
스마트 그립

퀵 교환식 지그 시스템

중소기업 우수 신기술・신제품상

리조나 중소기업진흥재단
일간공업신문사

지그로 가공을 바꾼다!

×
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타이프라이터 텍스트
간섭

user
타이프라이터 텍스트
도브테일클램프

user
타이프라이터 텍스트
HSK규격인터페이스

user
타이프라이터 텍스트
워크

user
타이프라이터 텍스트
워크 홀더

user
타이프라이터 텍스트
헤드

user
타이프라이터 텍스트
5축M/C

user
타이프라이터 텍스트
클램프  力

user
타이프라이터 텍스트
로보트 교환

user
타이프라이터 텍스트
3축+로터리

user
타이프라이터 텍스트
제29회우수상
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HSK-A100
HSK-A63
HSK-A40

HSK-A100

HSK-A63

HSK-A40

4面

φ25

φ25

워크 홀더ヘ헤드

HSK63
인터페이스 도브테일

클램프

허용 가공 부하
（N）

 （ｍｍ）

로터리
테이블

다면가공

클램핑 력

5축머시닝센터　 3축머시닝 센터+로터리 테이블

HSK (2면구속) 인터페이스+도브테일 클램프     

5軸

3軸 로터리
테이블

130

L

L

1面

user
타이프라이터 텍스트
MST의 스마트 그립은5축 머시닝 센터나, 3축 머시닝 센터 (+로터리 테이블)에서 다면가공용으로 개발된고강성 워크 클램프 지그 시스템입니다.이 시스템은 기계 테이블에 고정된 [헤드]와, 워크를 유지하는 [워크 홀더]로 구성됩니다.헤드는 수동조작 매뉴얼 헤드와 로보트 대응도 가능한 오토 헤드가 있습니다.워크 홀더는 도브테일 홈을 이용한 도브테일 클램프 홀더나, 볼트 체결 플랜지 램프 홀더 등이있습니다.이 시스템의 최대 특징은 강한 클램핑력입니다. [헤드]와 [워크 홀더] 사이에는, 머시닝 센터2면 구속 주축에 사용되는 ISO-HSK 규격 클램프방식을 사용하고 있습니다.워크는 도브테일 홈을 사용하여 고정하는 도브테일 클램프 방식 입니다.둘 다 기계 테이블 스마트 그립 워크를 강력한 결합력과 높은 강성을 가지고 일체화합니다.또한, 콤팩트한 설계의 [헤드]와 [워크 홀더]는 놀라울 정도로 간섭력이 적고,모든 방향에서 가공이 가능하며, 고객의 다양한 요구에 대응할 수 있습니다.  
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●   홀더, 공구와 간섭이 적어 다양한 방향에서
큰 가공  부하를 견딜 수 있다.

●   미리 외부에서 워크를  
워크홀더에 셋팅하면
홀더를 교환하는 것만으로 바로 
다음 가공을 할 수 있다.

●   기계의 연속 운전이 가능하여,
기계의 가동률을 한계까지
올릴 수 있다.

      워크 홀더를 헤드에 장착하고
렌치를 돌리는 것만으로 조작이 간단.

D

간섭회피

퀵 교환

외부준비

교환정도

워크 보다도 콤팩트한 지그 (홀더, 헤드) 설계

기계 정지 시간이 짧다.

숙련자의  보정 작업 불필요

체결에 5초, 해체에 5초 

회전방향

L

동심방향

Z軸방향

BLUM 고정도
터치 프로브

필요하다면
터치 프로브로
회전방향을
보정하십시오.

외부준비
외부준비

가공
75％ 100％

가공

0.1~0.3mm/D

L=3×D

1μm

2μm/L

D L
A40 40 120
A63 63 190
A100 100 300
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수동교환형

기계 테이블

플랜지
클램프홀더

매뉴얼 헤드 オート오토헤드

다이렉트 마운트

기계테이블치수형

● 도브테일 바이스
 클램프홀더

●사이드 스크류
 클램프 홀더

● 콜렛 홀더

ワ
ー
ク

・・・・

■ 

ワ
ー
ク
ホ
ル
ダ

■ 

ヘ
ッ
ド

도브테일
클램프홀더

도브테일

시스템

특수사양

자동교환형

마운팅 플레이트

P.7

다양한 형상의 워크에 대응

가공영역을 최대한 확보

T핸들 렌치로
워크 홀더를 탈착한다.

