
《株式会社东洋机械制作所(TOYO MACHINE MFG.Co.,Ltd.)》
创业于����年，是一家致力于制造机床、产业机械，具有��年历史的公司。公司利用多年积累的制造
技术（加工/装配），在除样机和专用机床的设计和制造外，还开展了高质量的 OEM/ODM 生产业务。 
����年，应客户要求研发并制造了业内首台可进行“微型精密零部件加工”的超高精度卧式加工中
心。����年，开发并销售了具有能加工出出色真圆度及表面粗度的 BTA 机床（深孔钻床）。有关机床
的更多信息，请参照以下网站。

通过可定位的下拉式夹具
将工件准备时间
缩短至�/�！
加工过程中工序过度时
无需移动夹具！

http://www.toyo-machine.co.jp/product/th���lp.html
http://www.toyo-machine.co.jp/product/tbta���.html

制造部 机械课 课长 榎本先生
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株式会社东洋机械制作所



我司使用立式和卧式等各种加工中心加工机床部件(我们自己的产品和客户的产品)。
我司采用了IMAO的圆柱型下拉式夹具作为夹持工件的夹具。在工件底部安装夹紧螺
栓，通过圆柱型下拉式夹具下拉并夹紧。
���mm至���mm方的工件需要经过三道工序加工。在第一工序中，使用立式加工中
心加工工件背面的夹紧螺栓用孔。在第二工序中，将工件平放在卧式加工中心上，加工
所有侧面。在最后的第三工序中，不改变夹紧螺栓的位置，将工件安装在卧式加工中心
的底座上，然后加工顶面。

夹具详情

第二工序工装 第三工序工装



导入后的第一个效果就是大
幅缩短了第二、三工序的工
件安装时间。
以 前 需 要 � 小 时 � � 分 钟 ，但
使用圆柱型下拉式夹具后只
需 �� 分钟。

第一工序过去和现在都是用限位块定位，用压板夹紧。在以往的二、三工序中，通过
使用螺栓在工件侧面的四个位置侧推工件，完成工件基准面的定芯作业。之后用压
板轻轻夹紧工件，再对螺栓的突出量进行微调，最后拧紧夹具。这需要大量时间进行
调节与设置。

导入后的第二个效果，也不再需要在加工中停止机床进行“夹具位置的调节”了。曾
经为了避免与刀具发生干涉，加工中需经常移动夹紧器以改变夹紧位置，现如今再
也无需进行这种麻烦的操作了。
现在只需将夹紧螺栓插入拉紧圆柱型下拉式夹具本体，就能实现定位，因此再也无
需定芯作业，也没有工具干涉的风险，更无需再变更夹紧器位置。由于每天需要更换
三到四次工件，因此加工前所需的时间和精力大大减少。

使用效果

需定芯作业的工装 采用了圆柱型下拉式夹具的工装
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第二和第三道工序需要将前工序中加工好的基准面与底板完成平行度的定芯作业。
工件侧面的四个位置用螺栓顶住，达到初步定位。在压板轻轻压住工件的状态下测
量基准面的平行度测量，再使用锤子敲击工件微调螺栓的突出量直到基准面与地板
达到完全平行。
此外，这些工序中要加工工件的各个不同部位，不可能始终将压板设置在不影响刀
具的位置。因此，即使在同一工序中，每次进行下一个加工面的加工时，机床都必须
停机，调节压板的位置。
这些准备工作导致机床运转率下降，对我司来说是一个重大挑战。

