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Bridage 5-axesSwift Klamp
Ce système de bridage maximise les performances de votre centre d’usinage 5 axes

L’interface HSK (entre la tête et le système de bridage) ainsi que le bridage queue 
d’aronde (entre le système de bridage et la pièce) procure un design compact avec moins 
d’interférences et une rigidité élevée pour le travail des métaux.

•	 Le système rigide est développé pour les opérations de travail des métaux

•	 Pas d’interférences pour une meilleure accessibilité

•	 Manipuler la pièce est simple en utilisant un robot d’usage standard

Bridage double face 
Pièce

Bridage Queue d’aronde
Bridage

Interface HSK
Tête 

Il peut supporter de multiples 
formes de pièces
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Système de Bridage Queue d’Aronde

Interface HSK

Serrage fort sur une petite surface de serrage 

• ��	 En minimisant la surface de serrage de la pièce, un accès 
	 optimal des outils est possible.

• 	 Il permet un usinage stable et Rigide, provenant de plusieurs 

	 directions sans devoir rehausser la pièce

Serrage fort

• 	 HSK Type-A utilisé, système 
qui a fait ses preuves dans le 
temps, pour connecter la tête 
de bridage avec le bridage. 

Rigidité de Flexion Supérieure

• 	 La queue d'aronde avec la tête HSK
     fonctionne pour tous les fraisages intensifs

 

 

Bridage 
Queue 

d’Aronde

Bridage 
conventionnel 

 

 

Grande
3mm

Surface de serrage 

N: 1273min-1

F: 190mm/min

TYPE HSK
FORCE DE SERRAGE        

kN

HSK-A40 10
HSK-A63 20
HSK-A100 30 Tête

Tête

HSK – Contact 
Face/Face

Bridage queue 
d’aronde

Ø25mm

25mm

Bridage

Bridage

300mm

Foret Carbure

6300N

S45C

Bridage 5-axesSwift Klamp
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Haute précision de repositionnement

Sens de rotation

0.1~0.3mm/D

D

Concentricité 

L

L = 3xD

Sens Axe Z

2μm/L

1μm/L

D

HSK-A40 40
HSK-A63 63
HSK-A100 100

Compenser  la  pos i t ion 
de la  p ièce dans le  
sens de rotat ion 
en ut i l i sant  une 
sonde

• 	 M e s u r e r  2  p o i n t s  l e  
	 l o n g  d e  l a  f a c e  d e  l a  p i è c e  
	 e n  u t i l i s a n t  u n e  s o n d e  
	 t a c t i l e  v o u s  p e r m e t  d e  
	 c o m p e n s e r  l ’a n g l e  d e  l a  
	 t a b l e  f a c i l e m e n t

X X

YY

BLUM palpeur tactile haute précision 

Angle de Correction

Pour l’Automatisation (Tête de Serrage Automatique Hydraulique)

Tête de serrage 
hydraulique 

automatique

Le design du bridage hydraulique permet le 
changement de pièces automatique et rend 
possible la combinaison de votre centre 
d’usinage avec un robot pour créer un 
système entièrement automatisé.

Changement Rapide de Pièces (Tête de Bridage Manuelle)

La préparation en temps masqué vous permet de
réduire fortement les temps de changement de pièces, ce qui minimise
les arrêts machine

Blocage

Déblocage

Bridage 5-axesSwift Klamp
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Bridage de Pièces et Options de Montage

Type de Pièces Montage 
direct

Options de bridage

Options de Têtes

Table de la machine

Le système Swift Klamp:

HSK-A40 
HSK-A63
HSK-A100

Queue d’aronde 
(max.  200mm)

Rectangulaire
(max.depth 30mm )

Bridage latéral A

Carré
(max. 40mm)

Bridage latéral B

Petits diamètres 
(max. 25mm) 

Porte-Pince ERQueue d’Aronde   
Page 9

Étaux Queue d’Aronde   
Pages 9-10

Plaque d’adaptation

Bridage Automatique

Plaque d’adaptation

Tête de Bridage Automatique 
Pages 17-18

Tête de Bridage Manuelle 
Page 8

Plaque d’adaptation

Bridage Manuel

Gros diamètres  
(max. 200mm) 