유압클램프식으로
    로보트와 조합한

   자동화 시스템을 
구축할 수 있다.

짧다

P.6

P.6P.5

P.7

P.5 P.8

AUTO

HSK-A40
HSK-A63
HSK-A100

user
타이프라이터 텍스트
워크

user
타이프라이터 텍스트
워크홀더

user
타이프라이터 텍스트
헤드
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■표준부속품
●T핸들렌치　 ● 체결볼트×4개

■옵션
●마운팅 플레이트　
■비고
●워크홀더는 매뉴얼 클램프 홀이 필요합니다.

コード インターフェース L φD1 L1 G P.C.D.

 F100H21ーA40 ー 50 HSKーA40 50 100 25 M 6×30 55～ 85 10 1.7
 F125H34ーA63 ー 70 HSKーA63 70 125 30 M 8×35 80～100 20 3.8
 F200H53ーA100ー110 HSKーA100 110 200 50 M12×50 125～160 30 14    

매뉴얼 헤드(수동교환형)　　

コード  インター
フェース T φD φH G1 G2 G3 P.C.D

F160H32ーA40 HSK-A40 20 160 32 M 5×20 M 6×20 M 6 80～125 2.6
F200H32ーA40 25 200 M 8×25 M10×25 100～160 5
F160H50ーA63 HSK-A63 20 160 50 M 5×20 M 6×20 M 6 80～125 2.4
F200H50ーA63 25 200 M 8×25 M10×25 100～160 4.7
F250H50ーA63 30 250 50 M10×30 M12×30 M12 140～200 9.4
F250H80ーA100 HSK-A100 30 250 80 M10×30 M12×30 M12 140～200 8.7

( kN )

L1
L

8-G 
P.C.D

기계 테이블의 T홈이 맞지 않는 경우는,  마운팅 플레이트를 사용해 주십시오.
전용 설계・제작도 가능합니다.

H1

W C
G

L1
L

SW

A63ーDOC25ー65

워크 도브테일 가공

홀더 타입 W H P SW SD
DOC 17.5  17.5 2.5  2.5  4 2
DOC 25  25 3.5  6 2.5
DOC 35  35  5.5  8
DOC 50  50 5.5  9 10 4
DOC 70  70 18 12
DOC100 100 10.5 26 15

W±0.1
60°

H

SW(홈 폭)P

SD(홈 깊이)

도브테일부 상세도

■ 워크 홀더
도브테일 클램프 홀더　　

コード L L1 φC W H 1 G SW 　

A40 ーDOC 17.5ー55 55 25 30 17.5 2 M 5 4 0.4
ーDOC 25 ー55 28 40 25 3 M 6 5 0.6
ーDOC 35 ー55 25 50 35 0.7
ーDOC 50 ー60 60 30 70 50 5 M 8 6 1.2

A63 ーDOC 25 ー65 65 27 40 25 3 M 6 5 1.2
ーDOC 35 ー65 50 35 1.3
ーDOC 50 ー70 70 30 70 50 5 M 8 6 1.8
ーDOC 70 ー75 75 35 100 70 M10 8 3

A100ーDOC 35 ー70 70 27 50 35 3 M 6 5 3.3
ーDOC 50 ー75 75 32 70 50 5 M 8 6 3.8
ーDOC 70 ー75 35 100 70 M10 8 5
ーDOC100 ー85 85 40 140 100 10 7.7

장착한 워크는 미리 도브테일 가공할 필요가 있습니다.
가공 후에는, 도브테일부를 제거해주십시오.

상세 내용은 당사에 문의해 주세요.

