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压铸机用夹具系列



KOSMEK生产制造的压铸机设备/镁成型机用夹紧装置适用于各
种苛刻的生产环境条件，是高效、节能型的液压夹紧系统。

压铸机设备/镁成型机用夹紧装置的设计制造着重提高浇注过程中模具的耐高温性能，避免
脱模剂形成的铁锈对夹具活动部位的不良影响以及溶液飞溅对环境造成的污染。
为此，KOSMEK集生产制造成型机、热锻压机用夹紧装置的经验和专利，在设计制造过程中采
取了一系列对策和技术措施。

固定夹盘

活动夹盘

各种连锁机构

操作控制盘 夹头专用液压单元

考虑到生产中使用脱模剂等各
种工况条件，对夹具的活动部
位采取了防尘、防锈措施。

同样，在活动夹盘一侧也采取
了防尘措施，并且把供压回路
设计成两个独立的系统，以防
液压回路受损造成事故。

考虑到更换模具、夹具操作以
及在成型过程中夹具发生异常
的状况，设置了安全连锁保护
机构。

更换模具时夹具操作简便，当
夹具发生异常时能够发出讯号
给机械，除此之外还带有防尘
罩。

考虑到设备运行中的温度变化
以及周边环境的影响，设置了
具备自动稳定压力的防尘专用
液压源。

主要结构部件

KOSMEK生产的夹紧系统主要
由下列条件来选型。

设备能力
成型条件
模具条件等
具体条件请与本公司销售人员联系咨询，以便
选用最合适的产品。

夹具

浇注成型后，夹具的作用是夹住模具，顶住脱模力（开模力）。因此，
施加在夹具上的最大负载就是设备的脱模力。通常情况下在固定/活动
浇注台上安装4台夹具，选择夹具的夹紧力时，应以大于开模力的25％
为标准。
另外，由于对象机器多未标明开模力的具体数据，因此可将合模力的
约10％定为开模力，然后根据上述标准对夹具进行选型。

以3500kN的成型设备为例：
因为开模力＝设备的合模力×10％＝3500×0.1＝350，故把开模力设为350kN。
所需的夹紧力＝开模力÷夹具数＝350÷4＝87.5≤98.0

夹紧力

夹紧能力

根据上表（夹具规格），决定选用GB1000-Y型产品。

液压源

操作控制

安装施工

压铸/镁浇注机用夹紧系列专用的液压装置针对使用脱模剂的工艺以及
粉尘、高温等环境条件，标准配置了防尘罩，并在主液压回路（选配
件）以及各液压回路上装备了压力表。另外，为了防止因环境温度上
升造成的夹具液压回路压力升高，专门配备了恒压阀，同时，标准配
备了异常高压检测用压力开关，以便检测脱模不顺利时形成的异常高
压。为应对无法直接在设备上安装的作业环境，还配备了专用基座。
请根据设备的实际使用环境条件选用合适的装置。

请根据设备的环境状况选用合适的装置。

本公司的专业技术人员负责为原有、新建设备提供从安装孔加工
到机器安装以及配管、电气施工服务。
* 机械方面的电气（控制）改造请委托设备制造厂家实施。

夹模器

模具支撑块

模具
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夹具夹具

GB-Y夹具是利用压铸机的T型槽对模具进行固定的液压
式夹具。可用于使用脱模剂的工艺并能有效防护熔液
的飞溅，是一种适用于各种苛刻的作业环境的夹具。

规格

外形尺寸图

外形尺寸

型号字母意义 GB-Y型夹具的特点

模具夹头部位最小尺寸表

选择概要

型号

夹紧力

夹紧能力

常用液压力

最高使用液压压力

耐压

总行程

夹紧形成

形成余量

油缸容量：总行程时

使用温度

使用频度

使用液体

最小T槽尺寸  a：JIS标准

最大T槽尺寸  a：JIS标准

小于120℃

少于20次/每天（如果超过20次，请与本公司联系）

夹具能力是指抵抗脱模力的能力。

使用水·グライコール以外的阻燃、非可燃性液压油时，请与本公司联系咨询。

总
行
程

行
程
余
量

行
程

夹
头

螺孔 把手 T型槽

型号

大于35

大于47.5
大于60

大于65

需要按照行程比例变更时，请与本公司联系。

由T型槽的尺寸来决定         。
订货时请注明T型槽尺寸a，b，c，d和夹头厚度h的尺寸。

d、h的尺寸请以0.1mm为单位标注。

h的尺寸超过最大值时，视为特殊规格。

如需要上述以外的尺寸、规格，请与本公司联系。

设计编号

制造编号
制造编号是对T型槽尺寸、模具夹头
部位厚度等主要规格进行管理的编
号。
规格确认后，由本公司确定设备的
型号。

夹具能力（参看型号规格说明）

特殊记号

带有把手（0630以上的型号）
本体采用加强材料（按照用户的订货条件制造）
超高型（按照用户的订货条件选用本体材料）
超低型（比h的最小高度低）
加宽型（适用于U型模具）
特殊形状夹头（带有衬垫物）
配管口为NPT规格
锁口式T型槽

