYを取り除きます。 

⑩ 各部品を清掃し、破損や亀裂等がないかどうか確認してください。 

 

 

 

● チャックの落下による打撲等の負傷危険があるので、チャックを機械に着脱する時は、吊

りボルトを使用すること。 

 

 

 

● 吊りボルトは使用後必ず取り外すこと。そのままチャックを回転させると吊りボルトが飛散

する可能性があり危険。 

● チャックは少なくとも半年に 1回または 10万ストローク毎に分解清掃を行うこと。チャック

内部に切粉等が溜まるとストローク不足や把握力の低下を招き、工作物が飛散して危

険。各部品に磨耗や亀裂がないか等をよく調べ、必要な場合は交換を行うこと。 

● 点検後は指定グリースを十分に塗布しながら再組立すること。 

● 機械を長時間止める場合、工作物をチャックから外すこと。シリンダの油圧力低下や停

止、誤動作等により工作物が落下し危険。 

● 機械を長時間止める場合あるいはチャックを長期間使用せずに保管する場合、あらかじ

めグリース給油を行い、防錆処理を施すこと。 
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チャック本体の組立手順 

① 作業前に必ず機械の主電源を切ってください。また、ピストンは前進端にて作業を行います。 

② ダイヤフラムプレート ASSY を【A】ボデーと【B】リアボデーで挟み込み、【02】六角穴付ボルト

で仮縫いします。 

③ 【05】六角穴付ボルトで【D】プランジャに【Z】連結用ハンドルを取り付けます。 

④ 【Z】連結用ハンドルを回して、【D】プランジャをドローパイプに締めこみます。 

⑤ 【01】六角穴付ボルトでチャックを仮縫いします。図 10のように径振れ0.02mmT.I.R.以下とな

るように調整し、【01】と【02】の六角穴付ボルトを規定トルクで締め付けます。 

⑥ 【Z】連結用ハンドルを用いて、図10のように【D】プランジャの位置を調整します。なお、プラン

ジャにはクリックストップ（回り止め装置）がついていますので、この手応えのあった位置で調

整完了するようにしてください。その後、チャックをフルストロークさせて規定のストローク量が

得られていることを確認してください。 

⑦ 【N】センタギヤと心出し治具を取り付け、心出し治具の心振れを調整してください。 

⑧ レバー、バランスピンを取り付けます。 

⑨ 組立後、グリースを給油します。(P-24参照) 

 

 

 

● 分解時にスクリューピニオンを回してしまった場合、3 ヶ所のレバーケースの位置がずれ

ることでアンバランスになり、振動が発生してチャックが破損し、チャックや工作物が飛散

して危険。組立の際、3 ヶ所のレバーケースの位置を測定し、揃えること。 

● ボルトは必ず規定トルクで締付けること。トルクが不足したり、大きすぎるとボルトが破損

し、チャックや工作物が飛散し危険。 

● ボルトはチャックに付属のものを使用し、それ以外のボルトは使用しないこと。止むを得

ず市販のボルトを使用する場合、強度区分12.9（M22以上は強度区分10.9）以上のもの

を使用し、長さに十分注意すること。 

 

表 5 

ボルトサイズ 締付トルク 

M5 7.5 N・m 

M6 13 N・m 

M8 33 N・m 

M10 73 N・m 

M12 107 N・m 

M14 171 N・m 

M16 250 N・m 

M20 402 N・m 
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図 10 
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７．故障と対策 

７－１．故障した場合 

下表に示す点を再確認し、対策を行ってください。 

 

表 6 

不具合 原因 対策 

チャックが作動

しない 

チャック内部が破損している。 分解の上、破損部品を取り替えてください。 

摺動面が焼き付いている。 
分解の上、焼付部を油砥石等で修正するか、部品を取り替え

てください。 

シリンダが作動していない。 
配管および電気系統を調べ、異常が無ければシリンダを分解

清掃してください。 

レバーのストロ

ーク不足 

レバーのガイド溝に切粉が堆積して

いる。 
レバーを取り外し、清掃してください。 

工作物がスリッ

プする 

レバーのストロークが足りない。 レバーを取り外し、清掃してください。 

把握力が不足している。 正しい油圧力になっているかを確認してください。 

切削力が大き過ぎる。 
切削力を計算し、チャックの仕様に合っているかを確認してくだ

さい。 

回転速度が高過ぎる。 適正な回転速度まで下げてください。 

精度不良 

心出し治具あるいはチャック本体が

振れている。 
各部の径振れおよび端面振れを確認してください。 

心出し治具の工作物との当たり面

が磨耗している。 
心出し治具を修正するか、部品を取り替えてください。 

把握力が大き過ぎ、工作物を変形

させている。 
加工できる範囲で把握力を低くし、変形を防止してください。 
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● 焼き付きや破損によりチャックが作動不良になった場合、P-26 の分解手順に従ってチャ