앵귤러 커터

D1

D

H 8-M8
8-G3

4-G1 P.C.D
4-G2 P.C.D

T 오토 헤드는 P.8

HSK-A40
F100H21ーA40ー50

HSK-A63
F125H34ーA63ー70

HSK-A100
F200H53ーA100ー110

워크홀더

매뉴얼 클램프 홀

USER
타이프라이터 텍스트
코드

USER
타이프라이터 텍스트
인터페이스

USER
타이프라이터 텍스트
코드

USER
타이프라이터 텍스트
인터페이스

USER
타이프라이터 텍스트
코드

USER
타이프라이터 텍스트
클램프력
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■표준부속품

A63ーFP85ー50

코드コ Fig. L φD φD1 φD2 φD3 φd h1 h2 T1 T2 T3 φd2 φd3 G1 G2

A40 ーFP40 ー35 3 35 40 32 ー ー 25 12 4 M4× 6 ー ー ー ー M  6×15 M4× 8 0.3
ーFP63 ー40 2 40 63 50 M5 5.5 M  6×20 0.5

A63 ーFP63 ー45 3 45 63 50 ー ー 40 13 5 M5× 8 ー ー ー ー M10×20 M6×10 0.9
ーFP85 ー50 2 50 85 73 M6 6.6 M10×25 1.2
ーFP110ー55 1 55 110 95 M6×9 M 8 9 M10×30 1.7

A100ーFP100ー55 3 55 100 85 ー ー 70 17 7 M8×12 ー ー ー ー M12×25 M8×16 3.0
ーFP130ー65 2 65 130 115 M8 9 M12×35 4.2
ーFP160ー70 1 70 160 140 M8×12 M10 11 M12×40 5.3

＋0.053
＋0.020

＋0.064
＋0.025

＋0.076
＋0.030

①② ②

③ ③3가지 워크 장착 방법  
①센터 볼트

②플랜지볼트

③플랜지탭

부착부를 작게하여 가공간섭을
적게 합니다.

RSーA63ーA40

■표준부속품 
●센터볼트  ( G1 ）× 1개 　 ●세트 스크류  ( G2 ）× 3개 
●고정용 볼트  ( G3 ）× 3개 

코드           대응 워크 홀더              Fig. φD φD1 φd H1 H2 H T1 G1 G2 G3

RSーA63 ーA40 A63 ーFP 63ー45 1 40 32 25 12 4 50 M4×6 M 6×20 M4× 8 M5×16 0.5
ーFP 85ー50
ーFP110ー55

RSーA100ーA40 A100ーFP100ー55 2 40 32 25 12 4 60 M4×6 M 6×20 M4× 8 M8×25 1.5
ーFP130ー65
ーFP160ー70

RSーA100ーA63 A100ーFP100ー55 1 63 50 40 13 5 55 M5×8 M10×20 M6×10 M8×25 1.7
ーFP130ー65
ーFP160ー70

＋0.053
＋0.020

＋0.053
＋0.020

＋0.064
＋0.025

어댑터

워크 홀더  
（플랜지 클램프  ）

워크

세트 스크류 ( G2 ） 

고정용 볼트  (G3 ） 

고정용 볼트  (G3 ） 

Fig. 1

H1

H2

D
d

H

Fig. 2

D1
9-T1

H1

H2

D

H

d

D1
9-T1

센터 볼트  (G1)

센터 볼트  (G1)

3-G23-G23-G2
9-T1

6-d26-d3
3-T23-T3

D1D2D3

Fig. 2Fig. 1 Fig. 3

L

Dd
h1
h2

G1

중심 위치 결정이 필요한 경우, 위치 결정구를 사용해 주십시오.

소형 워크에는 어댑터를 사용해 주십시오.

■비고 
●센터 볼트 (G1)로 조여서 고정해 주십시오.
 회전 방지가 필요한 경우는, 
보스면의  면 절삭부(B1)를

세트 스크류(G2)로 

고정해 주십시오. IR25ーA63FP

워크   

세트 스크류   （G2） 3 h D5
D4

센터 볼트  (G1)워크 홀더

위치 결정보스 플랫면  ( B 1)

코드           홀더 타입 φD4 φD5 h

IR15ーA40 FP HSK-A40 15 25 15 0.05
IR25ーA63 FP HSK-A63 25 40 16 0.1
IR40ーA100FP HSK-A100 40 70 20 0.5

0
-0.027
0
-0.033
0
-0.039

플랜지 클램프 홀더　　

코드          Fig. □S 溝本数 B W G (깊이 ) L L1

A63 ーDOV 90 1 ー 3 90 12～ 73 20ーM4(6) 85 35 3.8
110 2 110 ー ー 36～ 80 24ーM8(10) 90 35 5.7