Bridage Flasque 
Pages 14-15

Bridage Flasque 
Page 19

Queue d’Aronde 
Page 19

Bridage 5-axesSwift Klamp

Page 16
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Tête de Bridage Manuelle (Changement Manuel)

MD200-K63

D

T

H

Fig. 2Fig. 1

4-G2

PCD

8-M8

8-M6 4-G1

PCD
22°30'

45°

8-M8
4-G1

PCD
4-G2

PCD

22°30'
45°8-M12

45°

Pièce No. Type HSK L ØD ØD1 L1 G PCD
Force de serrage 

kN
Kg

MHK-A40-50 HSK-A40 50 40 100 25 M6x30 55~85 10 1.7

MHK-A63-70 HSK-A63 70 63 125 30 M8x35 80~100 20 3.8

MHK-A100-110 HSK-A100 110 100 200 50 M12x50 125~160 30 14

Pièce No. Type HSK Fig. T ØD ØH G1 G2 PCD Kg

MD160-K40
HSK-A40

1 20 160 32 M5x20 M6x20 80~125 2.6

MD200-K40 1 25 200 32 M8x25 M10x25 100~160 5

MD160-K63

HSK-A63

1 20 160 50 M5x20 M6x20 80~125 2.4

MD200-K63 1 25 200 50 M8x25 M10x25 100~160 4.7

MD250-K63 2 30 250 50 M10x30 M12x30 140~200 9.4

MD250-K100 HSK-A100 2 30 250 80 M10x30 M12x30 140~200 8.7

HSK-A100

MHK-A100-110

HSK-A40

MHK-A40-50

HSK-A63

MHK-A63-70

Bridage
Trou de Serrage Manuel 

D1

D ( HSK size )

L1

L

8-G 
P.C.D

Option
• Plaque d’adaptation

Accessoires Standards
• Clé en T 
• Boulon de montage x 4

Note
• Le trou de serrage manuel est nécessaire pour le montage

• Quand vous ne pouvez pas le monter directement sur la table de votre machine, veuillez utiliser la plaque 	      	
	 d’adaptation

• Pour les plaques d’adaption sur-mesure, contactez-nous.

Dans le cas où vous ne pouvez pas monter la tête directement sur la table de votre machine, veuillez utiliser cette plaque d’adaptation. Nous pouvons fournir un 
plan personnalisé et concevoir une plaque d’adaptation spéciale. Pour plus d’informations, n’hésitez pas à nous contacter.

Plaque d’Adaptation

Bridage 5-axesSwift Klamp
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Bridage Queue d’Aronde

Information
Une coupe angulaire est recommandée avant de préparer la queue d’aronde de la pièce.     

Pièce No. Type HSK L L1 ØC W H 2 G SW Kg

TDK-A40-17.5-55

HSK-A40

55 25 30 17.5 2 M5 4 0.4

TDK-A40-25-55 55 28 40 25 3 M6 5 0.6

TDK-A40-35-55 55 25 50 35 3 M6 5 0.7

TDK-A40-50-60 60 30 70 50 5 M8 6 1.2

TDK-A63-25-65

HSK-A63

65 27 40 25 3 M6 5 1.2

TDK-A63-35-65 65 27 50 35 3 M6 5 1.3

TDK-A63-50-70 70 30 70 50 5 M8 6 1.8

TDK-A63-70-75 75 35 100 70 3 M10 8 3

TDK-A100-35-70

HSK-A100

70 27 50 35.0 3 M6 5 3.3

TDK-A100-50-75 75 32 70 50 5 M8 6 3.8

TDK-A100-70-75 75 35 100 70 5 M10 8 5

TDK-A100-100-85 85 40 140 100 10 M12 10 7.7

TDK-A63-25-65

H2

L1

L

SW

W C
G

Exemples de pièces bridées

Fixation Queue d’Aronde

Bridage 5-axesSwift Klamp

Coupe Angulaire
Plus d’informations 
page 11.

DAK-A63-110

L1 3
L

W

Pièces détachées standards 
•	 Clé Hexagonale 8 mm

Information
•	 Une coupe angulaire est recommandée avant de préparer la queue d’aronde de la pièce.

