
特
殊
不
锈
钢

突
出
最
短

细长
3°

也可以浸水冷却

水

利用刀柄(特殊不锈钢)和刀具(硬质合金)的热膨胀系数之差,来强力且高精度加紧

刀具的热装系统。

刀柄材料采用了MST独自开发的热膨胀系数很大的「热装专用特殊不锈钢」 实现

了300℃ 以下的低温「热装」。

利用工业用吹风机的简单热风式加热装置。

集合了3,000
　　　种的

形状
热装式刀柄

3 μm
5 μm

●细长的形状···避免干涉

精度

1.5mm

非常薄 先端部分
壁厚

热膨胀系数是

其他厂家刀柄的

1.6倍

硬质合金工具

300℃以下的加热温度
热风式加热器

φ3～φ25

最适合模具加工和5轴加工的刀柄

●超群的高精度···高品位加工,延长工具寿命

MONO SERIES

2 体型

半角

1109C

直
柄
立
铣
刀

圆
头
槽
铣
刀

钻
头

钻
孔
器

专利

日本恩司迪公司 



电磁感应加热方式热风式

2体型

一体型系列

可以使用现有的

基本刀柄 φ10～42

M
AX
.44
5
L

组装方式

200V 200V100V

φ3～25 φ3～25φ3～12

φ3～25

一 体 型

一体型

热装装置 直柄刀杆

25

φ4～25 φ3～25

22
～1
5740

～2
74

一体型3° UNO

3°

刚
性
3倍
!

壁厚
1.5～10 

3500
种

12
～4
2

22
～6
2

22
～9
7

φ3～8φ3～6 φ3～12

SLIMLINE 筒夹

本体

3μ

3μ

5μ

超小型·超轻便型

长又具有刚性的刀柄
最适合 5轴加工

丰富的种类可根据工件
选择最佳形状刀柄

超高精度 热装式刀柄
最适合微细精密加工

小型，轻便型

细长
形状

二
维
曲
线

高精度

简单管理、价格便宜、轻便

标准型
12型6型

超小型·超轻便型
6mini 8型

小型，轻便型
8mini

自由组合

最
适
用
于
小
型
高
速
加
工
中
心

粗



400

200

720

℃ ℃

430

580

400

200

690

700℃

不能取出

加热过
度

不能插入

1.6倍

偏摆变大

M  S  T
SLIMLINE

SKD61
模具钢

［ 热膨胀系数 ］

17×10-6/℃

根据刀柄材质的不同耐热

温度也有差异。耐热温度

是由热处理温度来决定 ,

超过热处理温度进行反复

加热 ( 加热过度 )和冷却

刀柄 ,会引起刀柄硬度及

工具安装孔尺寸发生变化。

超过热处理温度的区域被

认为是危险区域。

特殊不锈钢 危险区

热处理温度

其他厂家的
热装刀柄

11×10-6/℃

1.0
热膨胀系数之差

热风式加热器 电磁感应式加热器

加热过度

在危险温度区反复

进行热装卸操作会

引起刀柄材质劣化!

★不需要更换喷嘴

★不限定刀柄形状

★无精度劣化

★需要交换线圈

★线圈昂贵

★刀柄形状受限制

低温

热装

电磁感应式加热器 模具钢

危险区由720℃开始,

而SLIMLINE 的热装温度

最大仅为430℃, 所以不会

发生加热过度,但其他厂家

热装刀柄的热装温度最大为

690℃比危险区的580℃高

出很多,很容易产生加热过

度的危险。

精度保证

3μm

3分钟 10秒

700℃加热后

喷嘴

线圈

工具
安装
孔尺寸
发生
变化

刀柄

硬度

发生

变化

热装
温度

热装
温度



筒夹刀柄 SLIMLINE

真圆度　　  ［μm］ 5.0 0.8

表面粗糙度  ［μm］ 2.2 1.7

切削距离

        ［m］

粗加工 180 360

精加工 90 135

筒夹刀柄

 ［μm］ 5.0 0.8

SKD61(50HRC)

● 结果 ● 

SLIMLINE 刚性值计算软件
免费提

供给用
户

加工 粗加工 精加工

转数 (min-1) 12,000 24,000

进给 (mm/min)   3,000   3,000

进刀 (mm)