ックを機械から取り外すこと。もし工作物等が邪魔をしてチャックを取り外せないような状

態にあるなら、無理に分解するのは止めて、直ちに販売店あるいは当社に相談するこ

と。 

● 表の対策を施しても状況が改善されない場合は、直ちに使用を中止すること。故障品や

不具合品の継続使用はチャックや工作物の飛散による重大な人身事故を招く恐れがあ

る。 

● 訓練を受けたことがある経験者のみ修理を行うこと。経験者、販売店あるいは当社の指

導を受けたことのない人による修理は重大な人身事故を招く恐れがある。 

 

 

７－２．故障時の連絡先 

故障の際には購入頂いた販売店または裏表紙の弊社支店までお申し付けください。 
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機械メーカーの方へ 
このページからは、機械メーカーの方（チャックを機械へ取り付けられる方）向けの内容を記載し

ています。機械メーカーの方に限らず、チャックの取り付け・取り外しを行う際はよく読んで頂き、

内容を十分理解した上で安全な作業を行ってください。 

 

８．取付 

８－１．取付概念図 

図 11 
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○ 取付機器に対して手動切換弁を操作し易い位置に取付けてください。 

○ 油圧ユニットは中空油圧シリンダの近くで、ドレンホースが屈曲しない位置で圧力計の指針の

見え易い場所に据付けてください。 

 

 

 

● チャック用シリンダと同一の油圧源で他のアクチュエータも作動させる場合、切削中にシ

リンダの圧力低下が起きないことをあらかじめ確認すること。油圧力低下は把握力の低

下を招き、工作物が飛散して危険。 

● ドレンホースは、 

・ 作動油の停滞を見るため、透明ビニールホース等を使用すること。 

・ 流れ勾配をつけ、エアポケットがなく、背圧がかからないようにすること。 

・ ドレンは必ず油圧ユニットの油面上に戻すこと。（図 11参照） 

● シリンダ内に作動油が停滞すると、油漏れを生じ、火災につながる恐れがあり危険。 

 

 

 

● 配管内の塵埃は完全に除去して組付けること。 

● 圧力供給ラインにはフィルタを組み込むこと。 

シリンダ内に異物が混入すると、シリンダの回転バルブが焼付き、ホースを引きちぎりシ

リンダが回転するので危険。また、工作物の飛散につながり危険。 

● シリンダへの油圧配管は必ずフレキシブルホースを用い、配管の曲げ力や張力がシリン

ダに掛からないようにすること。内径はできるだけ大きいものを使用し、配管長さはできる

だけ短くすること 

 

 

 

● 特に大型の油圧ユニットを使用する場合には過大なサージ圧が立ち、把握力が大きくな

る為、チャックの破損や耐久性の低下に繋がる。絞り弁を入れる等してサージ圧を抑える

こと。 
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８－２．チャック開閉用油圧回路設計 

 

・ 図 12にチャック開閉用油圧回路の一例を示します。 

・ 電磁弁は、4ポート2位置のものを使用し、無通電時に把握ポート位置を保持する回路とする

こと。 

・ 油圧配管内径φ9mm以上のものを用いてください。 

 

 

図 12 
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８－３．着座確認用エア回路設計 

 

図 13に着座確認用エア回路の一例を示します。 

・ 着座確認用電磁弁は通電時、検出状態となるようにしてください。 

・ エア配管内径φ4mm以上のものを用いてください。 

 

 

 

図 13 
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８－４．ドローパイプの設計 

・ ドローパイプを設計する際には、チャックおよびシリンダの納入仕様書を参照してください。 

 

 

 

● ドローパイプは十分な強度にすること。強度不足でドローパイプが破断すると、把握力が

一瞬のうちに失われ、工作物が飛散して危険である。 

・ 使用条件に対するドローパイプの強度が十分であるかどうかの判断はドローパイプ

の設計者が行うこと。 

● ドローパイプのドローナットに対するねじ込み深さが足りないと、ねじが破損して把握力が

一瞬のうちに失われ、工作物が飛散して危険である。 

● ドローパイプのねじのかみあいが緩いと振動が発生したり、ねじの破損の原因になる。ね

じが破損した場合、把握力が一瞬のうちに失われ、工作物が飛散して危険である。 

● ドローパイプがアンバランスだと振動を生じ、ねじが破損して把握力が一瞬のうちに失わ

れ、工作物が飛散して危険である。 

 

 

８－５．チャックの取付 

以下の取付手順は P-7～8 も併せて参照しながらお読みください。 

 