• 	 Les mors de serrage bougent individuellement.

• 	 Veuillez utiliser les trous de vis sur le dessus si nécessaire.

12

42

G

15

15

S

Mors de serrage

Étaux Queue d’Aronde A

Pièce No. Type HSK S W G (profondeur) L L1 Kg

DAK-A63-110 HSK-A63 110 36~80 24 – M8(10) 90 35 5.7

DAK-A100-140 HSK-A100 140 36~110 52 – M8(10) 100 35 9.9

Coupe Angulaire
Plus d’informations 
page 11.
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Xxxxx

DBK-A63-90

L1

L

3

W

G

90

20

B

110

(4.5)

25×(Nombre de rainures-1)

Mors de serrage

Pièces détachées standards 
•	 Clé Hexagonale 8 mm

Information
•	 Une coupe angulaire est recommandée avant de préparer la queue d’aronde de la pièce.
• 	 Les mors de serrage bougent individuellement.
• 	 Veuillez utiliser les trous de vis sur le dessus si nécessaire.

Étaux Queue d’Aronde B

Pièce No. Type HSK Nbre de Rainures B W G (Profondeur) L L1 Kg

DBK-A63-90 HSK-A63 3 90 12~73 20 – M4(6) 85 35 3.8

DBK-A100-140 HSK-A100 5 140 12~73 30 – M4(6) 100 35 7.7

Coupe Angulaire
Plus d’informations 
page 11.

Bridage Queue d’Aronde

Bridage 5-axesSwift Klamp

Processus de Préparation Queue d’Aronde
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XxxxxPréparation Queue d’Aronde

Taille du bridage W H P SW SD

17.5 17.5 2.5 2.5 4 2

25 25 3.5 2.5 6 2.5

35 35 3.5 5.5 8 2.5

50 50 5.5 9 10 4

70 70 5.5 18 12 4

100 100 10.5 26 15 4

Rainurage de la queue d’aronde Dimensions de la queue d’aronde

SW(Largeur)

SD(Profondeur)

P W±0.1

H

60°

Procédure pour l’usinage de votre pièce

Pré-usiner une queue d’aronde 
dans le brut en utilisant la fraise 
angulaire

Insérer la queue dans la rainure, la serrer et 
vous êtes prêt à usiner

Couper la queue d’aronde de la pièce

Fraise de queue d’aronde Swift Klamp

Pièce No.
Outils dia. 

Ø D
Arbre dia. 

Ø d
Outils longueur 

L

Tête de l’outils 
profondeur          

L1

Max. profondeur 
de coupe 

ap

Longueur Insert 
Carbure 

L2

Profondeur Insert 
Carbure

S

Poids 
Kgs

TDC62A 50 25 120 30 18 11.3 3.97 0.48

La fraise de queue d’aronde Swift Klamp peut être utilisée pour préparer tous types de pièces sur tous les 
systèmes de queue d’aronde Swift Klamp. Le TDC62A est un insert inclinable queue d’aronde comprenant des 
inserts en standard ISO qui convient pour usiner tout une gamme de matériaux. Le TDC62A est livré avec un 
jeu de 10 x inserts carbure, vis et clef.

Tous les bridages queue d’aronde Swift Klamp sont bridés à la pièce en utilisant une queue d’aronde simple. 
L’installation est rapide, facile et le bridage queue d’aronde ne demande qu’un minimum de matière pour brider 
la pièce. Ce qui signifie moins de déchets, une préparation simple et pas de déformations de la pièce.

•	 Convient pour usiner Aluminium, Acier et Titane.

•	 Inserts inclinables pour une meilleure durée de vie et pour s’adapter à divers matériaux.

•	 Taille unique : une fraise à queue d’aronde convient à toutes les tailles de bridages.