使用前的问题

一个客户交于我们加工一个新种类工件，由于生产量比以前的工件更大，所以必须
在现有基础上提高加工效率。
因此，我们寻找替代压板夹紧的新的夹紧方法时，在IMAO的网站上找到了圆柱型下
拉式夹具。我们以前就已经在使用IMAO的夹具部件，所以我们抱着“还有更方便的
夹具吗？”的想法访问了网站，从而发现了作为新产品推出的圆柱型下拉式夹具。当
我们查看详细信息时，发现它是一种“能同时定位并夹紧工件的下拉式夹具”，正是
符合我司夹具设想的理想产品。
但是，在第三工序中将工件固定在底座上时，我们对圆柱型下拉式夹具的承重能力
产生了担忧，于是联系了IMAO的技术部门。在告知工件的尺寸和重量以及夹具的构
想后，IMAO答复说：“在实际加工前，并不能很准确判断加工精度是否可以达标，但
在工件夹持方面没有问题。”因此我们决定试一试。
我们偶然发现，该工件图纸上需要加工阶梯孔，且该孔的尺寸和圆柱型下拉式夹具
的螺栓安装孔尺寸一致，这也是我们决定采用的原因之一。值得一提的是，图纸上锪
孔孔径是一般公差，但我们为了安装夹紧螺栓，将其改为铰孔。

得知圆柱型下拉式夹具的契机



可进行工件的定位与夹紧，并能实现�面加工是首要条件。为了高效地加工量产型工
件，导致机床运转效率降低的定芯作业以及为了改变夹紧位置的夹紧作业也需要避
免。
并且能从侧面用扳手操作夹紧松开也是非常重要的。我们曾考虑自己制造一个专用
的夹块，并通过螺栓从工件底部下拉，但从底部插入扳手操作非常困难，而且随着夹
块的高度增加，夹具的刚性也会相应降低。
我们也查看了IMAO以外的其他厂商的网站，但符合我司要求的夹具只有IMAO的圆
柱型下拉式夹具。

要求圆柱型下拉式夹具能做到功能

虽然这是最基本的基本，在圆柱型下拉式夹具内部有切屑进入的情况下使用，会导
致故障发生，因此在加工后充分进行吹气清扫是非常重要的。
其次，如果工件图纸上标注的螺孔尺寸与夹紧螺栓的安装孔尺寸不同，如果是自己
公司的工件，那么简单地增加一个安装孔就能解决问题。但如果是客户的工件，则不
允许这样操作。发生这种情况时，我司会制造一个转换工具(见下图)以转换螺孔的
尺寸。将与工件螺孔尺寸相符转换器安装至工件上后，就可以安装IMAO的夹紧螺栓
并使用圆柱型下拉式夹具。

对设计者的建议

螺孔尺寸转换器



要安装具有定位功能的“圆锥夹紧螺栓”，需要一个锪孔和一个螺孔。但有时客户
的工件上只有螺孔。
发生这种情况时，将仅使用夹紧螺栓夹紧工件，然后通过机床上已加工完成的限
位器上进行定位后完成夹紧。

如上，我们公司的目标是通过制作各种配件，尽可能地配合圆柱型下拉式夹具完
成夹紧工作。因此，工件安装变得更轻松的优点对我们公司来说非常具有吸引力。
自从导入圆柱型下拉式夹具七年以来，许多工装上都一直在使用该系列夹具。

夹具存放处

仅使用夹紧螺栓的工装

压住定位

限位器



圆柱型下拉式夹具

成套夹紧器 ( 凸缘型 ) CP���-�����     �� 个

CP���-�����     �� 个

CP���-�����       � 个

成套夹紧器 ( 双型 )  CP���-�����       � 个

其他各种配件

本次使用的产品

我 司 在 刚 开 始 采 用 圆 柱 型 下 拉 式 夹 具 时 ，如 果 在 靠 近 工 件 靠 外 的 位 置 配 置 夹 具
时，有时夹具本体会突出至工件外端，为了避免刀具干涉，需要使用之前提到的转
换器将工件垫高。不过，IMAO现已将“夹紧螺栓(附垫圈)”作为标准品提供，因此
能够使用这些螺栓解决这一问题。
对精度要求严格的工件进行最后的精加工是一项挑战。在精加工之前，先松开圆
柱型下拉式夹具，然后再使用粗加工时一半的力轻轻拧紧工件。这种拧紧程度取
决于操作员的感觉，因此将这个力数值化，使任何人都能操作将是今后的课题。

对IMAO的期待和今后的课题

上海市长宁区仙霞路��号太阳广场E���A   TEL ���-��������

日本株式会社今尾上海代表处