A100ーDOV140 1 ー 5 140 12～ 73 30ーM4(6) 100 35 7.7
140 2 140 ー ー 36～110 52ーM8(10) 100 35 9.9

G
90

20 25×(홈수량 ー1)B

110

(4.5)

A63ーDOV110 A63ーDOV90

爪

12

42

G

15

15

□S

L1 3
L

W
W

L1
L

3

■표준부속품
● 8mm육각렌치

■비고
● 장착하는 워크에는 미리 앵귤러 커터로

도브테일 가공이 필요합니다.
●클램핑 죠 (JAW)는 각각 독립적으로 움직입니다.
●필요 시, 바이스 상면의 탭을 사용해 주십시오.

爪

A63ーDOV110

Fig. 2Fig. 1

도브테일 바이스 클램프 홀더　　 

상세 내용은 당사에 문의해 주세요. 
앵귤러 커터

■비고
●센터 볼트  ( G1 ）로 워크를 클램프 해주세요. 회전 방지가 필요한 경우는 

면 절삭부를 세트 스크류(G2)로 고정해 주십시오.

■옵션
●위치 결정구   ●어댑터

■비고 
●센터  볼트(G1)로 워크를 클램프해주세요. 회전 방지가 필요한 경우는,
  워크에 플랫면(면 절삭부)을 설치하여, 세트 스크류(G2)를 이용하여  고정해 주십시오.

user
타이프라이터 텍스트
● 센터 볼트(G1)*1개  ● 세트 스크류(G2)*3개● M6 특수 소경 볼트(머리부분 M5)*3개 (A63-FP85-50 / A63-FP110-55)※ 일반 M6 캡 스크류는 사용할 수 없습니다. 

USER
타이프라이터 텍스트
홈수량
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■표준부속품  
●  클램프 스크류      大(G1)x2개 

A63ーSCS10ー55

H1
H
W1

W2

C

G1

L1
L

G2
B

G3

□W ( 소재사이즈  )

코드          Fig. □W W1 W2 Ｂ L L1      φC Ｈ Ｈ1 H2 Ｇ1
(홀더 부속 ) Ｇ2 Ｇ3

A40 ーSCS10 ー40 1 5 ～ 10 13 18.6 30 40 11 39 4.5 ー ー M 6× 10 ー M 6 0.5
ーSCD20ー55 2 15 ～ 20 ー ー ー 55 30 49 25 11 ー M 8×16 M4 M10 0.5

A63 ーSCS10 ー55 1 5 ～ 10 20 23.5 50 55 21 62 7.5 17 ー M10 × 15 M5 M10 1.1
ーSCS20 ー55 15 ～ 20 25 28.5
ーSCD20ー65 2 15 ～ 20 ー ー ー 65 30 49 25 11 ー M 8×16 M4 M10 1.2

　 ーSCD25ー70 20 ～ 25 70 35 56 30 8 20 1.3
　 ーSCD30ー70 25 ～ 30 44 62 35 9 24 M10×20 M5 1.4
　 ーSCD40ー85 35 ～ 40 85 52 76 45 12 30 M12×20 M6 1.9
A100 ーSCS20 ー70 1 12 ～ 20 29.5 34 80 70 26 99 9 20 ー M12 × 20 M5 M12 3.6

ーSCS30 ー70 22 ～ 30 34.5 39
ーSCD20ー70 2 15 ～ 20 ー ー ー 70 30 49 25 11 ー M 8×16 M4 M10 3

　 ーSCD25ー75 20 ～ 25 75 35 56 30 8 20 3.4
　 ーSCD30ー80 25 ～ 30 80 62 35 9 24 M10×20 M5 3.5
　 ーSCD40ー90 35 ～ 40 90 45 76 45 12 30 M12×20 M6 3.9

A63ーSCD30ー70

φC

L1
L G3 ( 어제스트 스크류   )

H1
H2
H

G1
(클램프 스크류大 )

G2
(클램프스크류小 )

□W ( 소재사이즈 )

Fig. 1 Fig. 2

사이드 스크류 클램프 홀더　　

■ 다이렉트 마운트  （기계 테이블 직접 부착형）

코드          H H1 H2 φC W

F140S80ーDOC 17.5ー60 60 45 2 30 17.5 2.5
ーDOC 25 ー60 3 40 25 2.6
ーDOC 35 ー55 55 40 50 35 2.8

■표준부속품 
●장착볼트×4개 
■옵션 
●마운팅 플레이트 

■비고 
● 장착하는 워크에는 미리 앵귤러 커터로

도브테일 가공이 필요합니다.