１．シリンダへドローパイプを取り付けます。 

・ ドローパイプのねじ部に接着剤を塗布し、シリンダのピストンロッドにねじ込みます。この際の

締付けトルクはシリンダの取扱説明書をご覧ください。 

 

 

 

● ドローパイプをシリンダに取り付ける際、ピストンのストローク中間位置で締付けるとピスト

ンの回り止めピンが破損する恐れがある。YG-204 形シリンダの場合、大・小ピストンロッ

ドがいっぱい中へ入った状態で小ピストン側のドローパイプをねじ込み、その後、大ピスト

ンロッドをいっぱい外へ出した状態で大ピストン側のドローパイプをねじ込むこと。その他

のシリンダについてはシリンダの取扱説明書に従うこと。 

 

 

２．エアフィードチューブをシリンダに取り付けます。 

・シリンダ後方からエアフィードチューブ（ロータリージョイント）を取り付け、その後、小ピストン側

のドローパイプ先端に中継ドローパイプを取り付けます。 
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３．シリンダをスピンドル（あるいはシリンダアダプタ）に取り付けます。 

・ シリンダの振れを確認し、正常ならば油圧配管を取り付けます。 

・ 低圧（0.4MPa～0.5MPa、4～5kgf/cm2）で 2～3 回動かし、ピストンを前進端にして電源を切

ります。 

 

 

 

● チャックの落下による打撲等の負傷危険があるので、チャックを機械に着脱する時は、吊

りボルトを使用すること。 

 

 

 

● 吊りボルトは使用後必ず取り外すこと。そのままチャックを回転させると吊りボルトが飛散

する可能性があり危険。 

 

 

４．チャックから心出し治具、センタギヤ等を外します。 

・ 【N】センタギヤを取り外して【D】プランジャ上面が見える状態にします。 

・ 作業中に【M】スクリューピニオンが不用意に回らないよう、【B1】ギヤ固定用治具を取り付け

ます。 

 

 

 

● 分解時にスクリューピニオンを回してしまった場合、3 ヶ所のレバーケースの位置がずれ

ることでアンバランスになり、振動が発生してチャックが破損し、チャックや工作物が飛散

して危険。組立の際、3 ヶ所のレバーケースの位置を測定し、揃えること。 

 

 

５．チャックをドローパイプに連結します。 

・ 【Z】連結用ハンドルにて【D】プランジャを回し、チャックをドローパイプに連結します。 

・ プランジャとドローパイプを連結する時、スムーズにねじ込めない場合は無理にねじ込まず、

ねじ芯の傾き等の確認を行ってください。 

 

 

 

● ドローパイプのプランジャに対するねじ込み深さが足りないと、ねじが破損して把握力が

一瞬のうちに失われ、工作物が飛散して危険である。 

● ドローパイプのねじのかみあいが緩いと振動が発生したり、ねじの破損の原因になる。ね

じが破損した場合、把握力が一瞬のうちに失われ、工作物が飛散して危険である。 
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６．チャックをスピンドル（あるいはバックプレート）取付面に合わせて取り付けます。 

・ 【Z】連結用ハンドルを回してチャックが旋盤のスピンドル取付面に完全に密着する状態にしま

す。 

・ チャックの芯出し調整をする場合、ボデー側面をプラスチックハンマで軽く叩いてください。 

・ 【01】六角穴付ボルトを均等に締付けてください。この時、ボルトは規定トルクで締付けてくだ

さい。 

 

 

 

● ボルトは必ず規定トルクで締付けること。トルクが不足したり、大きすぎるとボルトが破損

し、チャックや工作物が飛散し危険。 

● ボルトはチャックに付属のものを使用し、それ以外のボルトは使用しないこと。止むを得

ず市販のボルトを使用する場合、強度区分12.9（M22以上は強度区分10.9）以上のもの

を使用し、長さに十分注意すること。 

 

表 7 

ボルトサイズ 締付トルク 

M5 7.5 N・m 

M6 13 N・m 

M8 33 N・m 

M10 73 N・m 

M12 107 N・m 

M14 171 N・m 

M16 250 N・m 

M20 402 N・m 

 

 

７．プランジャの位置を調整します。 

・ 【Z】連結用ハンドルを用いて図 14 のように【D】プランジャの位置を調整します。なお、プラン

ジャにはクリックストップ（回り止め装置）がついていますので、この手応えのあった位置で調

整完了するようにしてください。 

・ チャックをフルストロークさせて規定のストローク量が得られていることを確認してください。 

・ 【B1】ギヤ固定用治具を外し、【N】センタギヤおよび心出し治具を取り付けます。その後、心

出し治具の心振れを調整してください。 
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図 14 

 

 

 

 

9．その他 

９－１．廃棄について 

この製品の最終的な廃棄は各国の法律や規制に従って取り扱ってください。 
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