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表 2-3 Table 2-3 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

表 2-4 Table 2-4 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

形式
Type IA5-200 IA6-250 IA6-300 IA6-350 

最大静的把握力(ジョー1個締付力) 
Max. Static Gripping Force 
(Gripping Force Per Jaw) 

kN 10.0 15.0 16.0 16.0 
(kgf) (1020) (1530) (1632) (1632) 

許容最高回転速度
Max. Allowable Revolution min-1 3600 3000 2000 2000 

貫通穴径
I.D. mm 50 55 65 75 

質量
Mass kg 14.9 24.2 39.1 50.9 

慣性モーメント
Moment of Inertia kg・m2 0.080 0.188 0.400 0.750 

許容最大ハンドルトルク
Max. Permissible Handle Torque 

N・m 83.0 118.0 147.0 147.0 
(kgf・m) (8.5) (12.0) (15.0) (15.0) 

チャック本体のアンバランス（釣り合いよさ）
Balance quality G6.3 

保管温度 / 使用温度 
Storing temperature /Operating temperature -20～+50度  /  -10～+40度 

形式
Type IA6-400 IA6-450 IA8-300 IA8-350 

最大静的把握力(ジョー1個締付力) 
Max. Static Gripping Force 
(Gripping Force Per Jaw) 

kN 20.0 23.0 16.0 20.0 
(kgf) (2039) (2345) (1632) (2039) 

許容最高回転速度
Max. Allowable Revolution min-1 1800 1200 2000 2000 

貫通穴径
I.D. mm 75 80 75 75 

質量
Mass kg 69.8 97.2 39.1 56.2 

慣性モーメント
Moment of Inertia kg・m2 1.175 1.775 0.400 0.775 

許容最大ハンドルトルク
Max. Permissible Handle Torque 

N・m 216.0 245.0 147.0 216.0 
(kgf・m) (22.0) (25.0) (15.0) (22.0) 

チャック本体のアンバランス（釣り合いよさ）
Balance quality G6.3 

保管温度 / 使用温度 
Storing temperature /Operating temperature -20～+50度  /  -10～+40度 
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表 2-5 Table 2-5 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

参考：

※最大静的把握力とは停止時の把握力で、当社標準

ジョーを使用し、許容最大ハンドルトルクで締付け、ジョ

ーの面上高さ（チャック表面よりジョー上面までの高さ）

の の位置で北川把握力計にて測定した時の値で

す。

※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。

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Reference：1kN = 101.97kgf 

1MPa = 10.197kgf/cm2 

※Max. static gripping force is the value  

when the chuck stops and it is measured  

at the position of 1/2 of jaw height  

(from chuck surface to upper face) by  

the Kitagawa gripping meter with Kitagawa 

standard jaws chucked at max. permissible 

handle torque. 

※When storing this product, the product should be 

subjected to the antirust treatment and stored in a 

place free from wetting, condensation, or freeze. 

形式
Type IA8-400 IA8-450 

最大静的把握力(ジョー1個締付力) 
Max. Static Gripping Force 
(Gripping Force Per Jaw) 

kN 23.0 23.0 
(kgf) (2345) (2345) 

許容最高回転速度
Max. Allowable Revolution min-1 1800 1200 

貫通穴径
I.D. mm 90 100 

質量
Mass kg 73.8 102.5 

慣性モーメント
Moment of Inertia kg・m2 1.250 1.825 

許容最大ハンドルトルク
Max. Permissible Handle Torque 

N・m 245.0 245.0 
(kgf・m) (25.0) (25.0) 

チャック本体のアンバランス（釣り合いよさ）
Balance quality G6.3 

保管温度 / 使用温度 
Storing temperature /Operating temperature 

-20～+50度  / 
-10～+40度 
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３－ ．ハンドルトルクと把握力の関係

図 はハンドルトルクと把握力の関係です。

把握力は使用グリース、ジョーの高さ等により異なりま

す。仕様に記載されている最大静的把握力は以下の

状態における値です。

・ジョーは当社の標準ジョーを使用しています。

・許容最大ハンドルトルクで締め付けています。

・北川把握力計にて測定した数値です。把握力計の把

握位置は、ジョーの面上高さ（チャック表面からジョー

上面までの高さ）の の位置です。

・グリースは規定のグリースを使用しています。

図４

3-4. Relationship between handle torque 
and gripping force 

Fig.5 shows relationship between handle torque and 
gripping force. 
The gripping force is different depending on the 
state of grease lubrication, grease in use, height of 
the jaw, etc. The maximum static gripping force 
specified in the specification is the value under the 
following conditions: 
・The Kitagawa standard jaw is used as the jaw. 
・Tightened at the maximum permissible handle 

torque. 
・ The numerical values are obtained with the 

Kitagawa gripping force meter. The gripping 
position of the gripping force meter is at a position 
1/2 of the height of the jaw top surface (height 
from the chuck surface to the top surface of the 
jaw). 

・Specified grease is used. 

 図 Fig.5
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把握力と回転速度の関係

本グラフは標準ジョーをチャック外周にそろえた時の北

川理論計算値です。

3－5 Relationship between 
gripping force and rotation speed 

This graph is the Kitagawa's theoretically calculated 

value with standard soft jaws arranged on the chuck 

periphery. 