Bridage 5-axesSwift Klamp

L1ap

L

60˚

60˚

ØD

Ød

7˚
S L2
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Étaux de préparation pour Queue d’Aronde

Bridage 5-axesSwift Klamp

Pièce No. A B C D E F G H J
Max. Clamping force 

kN
Kg

VC103N 355.5 160 195.5 273 86 113 105 128 109 20 16

VC104N 431.5 200 231.5 349 126 149 181 204 112 20 19

* �« 0 » représente un bridage sans le mécanisme d’intensification. La force de 
serrage indique une quantité admissible

Modèle
Force de serrage

3 2 1 0

VC103N
20kN 15kN 10kN 8kN

VC104N

•	 Corps en acier grande rigidité 

•	 Faible hauteur, offrant une large zone d’usinage

•	 Mors doux en aluminium fournis en standard pour brider des pièces 
irrégulières ou circulaires

•	 Grande ouverture permettant à des pièces de 204 mm d’être bridées

•	 Force de serrage stable fournie par une force mécanique, qui amplifie le 
mécanisme de bascule

•	 Mouvement des mors minimum : 0,015mm ou moins 

Application mors aluminium

Pièces détachées standards 
•	 Pièces détachées de l’étaux (étaux, lardons, vis, écrous, poignée, clef en L hexagonales, plaques latérales)

Options
•	 Dispositif de serrage parallèle, bloc de guidage étagé, poignée à cliquet, barre d'extension, mâchoires souples (un ensemble de mâchoires latérales mobiles et fixes).
•	 Le bloc de guidage peut être modifié en fonction de la machine. Dans ce cas, veuillez nous contacter.

Bridage de pièces irrégulières

D’autres caractéristiques de l’étaux sont disponibles. Pour plus d’informations, contactez-nous

2x2-M8

90 G
E

D

B C

A

82.5

14.5 43 72
F

1 73 64
29 3535 38

30

10

10
5

40

20
20

12
.565

5

34
13

5

14

20

H max.

2x2-M8

M8

14.5 14.5

M8

φ

φ

φ

φ

100

Côté mobile Côté fixe

100

16
.5

16
.5

10
.5

20

35 35

70

11 11

1717

15 27.5 45 27.515

2010
.5

J
100

15 21

Largeur 35

Vis tête creuse 
hexagonale

M12x45

5
14

103 40
17
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Ébauches de prototype en queue d'aronde prêtes à usiner

Bridage 5-axesSwift Klamp

Taille du 
bridage

Pièce No. Dimensions du Brut
A x B x C

Poids du Brut 
(Acier EN3B) Kgs

Largeur de 
l’angle 

W

Hauteur de 
l’angle

H

Décalage de la 
fente
P

Largeur de la 
fente
SW

Profondeur 
de la fente

SD

17.5

RB175-335 30 x 30 x 50 0.4

17.5 2.5 2.5 4 2RB175-345 30 x 40 x 50 0.5

RB175-445 40 x 40 x 50 0.6

25

RB25-448 40 x 40 x 80 1.0

25 3.5 2.5 6 2.5RB25-458 40 x 50 x 80 1.3

RB25-558 50 x 50 x 80 1.6

35

RB35-5510 50 x 50 x 100 2.0

35 3.5 5.5 8 2.5RB35-5710 50 x 70 x 100 2.7

RB35-7710 70 x 70 x 100 3.8

50

RB50-7712 70 x 70 x 120 4.6

50 5.5 9 10 4RB50-71012 70 x 100 x 120 6.6

RB50-101012 100 x 100 x 120 9.4

70

RB70-101020 100 x 100 x 200 15.7

70 5.5 18 12 4RB70-101420 100 x 140 x 200 21.9

RB70-141420 140 x 140 x 200 30.7

100

RB100-141430 140 x 140 x 300 46.0

100 10.5 26 15 4RB100-142030 140 x 200 x 300 65.8

RB100-202030 200 x 200 x 300 94.0

Prototypes à queue d’aronde ébauchés pré-usiné
•	 D’autres dimensions sont disponibles, pour plus d’informations contactez-nous

RB25-558 aluminium pré-
usiné avec queue d’aronde 
et pion de centrage

A B

C

SW(Largeur)

SD(Profondeur)

P
W±0.1

H

60°

Prototypes pré-usinés qui vous permettent d’utiliser le système Swift Klamp tout de suite
Les ébauches de prototype Swift Klamp à queue d’aronde sont disponibles en acier EN3B (UK: 070M20, Allemagne: CK20, France: C18) ou en aluminium He30 
(UK: 6082-T6, Euro Std: EN-AW-6082, Suède: 6082) et sont fournis en tailles standard spécifiées ci-dessous. Chaque ébauche comprend une fonction de queue 
d'aronde usinée pour correspondre à votre support de travail à queue d'aronde Swift Klamp spécifique, prête au montage dans vos centres d'usinage dans vos 
centres d'usinage et à commencer à usiner immédiatement.