F140S80-DOC50-55
10

φ140 φ80

H1
H

4-M10
P.C.D.
120

H2

W C

F140S80-DOC50-55

도브테일 클램프식　　

상세내용은 당사에 문의해 주세요. 
앵귤러 커터

코드          H H1 H2 φC W

F140S80ーDOC 50ー55 55 40 5 70 50 3.4
ーDOC 70ー55 100 70 4.7
ーDOC100ー55 10 140 100 5.5

코드          Fig. H H1 φC φD1 φD2 φD3 φd h1 T1 T2 T3 d2 d3 G2

F140S80ーFP 63ー50 3 50 25 63 50 ー ー 40 13 M5×  8 ー ー ー ー M6×10 2.6
ーFP 85ー50 2 85 73 M6 6.6 3.1
ーFP110ー70 1 70 45 110 95 M6×9 M8 9 3.7
ーFP130ー75 2 75 130 85 115 ー 70 17 M8×12 M8 ー 9 ー M8×16 5.5

φ140 φ80

h1

H1
H

d C

10

4-M10
P.C.D.
120

3-G2 3-T2
D2

6-d2Fig. 23-G2 3-T3
D3

6-d3Fig. 1

D1
3-G2 9-T

Fig. 3

■표준부속품 
●  장착볼트×4개 
■옵션 
●마운팅 플레이트  　 ●위치결정보스    ●어댑터

전용 설계, 제작도 합니다.

F140S80-FP85-50

플랜지 클램프식　　

25

4-M12 P.C.D.170

4-M10 P.C.D.160

8-M10 P.C.D.120

φ200 φ80코드

F200H80ーMP140ー25 4.3

마운팅 플레이트가 필요합니다.



コード インタフェース L φD1 L 1 ク클램프력 最최대적재하중 

 F70S45  ーA40  ー 64 HSKーA40   64   70 35 6 50 1.1
 F100S65 ーA63  ー 89 HSKーA63   89 100 50 24 140 3.1
 F140S100ーA100ー139 HSKーA100 139 140 80 55 640 9.7

■비고

HSK-A40
F70S45ーA40ー64

HSK-A63
F100S65ーA63ー89

HSK-A100
F140S100ーA100ー139

( kN ) ( kg )

3.5MPa
저유압 착좌확인

AIR

절삭칩의 침입방지

AIR -BLOW

유압 클램프의 오토매틱 헤드로 가공기와 로보트를 조합하여 자동화 시스템을 구축할 수 있습니다.

C
D1

L
L1

제어 유니트

자동화 시스템      

ワ워크 스토커 ロ로보트 핸드

로보트

머시닝 센터

유압+에어(각 2계통)

 MST에서는 자동화를 위해 , 
● 제어유니트    ● 워크 스토커    ● 로보트 핸드  
가 공급 가능합니다.

스마트
그립

●마운팅 플레이트는 기계 
테이블에 고정과 유압・공압을
중단하기 위한 어댑터입니다.

● 기계 테이블의 상세도, 유공압
포트와 배관도 등을 준비해 주세요.
전용 마운팅 플레이트도 
설계, 제작합니다.

오토헤드

마운팅 
플레이트

기계 테이블

마운팅 플레이트가 
필요합니다.

● 사용유압력범위:3.5MPa

181000000000PPhttp://www.mst-corp.co.jpTEL : 0743-78-1184  e-mail : info@mst-corp.co.jp
本社・工場 〒630-0142奈良県生駒市北田原町1738

오토 헤드 (자동교환형)　

워크 홀더

USER
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코드
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