铸造设备专用夹具

以GB0630-DLMY-555A为例
·夹紧能力：61.7kN（夹紧力：50.0kN）
·附带把手
·加宽型＋特殊型（附带衬垫物）

防尘罩

浇注成型过程中产生的粉尘和使用的脱模剂结块附着在设备上会对装置的动
作造成影响，对滑动面也会造成异常磨损从而缩短设备的使用寿命。用防尘
罩把活动部位保护起来，还可以起到隔热的作用，延长密封件的寿命。

转动部位的密封

防锈措施

无透气型单动式油缸

耐高温密封

所有型号的产品均采用了具有良
好耐高温性能的氟化橡胶密封。

具有确保稳定的夹紧力和释放
动作以及防止脱模剂、粉尘进
入的作用。

为了防止脱模剂造成的铁锈，
在装置本体上涂装了特殊保护
层。

为了防止飞溅的脱模剂、粉尘
对密封造成损坏，取消了单动
油缸的透气部位。

附带把手：0630以上型

号的产品
本体加强型

与夹紧能力相比，T型

槽较小且T型槽公差较

大时。

超高型装置

h的尺寸比标准高的规格
超低型装置

h的尺寸比标准低的规格
加宽装置 特殊形状夹头 NPT配管口 T型槽锁扣型

特殊形状夹头的适用范围

型号

尺
寸

备注
1、特殊形状夹头需要根据用户的特殊条件生产制造。   2、上述型号以外的其它产品，请与本公司联系咨询。

GB夹头：容许突出量

型号

<安装使用注意事项>

1、 选用GB夹头时，请使用24.5MPa的液压。

2、 T型槽与夹具应在一个平面上。
 夹头突出或者不平行时，将使夹具承受异常应力，
 从而导致本体变形、油缸漏油等故障的发生。

3、 夹头本体突出于T型槽作业的情况下，
 超过左表(L)尺寸时不可使用，若使用将对夹具造成损坏。

相当于ISOVG32水・グライコール

请务必注明模具U型切口尺寸。
请参照模具夹头部位最小尺寸表。
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装置
规格

装置外形图

台架固定用地脚螺栓装置专用地面台架（选配件）

型号

常用液压压力

耐压

油箱公称容量

实际使用量范围：H.L.-H.L.

控制电压

使用温度（装置环境温度）

使用液压液体

使用频度

型号

设定输出压力

空载时输出油量

设定空气压力

型号

过滤粒度

型号

夹头回路

动作状态/设定压力

异常升压检测

动作状态/设定压力

型号

设定压力

主液压用液压表

液位开关

NPT规格

吸入式过滤器

阀门

压力开关

恒压阀

夹具回路液压表

选配件

附带选配的台架

*1、使用水·难燃性液压工作液以外的阻燃、非可燃性液压油时，请与本公司联系咨询。
*2、型号末尾的记号表示选配件
*3、NPT规格产品的液压口为NPT螺纹，资料、铭牌上用in/lb（PSI）表示。

螺栓
标准

端口

（带有彩色显示）

压力表

标准
特殊平垫片

附件

膨胀螺栓施工要领

□无法在设备上直接安装时，建议使用左图所示的底座。
  按上图所示，用地脚螺栓把底座切实固定。

孔

底座

装置

附件

端口

油泵

排气阀

压力继电器

给油口

空气调节器

空气气压表

空气过虑器

（自动排水规格）

配线入口孔

金属油箱 排水口

（适用管径Ø10）

膨胀螺栓

螺栓

金属油箱

相当于ISO-VG-32水・难燃性液压工作液

2.5分钟/次：少于20次/每天
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适用夹具
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CT装置集油泵、阀门、压力开关于一身，是压铸机/镁成型机夹具系统的专用
液压设备。考虑到使用脱模剂的工况条件，标准配置了保护罩。
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压力源4
10 ： 夹模器回路上