 

 

図 Fig.6-1

図 Fig.6-2
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４－５．ロケータや治具の取付

チャックのボデー表面にロケータや冶具を取り付けるた

めの追加工は基本禁止としておりますが、追加工が必

要の際は一度当社へご相談をお願いいたします。

５．保守点検

５－１．定期点検

・少なくとも毎日 1回、グリース給油を行ってください。 

・作業終了時にはチャックボデーや摺動面をエアガン等

で必ず清掃してください。

・切粉や異物等がチャック内部へ入った場合、即座に

分解清掃を行ってください。

・少なくとも 3 ヶ月に 1回、各部のボルトの緩みがない

かを確認してください。

・少なくとも半年に 1回または 10万ストローク毎に（鋳

物等の切削では 2 ヶ月に 1回以上）分解清掃を行っ

てください。

５－２．グリース給油

１．給油場所

・本体とジョーの嵌合部、ジョーの歯とネジ棒の嵌合部

にグリース給油を行ってください。給油した後、工作

物を把握しないでジョーの開閉操作を数回行ってくだ

さい。

２．使用グリース

・グリースは必ず表 5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。

4-5. Attachment of locator and jig 
Additional machining to the chuck body surface for 

attaching locators and jigs is basically prohibited, 

but if additional machining is required, please 

contact us once. 

5. Maintenance and Inspection
5-1. Periodic Inspection 
・Add grease at least once a day. 

・Always clean the chuck body or the sliding surface 

using an air gun, etc., at the end of workpiece. 

・If swarf of foreign matter is caught inside chuck, 

disassemble and clean it immediately. 

・Check that the bolts of each part are not loosened 

at least once every 3 months. 

・Disassemble and clean at least once every 6 

months or every 100,000 strokes (once every 2 

months or more for cutting cast metal). 

5-2. Grease lubrication 
1. Position to lubricate

・Grease up the fitting part between the main body 

and the jaw, and the fitting part between the Jaw 

serration and the operating screw. 

After lubrication, repeat opening and closing the 

jaw several times without gripping workpiece. 

2. Grease to use

・Use the designated grease specified in Table 5. If 

grease other than the designated grease is used, 

sufficient effect may not be obtained. 
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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。

５－４．分解

分解手順

以下の分解手順は P-4～5 も併せて参照しながらお読

みください。

①作業前に必ず機械の主電源を切ってください。

②ジョーを取り外します。

③チャック取付ボルト【6】を緩め、チャックを機械から取

り外します。

④ホンタイとジョーの嵌合部、ジョーの歯とネジボウの

嵌合部を十分に清掃してください。

組立手順

再組立は推奨グリースを十分に塗布しながら、分解と

逆の手順で行ってください。この時、ホンタイ【1】とジョ

ー【2】の番号を間違えないよう注意してください。また、

各部のボルトは表 6の規定トルクで締め付けてくださ

い。

チャックを機械に再取付する際は P-33からの「８－３．

チャックの取付」を参照してください。

First aid measures 

After inhalation: Remove victim to fresh air. If 

symptoms persist, call a physician. 

After contact with skin: Wash off with mild cleaners 

and plenty of water. If symptoms persist, call a 

physician. 

After contact with eyes: Rinse with plenty of water. If 

symptoms persist, call a physician. 

After ingestion: If large amounts are swallowed, do 

not induce vomiting. Obtain medical attention. 

・ Please refer to each MSDS about the grease and 

the anti-rust oil which you prepared. 

5-4. Disassembling 
Disassembling procedures 

Read the following disassembling procedures with 

reference to pages 4-5. 

①Turn off the main power of the machine before

starting workpiece.

②Remove the jaws.

③Loosen the chuck attaching bolt [6] and remove

the chuck from the spindle.

④Clean up the fitting part between the main body

and the jaw, and the fitting part between the Jaw

serration and the operating screw.

Assembling procedures 

Assemble again while sufficiently coating the 

recommended grease in the reverse procedures of 

disassembling. At this time, pay sufficient attention 

so as not to make a mistake in the numbers of the 

body [1] and the jaws [2]. At this time, tighten the 

bolts at the specified torque(Table 6). 

Refer to page 33 about the installation procedure. 

(8-3. Attachment of chuck). 
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６．故障と対策

６－１．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。

6. Malfunction and Countermeasures
6-1. In the case of malfunction 
Check the points specified in the table below and 

take the appropriate countermeasure. 

 

 
 
 

 
 

 
 

 
 
 
 
 
 

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。

ハンドルが重い
切粉が内部に大量に入っている。 分解清掃してください。

摺動部や回転部に錆が発生してい
る。

分解清掃してください。

工作物がスリッ

プする

把握力が不足している。 正しいハンドルトルクで締め付けてください。

ジョーの成形径が工作物径に合っ
ていない。

適切な成形Ｒを使用し、4点把握となるようにしてください。 

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。

グリース給油不足。
ジョー嵌合部からグリースを給油し、ジョーを数回動かし、グリ
ースをなじませてください。

精度不良

チャックの外周が振れている
外周および端面振れを確認してチャック取付ボルトを締め直し
てください。

ジョーの嵌合部にゴミが付着してい
る。

ジョーを取り外し、嵌合部を清掃してください。

Defective Cause Countermeasure 

The chuck 

does not 

operate. 