Maximisez votre investissement dans les supports de travail à queue d'aronde Swift Klamp 

avec des bruts à queue d'aronde prêts à l'emploi qui vous permettent de :

•	 Prototyper et tester votre processus d'usinage

•       Réduire le temps et le nombre de réglages

•       Rendre la fixation et le serrage plus rapides et plus faciles
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XxxxxBride de serrage

Pièce No. Type HSK Fig. L ØD ØD1 ØD2 ØD3 Ød h1 h2 T1 T2 T3 Ød2 Ød3 G1 G2 Kg

FPK-A40-40-35
HSK-A40

3 35 40 32 - - 25 12 4 M4×6 - - - - M6×15 M4×8 0.3

FPK-A40-63-40 2 40 63 32 50 - 25 12 4 M4×6 M5 - 5.5 - M6×20 M4×8 0.5

FPK-A63-63-45

HSK-A63

3 45 63 50 - - 40 13 5 M5×8 - - - - M10×20 M6×10 0.9

FPK-A63-85-50 2 50 85 50 73 - 40 13 5 M5×8 M6 - 6.6 - M10×25 M6×10 1.2

FPK-A63-110-55 1 55 110 50 73 95 40 13 5 M5×8 M6×9 M8 6.6 9 M10×30 M6×10 1.7

FPK-A100-100-55

HSK-A100

3 55 100 85 - - 70 17 7 M8×12 - - - - M12×25 M8×16 3.0

FPK-A100-130-65 2 65 130 85 115 - 70 17 7 M8×12 M8 - 9 - M12×35 M8×16 4.2

FPK-A100-160-70 1 70 160 85 115 140 70 17 7 M8×12 M8×12 M10 9 11 M12×40 M8×16 5.3

3-G2
3-G2

3-G2

9-T1

6-d2

6-d3

3-T2
3-T3

D1
D2

D3

FPK-A63-85-50

Fig. 2Fig. 1 Fig. 3
L

Dd
h1

h2

G1

CBK40-15

Pion de centrage (serrage avec bride)

3
h D5

D4

Pièce

Vis de 
réglage (G2) 

Boulon central (G 1)Outils de 
bridage

Pion de 
centrage

Surface 
chanfreinée  (B1)

Pièces détachées standards 
•	 Boulon central  (G1) ×1pc. •    Vis de réglage  (G2) ×3pcs.  •   Boulon spécial à 

petite tête M6 (le diamètre de la tête est le même que celui du boulon M5.) ×3 pcs. 
( A63-FP85-50 / A63-FP110-55 )    •  La vis d'assemblage M6 ordinaire ne convient pas.

Remarque
•	 Bossage de centrage     •  Adaptateur 

Pas en option 
•	 Utilisez la vis de réglage G2 lorsque vous utilisez le point central pour serrer la pièce. Lorsque vous avez besoin d'un usinage rapide d'une pièce, faire 

une surface plane sur la pièce à usiner et la serrer à l'aide d'une vis de réglage (G2). 

Remarque
Quand vous ne souhaitez pas que la pièce tourne, faite une surface plane sur 
la pièce à usiner et serrez-la à l'aide d'une vis de réglage  (G2).

Pièce No. Type HSK ØD4 ØD5 h Kg

CBK40-15 HSK-A40
15
0

-0.027
25 15 0.05

CBK63-25 HSK-A63
25
0
-0.033

40 16 0.1

CBK100-40 HSK-A100
40
0
-0.039

70 20 0.5

Bridage 5-axesSwift Klamp

Bride de serrage avec flasque
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Type Boulon de Centrage 
Le boulon de centrage bride 
la pièce par-dessous par la 
queue conique de l’outils.

Type Boulon de bride
Les boulons bride la pièce à 
travers les trous taraudés de 
l’outils. Des trous taraudés sont 
requis sur la pièce.

