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定位环

导向部Ⓐ 导向部Ⓑ

到位基准面

活塞杆表面Ⓒ

基板

拖板

基板

拖板

基板

拖板

定位环

钢球

夹紧用弹簧
活塞杆

放松侧油压配管

基准锥面

圆锥体

基准锥面

到位基准面

定位环

圆锥体

抬升行程

拖板安装时

XY轴定位

XYZ轴定位(夹紧完成)

●将拖板移动到基板上方，对准位置后使拖板

下降。   

拖板沿导向部Ⓐ、Ⓑ下降，在接触活塞杆表

面Ⓒ后自动停止，因此便于进行拖板的安

装。   

另外，安装拖板时，定位环不会接触随行夹

紧器的到位基准面，因此可防止因更换拖板

而导致到位基准面损伤。

●解除放松油压时，在弹簧 (※)的作用下，

活塞杆下降，钢球被活塞杆推出从而将定

位环向下拉。  

此时，拖板沿着圆锥体的基准锥面一边对

心一边下降。  

※： CPC型弹簧夹紧器的场合。如果是CPH

型油压夹紧器则靠油压、如果是CPY型

气动夹紧器则靠气压，使活塞杆下降。

●紧贴圆锥体基准锥面的定位环在径向上扩张

变形，同时XY轴被强力定位。

当定位环与到位基准面接触时，Z轴即被定

位， 通过基准锥面与到位基准面完成XYZ三

轴的定位(双面过定位)。
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↓A

基板

拖板接近直角的锥角

切削推力

夹紧力

基准锥面

到位基准面

基准锥面

到位基准面

气压排尘
吹气槽

A向视图

拖板

基板

基准锥面

气压排尘

到位基准面

气压排尘配管

定位环

到位确认检测器
气压配管

高重复定位精度及其维持

可承受大切削推力的锥角

方形法兰盘 (订货生产)

●气流从圆周面上开设的宽缝中吹出，直接对

整个基准锥面及到位基准面排尘，切实防止

异物附着。

●备有到位确认功能，可预防因卡入切屑而在

未充分夹紧的状态下使用。

●为了防止拖板在保管及待机过程中生锈，对

定位环采取了防锈措施。

●所有与双面过定位相关的切削加工部品都在

恒温工厂用高精度磨床进行磨削，以提高构

件的精度。

●随行夹紧器的基准锥面角度接近直角，因此

夹紧力受切削加工时的推力影响较小，可确

保稳定的夹紧。特别是抑制了在距离拖板安

装面较高位置处进行切削加工时的颤振，可

提高高速切削、重切削加工时的加工条件。

●备有将随行夹紧器本体安装法兰盘部切成方

形的方形法兰盘 (订货生产品)。详情请另行

咨询。
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↓A

↓A

A-A

C-C

C

C

锥形实体方式

model CPS-E

一体化加强肋

一体化加强肋

钢球接触部为线接触，降低了表面

压力，可长时间保持最初的夹紧力。活塞杆 圆锥体

拖板

定位环

钢球

夹紧点夹紧点

均匀的
弹性变形

槽孔 ※

槽孔 ※

活塞杆的特殊形状  (钢球接触部) 定位环的特殊形状  (钢球接触部)

具有良好耐久性与重复定位精度的锥形实体方式

降低表面压力、防止夹紧力下降的特殊形状

●采用锥形实体方式，定位过程中无接触面间

的相对滑动而引起的磨损，因此具有良好的

耐久性，可长时间保持最初的高重复定位精

度。

●进行XY轴定位时，锥形部沿圆周方向均匀

地弹性变形，以此可获得高定位精度。同

时，锥形部没有缝隙，因此不会因卡入切屑

而导致定位精度不良。

●锥形部通过沿圆周方向均匀配置的一体

化加强筋的压缩变形而产生弹性变形，

以此可获得很高的夹紧刚性。

※： 由于CPS-E25、E40的尺寸大，锥面部容

易发生变形，因此没有槽孔。

●随行夹紧器通过提高拉杆的力量，可牢固地

固定拖板。承受高表面压力的钢球接触部采

用特殊形状，因此不会产生压痕，可防止因

拉力增加率降低而导致夹紧力下降，长时间

牢固地固定拖板。
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CP□

拖板

基板 随行夹紧器

可实现机外预装卡

卧式加工中心

卧式加工中心

立式加工中心

立式车床

可轻松更换夹具、工件等的帕尔系统

可轻松进行高精度多面加工 工序划分简便(拖板搬运方式)

●  通过引进帕尔系统，可在机床工作台上高精度地装卡夹具、工件，大幅度缩短对心等准备工作所需的时间。

●  采用帕尔系统，即使是需要多道工序的工件加工，也无需从拖

板上拆下工件即可轻松进行高精度的多面加工。

●  通过帕尔系统的高定位精度，使在需要高加工精度的工序中也

能轻松划分工序，便于固定各台机床的运行间歇时间，使机床

间的负载平均化，从而提高生产效率。

●由于采用拖板搬运，因此可轻松进行工件的混合生产。

●  因可将工件固定在拖板上进行搬运，故夹紧时间短，并可减少

各机床因夹紧工件而引发的故障。
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CP□

Y

X

θ

θ

随行夹紧器
45°圆锥凹切型

定位环
F 型 (到位面定位)

随行夹紧器
圆锥型

随行夹紧器
圆锥型

随行夹紧器
A 型

随行夹紧器
圆锥型

Z (到位基准面)
拖板

基板

基板表面

Y 轴

X 轴

D 定位精度
10μm 或  E 定位精度  3μm 

定位环

A圆锥型

随行夹紧器

F到位面定位

定位环

B 45°圆锥凹切型

随行夹紧器

Z 轴
定位

Z 轴
定位

Z 轴
定位

Z 轴
定位

θZ 轴
定位

XYZ 轴
定位

XYZ 轴
定位

θZ 轴
定位

随行夹紧器构成示例1

通过基准锥面θX Y轴定位 通过到位基准面Z轴定位

帕尔系统中的菱形销、圆锥体可吸收XYZ轴定位随行夹紧器与

θZ轴定位随行夹紧器的间距误差，使系统免受因温度变化而

引起的间距变化的影响。

Z轴利用不受间距误差影响的到位基准面定位，因此可维持拖

板的高平面精度。
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随
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夹
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CP□

Y

随行夹紧器
90°圆锥凹切型

定位环
D, E 型 (XYZ轴定位)

随行夹紧器
圆锥型

Z (到位基准面)
拖板

基板

基板表面

随行夹紧器
A 型

Y 轴

X 轴 (θ)

定位环

A圆锥型

随行夹紧器

定位环

C 90°圆锥凹切型

随行夹紧器

θZ 轴
定位

XYZ 轴
定位

XYZ 轴
定位

θZ 轴
定位

D 定位精度
10μm 或  E 定位精度 3μm D 定位精度

10μm 或  E 定位精度 3μm 

X (θ)

随行夹紧器构成示例2

通过基准锥面θX Y轴定位 通过到位基准面Z轴定位

帕尔系统中的菱形销、圆锥体可吸收XYZ轴定位随行夹紧器与

θZ轴定位随行夹紧器的间距误差，使系统免受因温度变化而

引起的间距变化的影响。

Z轴利用不受间距误差影响的到位基准面定位，因此可维持拖

板的高平面精度。
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