The chuck inside will break. Disassemble and replace the broken part. 

The sliding surface is seized. Disassemble, correct the seized part with oilstone, etc., or replace the part. 

Handle rotation is 

hard. 

A large amount of cutting powder is inside. Disassemble and clean. 

Rust occurs at slide part and rotation part. Disassemble and clean. 

The Workpiece 

slips. 

The gripping force is insufficient. tighten at the specified handle torque. 

The forming diameter of the jaw is not 

consistent with the workpiece diameter. 
Use an appropriate forming R and set it to 4-point grip. 

The cutting force is too large. 
Calculate the cutting force and check that it is suitable for the specification 

of the chuck. 

Insufficient grease lubrication 
Lubricate the grease from the jaw fitting and move the jaws several times 

to make the grease conform. 

Precision 

failure. 

The outer periphery of the chuck is 

running out. 

Check the end surface run-out and the outer periphery, and retighten the 

chuck attaching bolts. 

Dust has adhered to the fitting part of the 

jaw. 
Remove the jaws, and clean up the fitting part. 
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７．規格

７－１．規格

表 8 Table 8 

 

7. Quality standard
7-1. Quality standard 

 
 

 
 

 
 

 
 
 

 

 

形式
Type 

本体の振れ (mm) 
Chuck runout(mm) アダプター取付部(mm) 

Straight Recess Dia. 
For Adapter 

取付ボルト
Mounting Bolt 

IC 
a b 

P.C.D 

(mm) 

個数×サイズ

PCS×size (O.D.) 

inch 

4 

mm 

100 

0.03 0.03 

75 
+0.030 

0 
86 4-M8 

6 150 130 

+0.040 

0 

115 4-M10 

8 200 175 155 4-M12 

10 250 150 125 〃

12 300 170 140 〃

14 350 

0.035 0.035 

190 
+0.046 

0 

160 〃

16 400 210 180 4-M16 

18 450 230 200 〃

スピンドルノーズ
Spindle Nose 

型式
Type 

本体の振れ(mm) 
Chuck runout(mm) 

IA a b 

A2-5 IA5-200 0.030 0.030 

A2-6 

IA6-250 
0.030 0.030 

IA6-300 

IA6-350 

0.035 0.035 IA6-400 

IA6-450 

A2-8

IA8-300 0.030 0.030 

IA8-350 

0.035 0.035 IA8-400 

IA8-450 

図 Fig. 7
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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

８－２．バックプレートの製作

For Machine Tool Manufactures 
Following pages are described for machine tool 

manufacturers (personnel who attach a chuck to a 

machine). Please read following instruction 

carefully when you attach or detach a chuck to 

machine, and please sufficiently understand and 

follow the instructions for safe operation. 

8. Attachment
8-1. Outline drawing of attachment 

 

8-2. Manufacturing of back plete 

 
 
 

 

 

●バックプレートはスピンドルを現物測定の上、嵌合

径を加工すること。

●バックプレートの振れは加工精度に直結するた

め、バックプレートの端面振れ・インロー径振れは

0.005mm 以下にすること。

●バックプレートのチャック取付端面およびインロー

径の加工は、取付機械に装着してから加工するこ

とで精度は向上する。

●バックプレートのチャック取付インロー径は、表9の

寸法 Bで、目標値 B-0.01にて加工すること。

・Process the engagement diameter of the back 

plate after measuring the actual spindle. 

・Run-out of the back plate directly affects the 

process precision. The end surface run-out of 

the back plate, spigot joint diameter run-out 

must be 0.005 mm or less. 

・The precision of the processing of the chuck 

attachment end surface of the back plate and 

the spigot joint diameter can be raised by 

processing them after mounting to the 

installed machine. 

・Process the chuck attachment spigot joint 

diameter of the back plate at the target value 

B-0.01 in the dimension B of Table 9. 

図 Fig.8
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Type 
A 

mm 
B (js6) 

mm 
C 

mm 
IC-4 86 75 4-M8 
IC-6 115 130 4-M10 
IC-8 155 175 4-M12 

IC-10 125 150 4-M12 
IC-12 140 170 4-M12 
IC-14 160 190 4-M12 
IC-16 180 210 4-M16 
IC-18 200 230 4-M16 

図 9 Fig.9 

表 9 Table 9 
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Europe Contact

Asia Contact

Oceania Contact

https://www.kitagawa-usa.com

https://www.kitagawa.global/en

https://www.kitagawa.global/de

https://www.kitagawa.global/pl

https://www.kitagawa.global/cz

https://www.kitagawa.global/ro

https://www.kitagawa.global/hu

https://www.kitagawa.global/in

https://www.smri.asia/jp/kitagawa

https://www.kitagawa.com.cn

https://www.deamark.com.tw

http://www.kitagawa.co.kr

https://www.dimac.com.au