Type Robinet Bride
La pièce est bridée en utilisant 
les écrous sur l’outils. Des 
trous taraudés sont requis sur 
la pièce.

En utilisant un adaptateur
La petite pièce est montée en 
utilisant un adaptateur avec un 
large diamètre de bridage.

ADAPTATEUR

Adaptateur (serrage avec bride)

Adaptateur (serrage avec bride)

FPAK63-40

Adaptateur

Outils de 
bridage
( serrage 
avec bride)

Pièce

•	 Utilisé avec le support de travail de serrage de bride

•	 Zone de serrage minimisée pour une pièce de petite taille, réduisant la zone d'interférence d'usinage.

Pièces détachées standards
•		  Vis centrale  (G1) × 1pc.    •  Vis de réglage  ( G2) × 3pcs.    •  Boulon de fixation  ( G3) × 3pcs.

Remarque
•		  Serrez la pièce avec le boulon central (G1). Lorsque vous ne voulez pas que la pièce à travailler tourne, fixez la surface de chanfreinage à l'aide d'une vis de 

réglage.

Fig. 1

H2

H1

H

D

d

Outils de 
bridage

9-T1

D1

Boulon de 
centrage (G 1)

Vis de réglage (G 2)

Boulon de 
fixation (G 3)

Pièce No. Bride de serrage Fig. ØD ØD1 Ød H1 H2 H T1 G1 G2 G3 Kg

FPAK63-40

FPK63-63-45 1
40
+0.053
+0.020

32 25 12 4 50 M4×6 M6×20 M4×8 M5x16 0.5

FPK63-85-50 1 32 25 12 4 50 M4×6 M6×20 M4×8 M5x16 0.5

FPK63-110-55 1 32 25 12 4 50 M4×6 M6×20 M4×8 M5x16 0.5

FPAK100-40

FPK100-100-55 2
40
+0.053
+0.020

32 25 12 4 60 M4×6 M6×20 M4×8 M8x25 1.5

FPK100-130-65 2 32 25 12 4 60 M4×6 M6×20 M4×8 M8x25 1.5

FPK100-160-70 2 32 25 12 4 60 M4×6 M6×20 M4×8 M8x25 1.5

FPAK100-63

FPK100-100-55 1
63
+0.064
+0.025

50 40 13 5 55 M5×8 M10×20 M6x10 M8x25 1.7

FPK100-130-65 1 50 40 13 5 55 M5×8 M10×20 M6x10 M8x25 1.7

FPK100-160-70 1 50 40 13 5 55 M5×8 M10×20 M6x10 M8x25 1.7

Fig. 2

H2

H1

H

D
d

Outils de 
bridage

9-T1

D1

Bridage 5-axesSwift Klamp

Méthodes de montage de pièces

Boulon de 
centrage (G 1)

Boulon de 
fixation (G 3)
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Support de serrage latéral

SBK-A63-30-70H1

H2

H

G1 (Vis d’ajustement)

W ( Taille de la pièce)

ØC

L1

L
G2(Petite vis)

G1(Grosse vis)

Pièces détachées standards 
•		  Grosses VisG1) ×4 pcs.

Pièce No. Type HSK W L L1 ØC H H1 H2 G1 G2 G3 Kg

SBK-A40-20-55 HSK-A40 15~20 55 30 49 25 11 - M8×16 M4×12 M10 0.5

SBK-A63-20-65

HSK-A63

15~20 65 30 49 25 11 - M8×16 M4×12 M10 1.2

SBK-A63-25-70 20~25 70 35 56 30 8 20 M8×16 M4×12 M10 1.3

SBK-A63-30-70 20~30 70 44 62 35 9 24 M10×20 M5×12 M10 1.4

SBK-A63-40-85 35~40 85 52 76 45 12 30 M10×20 M6×12 M10 1.9

SBK-A100-20-70

HSK-A100

15~20 70 30 49 25 11 - M8×16 M4×12 M10 3

SBK-A100-25-75 20~25 75 35 56 30 8 20 M8×16 M4×12 M10 3.4

SBK-A100-30-80 25~30 80 35 62 35 9 24 M10×20 M5×12 M10 3.5

SBK-A100-40-90 35~40 90 45 76 45 12 30 M10×20 M5×12 M10 3.9

Serrage Latéral B

Bridage 5-axesSwift Klamp

SAK-A63-10-55

C

G1

L1L

G2

H1

H
W1

W2

B

G3

W

Pièces détachées standards
•		  Grosse vis(G1) ×2 pièces.