  设置有压力开关

选配项符号5
无记号 ： 日文标牌（标准）

N ： 英文标牌

C ： 中文标牌

模具交换方式2
V ： 纵向换模方式

适用夹模器型号3
GB ： GB-Y夹模器

GE ※1 ： GE-Y夹模器

1 52

备注

 ※1. 对于 GE-Y 夹模器，请另行询问。

 1. 关于上面记述以外的规格、我公司将以非标产品进行对应。

 2. 信号的交接以干式接点方式进行。

 3. 成型机的输出接点、请使用微小信号。（DC24V 10mA）

 4. 操作・控制单元的输出接点额定为、DC24V / 0.5A 。

 5. 关于各种名称、根据注塑机厂家的不同会有所差异。

型号表示

规格

 型　号  YMB080-V□□10-Y□

 模具交换方式  纵向换模方式

 适用夹模器型号  GB-Y 夹模器 / GE-Y 夹模器※1

 压力源  本公司制造的液压装置专用

 控制盘动作电压     DC24V（供给到附带电源控制上）

   电源电压 AC100 ～ 240V（50/60Hz）
 附带电源控制
   电源容量 30W

  
 异常高压检测功能
  

  
 一个动作循环后停机功能
  

YMB08 0 - V GB 10 - Y  

3 4

设计编号No.1
※ 表示产品版本信息。

15
50

15

15 20 40

max.20

安装用支架

2-φ7孔

M6×12 支架小螺纹（附带）

成形機条件 SYS異常 POWER

リセット

OFF

金型交換

ON

KOBE JAPAN

QUICK MOLD CHANGE SYSTEM

ロック ロック

リリース リリース

可動側 固定側

型開OK 型閉OK 型締

固定金型

15
0

35
80

35

10040钥匙开关
（模具交换）

指示灯

按钮开关

吊装环

3-φ7孔

M6×12 支架小螺纹（附带）

45

40

2020

電源
OFF

型締バイパス

ON

OFF

可動固定

60
19
5

168

14140

205050

14

20

钥匙开关
（电源）

钥匙开关
（合模旁路开关）

安装用支架

用钥匙旋动钥匙开关

就可实现单边模具更换！

外形尺寸：操作盘 ※ 安装用支架、可以上下左右方向进行调整。

  安装用支架、以本图的状态进行组装出厂。

外形尺寸：控制单元 ※ 安装用支架、可以上下左右方向进行调整。

  安装用支架、以本图的状态进行组装出厂。

安全联锁的输入输出　※关于本表格以外的输入输出（特殊对应），请另行咨询。

 注塑机输出信号 内容

 模具交换模式 确认成型机操作模式已切换到可进行模具交换状态的信号。此时注塑机处于可低速开闭模的状态。

 闭模完成（升压） 确认模具已完成闭模的信号。禁止在开模状态下松开夹模器，防止模具脱落。

 顶杆后退限 确认顶杆后退到位的信号。防止在吊出模具时损坏顶杆。

 注塑机输入信号 内容

 开模允许 当夹模系统处于可开模状态时，注塑机可以开模。

 闭模允许 当夹模系统处于可闭模状态时，注塑机可以闭模。

 模具交换「ON」 夹模系统处于模具交换中的信号。

 夹模器异常 当夹模器回路发生异常的时候，用于紧急停止注塑机的信号。

 闭模升压指令 在模具交换模式下，闭模完成后成型机仍无法升压（无法输出闭模完成信号）时，命令其油压上升的信号。

液压装置里内置的压力开关可以检测出浇注过程中的急剧温升或产生的异常脱模力。

表示成型过程中夹具承受了异常作用力，让机器在完成1个动作循环后停机的信号。

操作・控制单元

在夹具的控制系统中设计了安全保护连锁机构，从而保证模具的快速更换和
安全稳定生产。
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压力源4
10 ： 夹模器回路上

  设置有压力开关

选配项符号5
无记号 ： 日文标牌（标准）

N ： 英文标牌

C ： 中文标牌

模具交换方式2
V ： 纵向换模方式

适用夹模器型号3
GB ： GB-Y夹模器

GE ※1 ： GE-Y夹模器
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备注
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 1. 关于上面记述以外的规格、我公司将以非标产品进行对应。