Ad      0.2  0.1

Rd      0.6 Pf    　　0.15

加工时间 (min) 75 6.5

PAT

在SLIMLINE全系列中,供给可以选择最适合工具组合刚性值计算软件。

●作为检索条件,选择「柄」和「工具」,输入「工件的加工深度」、「倾斜角」、「间距」。

●从3000种刀柄里,按照工具的弯曲量(S值)由小到大,即刚性由高到低按顺序进行检索显示。

●算出相对工具直径的工具突出长度的L/D值,作为切削条件的基准。

间距

mm0.4

工件倾斜角

°5
工件深度

mm68

26 mm工具突出长度

8 mm工具直径

柄 BT40 刀具 Ball d8-80L(D8-R4)

● 加工条件 ● 

SLIMLINE 筒夹刀柄

刀具直径： φ6    F : 1kgf

检索结果

顺序 种 刀柄名称 筒夹名称
弯曲量

S(μm)
L/D

突出量

(mm)

角度

(°)

有效深度

(mm)

1 MONO BT40-SLSA8-95-M42 3.433 6.2 26.0 5.0 68.3

2 2P BT40-SLK12-45F CS-12-8-55 3.625 6.3 26.0 5.0 71.1

3 2P BT40-SLK12-4 CS-12-8-55 3.643 6.3 26.0 5.0 71.1

4 MONO BT40-SLSA8-125-M42 5.316 6.3 26.0 5.0 68.3

5 MONO BT40-SLSA8-155-M42 CR-12-6-55 5.332 6.4 26.0 5.0 68.3

6 26.0 5.0

最适合5轴加工

在 5轴加工中 , 主轴和工件会移动出各种姿势 , 因此主轴箱、主轴和工件、工作台之间会产生干涉。为了避免干涉 , 与3轴加工相比需

要更长的刀具 (刀柄和刃具 )。  普通的热装刀柄及筒夹刀柄的前端部分由于体积大容易产生干涉 , 因此只有加长刃具的突出量来避免

干涉。但是 , 与一般刀柄相比较 ,SLIMLINE 本体细长 , 尖端极细 ( 尖端部壁厚为1.5mm), 刀柄本身就可以伸入工件的深处 ,可以极限缩

短刃具的突出长度。

主轴

主轴箱

工作台

刀具全长增大

干涉3轴加工 5轴加工

最短

●5轴加工,刀具全长(刀柄+刃具)增加！

2.6μm

42
26

F

7.0μm

42

F

高品位和高效率加工

φ35

φ23

R5

10°

长工具

φ36

φ15 φ11

42

121

26
φ8

细长

变长

大

(螺线)

����

弯曲量 精加工余量



120° 120°

袖珍角度头廉价,购买了多台。在设定各个不同方向后,1次装夹就可对

侧面及内面进行加工,实现工序无人化操作。

用户的声音

切削速度  m/mim 21.4

进给速度  mm/min 80

转数     mim-1 800

30

φ8.5

加工中心

铝

部件

水溶性

锥度拴

38

68

高度调整式

袖珍型 角度头

易保养! 
客户可自行保养和修理

M2～M1
6

φ１～φ
20

交期 3 天

18万日元～

轴承

齿轮

轻便

便宜

钻头用
(HFD型

)

交换零部件方式

按照加工可以进行组换！

钻头用

φ1～7

钻头、立铣刀用

φ1～ 20
丝锥用

M2～ M12

组装说明录像

丝锥用
(HFT型

)

简单固定于机床！

可以使用原有定位块。

(也可以利用油孔 )

BT30  1.8 KG  W

90°
固定型

角度
自由型

切削数据　钻孔加工

BT50-HFD12-195-T85



1个筒夹拧紧范围量
可达2 mm!!

B型

(DTA)A型

E型

紧固螺母方式
紧固螺母型操作简单

后拉式
简单、细长和高平衡特性 

展现高性价比

后拉式

对应7MPa冷却液贯穿预先平衡设计

和高刚性的本体壁厚适合高速加工

内六
角扳
手

扳手

DETa-1

超弹性

弹簧筒夹

筒夹的种类少、

容易管理

(DTB)

(DTE)

5μm     
(超精密级)

钻头 立铣刀

丝锥

内六
角扳
手

2mm

☎ +81(0)743 78 1931
http://www.mst-corp.co.jp

1738  K i t a t a ha r a  I k oma  Na r a 
630-0142 Japan

110908055010TC_ ﾏｯﾄｺｰﾄ 90k
110407020015TC_ ﾏｯﾄｺｰﾄ 90k
101106050010PP_ ｺｰﾄ 110k
100405030PP
091004030025PP_ ｺｰﾄ 110k

Drill End mill

Tap

DETa-1 超弹性筒夹刀柄

日本恩司迪公司 

CHINA

TAIWAN

D12

φ2.5～φ13

D3

φ0.5～φ3.175

φ1～φ7

D7

丝锥
Tap