Pièce No. Type HSK W W1 W2 B L L1 ØC H H1 G1 (Bolt) G2 G3 Kg

SAK-A40-10-40 HSK-A40 5~10 13 18.6 30 40 11 39 4.5 - M6×L10 - M6 0.5

SAK-A63-10-55
HSK-A63

5~10 20 23.5 50 55 21 62 7.5 17 M6×L15 M5 M10 1.1

SAK-A63-20-55 15~20 25 28.5 50 55 21 62 7.5 17 M6×L15 M5 M10 1.1

SAK-A100-20-70
HSK-A100

12~20 29.5 34 80 70 26 99 9 20 M12×L20 M5 M12 3.6

SAK-A100-30-70 22~30 34.5 39 80 70 26 99 9 20 M12×L20 M5 M12 3.6

Serrage latéral A
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Vue d’ensemble de l’automatisation

Bridage 5-axesSwift Klamp

Tête de serrage automatique hydraulique (changement automatique)

Le développement du système avec l’intégrateur

10C

S

Port de connexion du desserrage 
hydraulique

Port de connexion du 
capteur pneumatique

Port de connexion 
de purge d’air

6-air trou de purge 
d’air

Port de connexion 
hydraulique pour 
serrage

Trou de soufflage du 
capteur d’air

8-G ( Vis de bridage)

P.C.D. 2

P.C.D. 1

D1

L

L1

D ( HSK size )

S - 0.4

Remarque Capacité Pression Hydraulique : 3.5MPa 

Pièce No. Type HSK L ØD ØD1 ØS(g6) L1 G PCD1 PCD2

Force de 
serrage 

kN

poids max 
admissible Kg

AHK-A40-64 HSK-A40 64 40 70 45 35 M5x20 55 35 6 50 1.1

AHK-A63-89 HSK-A63 89 63 100 65 50 M6x30 80 55 24 140 3.1

AHK-A100-139 HSK-A100 139 100 140 100 80 M8x45 120 88 55 640 9.7

HSK-A100

AHK-A100-139

HSK-A40

AHK-A40-64

HSK-A63

AHK-A63-89

Bridage

Étagère à pièces Robot

Chargement et 
déchargement des pièces  

Unité de 
contrôle 
Robot 

Pinces 
du 
Robot 

Porte-
outils Unité de 

contrôle

Pompe

Serrage/Desserage

Soufflage de positionnement

Processus Début/Fin

Serrage (vérification de positionnement) / Desserrage

Swift 
Klamp

Machine 5 axes Unité d’opération

Hydraulique

Signaux

•	 Nous pouvons fournir les unités d’opérations Swift klamp la pompe, l’étagère 
de stockage, les pinces robot et le porte-outils.

•	 Nécessite les caractéristiques du centre d’usinage 5 axes 
deux canaux hydrauliques et deux canaux pneumatiques.

•	 Contactez-nous pour plus d’informations.

Pneumatique
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Caractéristiques de la tête de serrage hydraulique automatique

Surface de confirmation de 
serrage

Double surface 
de contact HSK

Bridage

Tête

Plaque d’adaptation

Serrage 
(Hydraulique)

Confirmation de position (pneumatique)

3.5MPa

Système à faible pression hydraulique  
(3.5MPa) pour serrage/desserrage. 

Peut être utilisé avec une pompe pneumatique

Soufflage d’air

Enlèvement 
d’éventuels copeaux  

dans la tête de serrage

Détection de 
position

Détection d’un mauvais 
positionnement

Serrage

Desserage 
(Hydraulique)

Soufflage (pneumatique)

 Desserrage

Une plaque d’adaptation est requise pour la tête de serrage hydraulique 
automatique. C’est l’interface pour le montage sur la table de la machine 
et pour la connexion des lignes hydrauliques et pneumatiques.