 2. 信号的交接以干式接点方式进行。

 3. 成型机的输出接点、请使用微小信号。（DC24V 10mA）

 4. 操作・控制单元的输出接点额定为、DC24V / 0.5A 。

 5. 关于各种名称、根据注塑机厂家的不同会有所差异。

型号表示

规格

 型　号  YMB080-V□□10-Y□

 模具交换方式  纵向换模方式

 适用夹模器型号  GB-Y 夹模器 / GE-Y 夹模器※1

 压力源  本公司制造的液压装置专用

 控制盘动作电压     DC24V（供给到附带电源控制上）

   电源电压 AC100 ～ 240V（50/60Hz）
 附带电源控制
   电源容量 30W

  
 异常高压检测功能
  

  
 一个动作循环后停机功能
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3 4

设计编号No.1
※ 表示产品版本信息。
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操作・控制单元

在夹具的控制系统中设计了安全保护连锁机构，从而保证模具的快速更换和
安全稳定生产。
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操作・控制单元

外形尺寸（保护罩：YZ0520-P1） ※ 1. L形安装支架、可以上下左右方向进行安装。

  2. 本产品不包含、YMB080操作面板与软管用快插头。

  3. 本产品不是防尘构造。

选配项：操作面板

外形尺寸（软管安装支架：YZ0520-P2） ※ 1. 本产品可以安装、YMB080操作面板的附带支架。

  2. 本产品不包含、YMB080操作面板与软管用快插头。

  3. 本产品不是防尘构造。
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57
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20

4-φ22 孔

电缆保护胶套 (附带 )

L 形安装支架

20

40.7

(YMB080 操作盘附带支架 )

(YMB080 操作面板 )

软管安装支架本体

4-φ22 孔2-φ7 孔

(软管用快插头 )

保护罩本体

(YMB080 操作盘 )

(软管用快插头 )

60

2-φ7 孔

電源
OFF

型締バイパス

ON

OFF

可動固定

電源
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型締バイパス
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OFF

可動固定

電源
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型締バイパス
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可動固定

電源
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型締バイパス
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可動固定

成形機条件 SYS異常 POWER
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OFF

金型交換

ON

KOBE JAPAN
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リリース リリース

可動側 固定側

型開OK 型閉OK 型締

固定金型
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安装方法：操作面板　※安装架的详细尺寸，请参照外形尺寸。

安装方法：控制单元　※安装架的详细尺寸，请参照外形尺寸。

上侧安装 下侧安装

左侧安装 右侧安装

上侧安装 下侧安装

左侧安装 右侧安装
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操作・控制单元

外形尺寸（保护罩：YZ0520-P1） ※ 1. L形安装支架、可以上下左右方向进行安装。

  2. 本产品不包含、YMB080操作面板与软管用快插头。

  3. 本产品不是防尘构造。

选配项：操作面板
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  2. 本产品不包含、YMB080操作面板与软管用快插头。

  3. 本产品不是防尘构造。
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安装方法：操作面板　※安装架的详细尺寸，请参照外形尺寸。

安装方法：控制单元　※安装架的详细尺寸，请参照外形尺寸。
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选配项：控制单元 CT单元上的安装实例

外形尺寸（保护罩：YZ0520-U1） ※ 1. L形安装支架可以上下左右方向进行安装。

  2. 本产品不包含YMB080控制单元和软管用快插头。

  3. 本产品不是防尘构造。

  4. 本产品可通过使用附带的CT单元安装用支架、安装于CT单元上。

                                                                                  请参考“CT单元上的安装实例”。

外形尺寸（软管安装罩：YZ0520-U2） ※ 1. L形安装支架可以上下左右方向进行安装。

 2. 本产品不包含YMB080控制单元和软管用快插头。

 3. 本产品不是防尘构造。

 4. 本产品可通过使用附带的CT单元安装用支架、安装于CT单元上。

  请参考“CT单元上的安装实例”。
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选配项：控制单元 CT单元上的安装实例

外形尺寸（保护罩：YZ0520-U1） ※ 1. L形安装支架可以上下左右方向进行安装。

  2. 本产品不包含YMB080控制单元和软管用快插头。

  3. 本产品不是防尘构造。

  4. 本产品可通过使用附带的CT单元安装用支架、安装于CT单元上。

                                                                                  请参考“CT单元上的安装实例”。

外形尺寸（软管安装罩：YZ0520-U2） ※ 1. L形安装支架可以上下左右方向进行安装。

 2. 本产品不包含YMB080控制单元和软管用快插头。

 3. 本产品不是防尘构造。

 4. 本产品可通过使用附带的CT单元安装用支架、安装于CT单元上。

  请参考“CT单元上的安装实例”。
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