Remarques
Merci de nous transmettre des plans détaillées de la table de votre machine et 
un plan des canaux hydrauliques et pneumatiques. Nous pouvons concevoir 
et fabriquer des plaques d’adaptation spéciales, donc n’hésitez pas à nous 
contacter.

Confirmation de positionnement

Tête de serrage 
hydraulique automatique

Plaque d’adaptation

Table de la 
machine

Plaque d’adaptation

Bridage 5-axesSwift Klamp
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Montage direct (Montage direct sur table sur la table de machine)

Bridage 5-axesSwift Klamp

Pièce No. Fig. H H1 ØC ØD1 ØD2 ØD3 Ød h1 T1 T2 T3 d2 d3 G2 Kg

FPS80-60-50 3 50 25 63 50 - - 40 13 M5x8 - - - - M6x10 2.6

FPS80-85-50 2 50 25 85 50 73 - 40 13 M5x8 M6 - 6.6 - M6x10 3.1

FPS80-110-70 1 70 45 110 50 73 95 40 13 M5x8 M6x9 M8 6.6 9 M6x10 3.7

FPS80-130-75 2 75 45 130 85 115 - 70 17 M8x12 M8 - 9 - M8x16 5.5

Pièce No. Kg

MD200-S140-25 4.3

Serrage avec bride

Plaque d’adaptation

• 	 Ce montage bride une pièce avec la plus petite longueur possible grâce à un montage direct sur la table, qui permet d’obtenir une plus grande surface 
d’usinage

Pièce No. H H1 H2 ØC W Kg

TDS80-17.5-60 60 45 2 30 17.5 2.5

TDS80-25-60 60 45 3 40 25 2.6

TDS80-35-55 55 40 3 50 35 2.8

TDS80-50-55 55 40 5 70 50 3.4

TDS80-70-55 55 40 5 100 70 4.7

TDS80-100-55 55 40 10 140 100 5.5

Serrage queue d’aronde

Pièces détachées standards 
• 		 Vis de fixations x 4 pièces.

Remarques
•		  L’usinage de la queue d'aronde de la zone de serrage de la pièce est à réaliser à l'aide d'une fraise angulaire.
• 		 La plaque d’adaptation est requise pour l’installer sur la table de la machine

Option
•		  Plaque d’adaptation

55mm 
(Le plus 
court 
possible)

Hauteur idéale 
pour serrer des 
pièces hautes.

TDS80-50-55
10

Ø140 Ø804-M10 
PCD 120

H2

H1

H

W C

Ø200 Ø80

25

4-M12
PCD 170

4-M10
PCD 160

8-M10
PCD 120

Pièces détachées 
•		  Vis de fixations x 4 pièces.

Remarque
•		  La plaque d’adaptation est requise pour l’installer sur la table de la machine.

Option
•	 Plaque adaptation     •  Ecrou de positionnement     •  Adaptateur

La plaque d’adaptation est requise pour installer le système à montage direct Smart Grip, sur la table de votre 
machine. Nous pouvons concevoir et fabriquer des plaques d’adaptation selon vos besoins, donc n’hésitez pas à 
nous contacter.

FPS80-85-50

Ø140

10

Ø80
4-M10 
PCD
120

h1

H1

H

d C

Fig. 2

3-G2 6-d2 3-T2

D2

Fig. 3

3-G2 9-T
D1

Fig. 1
3-G2 6-d3 3-T3

D3

Coupe Angulaire
Plus d’informations 
page 11.
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À l'aide des tableaux ci-dessous, veuillez confirmer les limites de charge d'usinage pour la taille de vos pièces (longueur L et diamètre R.). Lorsque vous commencez 
à usiner à l'aide de la Smart Grip, réduisez la charge d'usinage de 60 à 80% en fonction du tableau. Veuillez choisir le support de pièce optimal pour vos conditions 
d'usinage.

Force coupe Maximum ? 

175mm

Tête

Bridage

HSK-A63

Exemple : La valeur maximale de force coupe

Il faut vérifier les limites de charge (N)de 
l’HSK-A63 avec L=175mm du tableau.Max. 
4000N (veuillez commencer à 2400~3,200N)

L (mm)

L (mm)
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Bridage 5-axesSwift Klamp
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