
■ 中硬度炭素鋼用 スパイラルタップ ■

汎用ＳＰ 摩耗大
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形状及び寸法一覧表

商品の特長

中硬度炭素鋼用
スパイラルタップ

ご使用に際しての注意
◆破損する危険があるので、カバー・保護めがねなどを使用してください。
◆破損する危険があるので、適切な切削条件で使用してください。
◆巻き込まれることがありますので、工具の回転中は絶対に手袋を着用し
　ないでください。
◆落下した工具で足を負傷することがありますので、安全靴を着用してく
　ださい。

◆工具を機械に取り付ける際は、がたや振れがないようにしっかりと固定
　してください。
◆被加工材は加工中に動くことがないように、しっかりと固定してください。
　ひどい摩耗や刃欠けのある工具は使用しないでください。
◆切削中、高温発熱が予測され火災の危険がありますので防災対策を必ず行
　ってください。

加工データ
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広範囲な被加工材加工に対応可能

高炭素鋼/合金鋼　
S50C／SCM440　35HRC 5～15

5～20

5～30

高炭素鋼/合金鋼　
S50C／SCM440　25HRC

高炭素鋼/合金鋼　
S50C／SCM440　生材

被　加　工　材
タッピング
速度の目安
（m/min）

MHSP 加工条件目安

【M8～M16】
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加工条件　M8×1.25

M12×1.75

Z-PRO 形状

ＭＨSP 550穴加工済み
拡大写真SCM440　35ＨＲＣ

12ｍm

15m/min

マシニングセンタ  立て形

水溶性切削油剤

被 加 工 材

ねじ立て長さ

タッピング速度

使 用 機 械

タッピング油剤

メーカー希望小売価格（円）
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JIS形状

ねじ立て長さ：１．５Ｄ（有効ねじ長）
保持長さ：３１㎜

ＢＬＦ

JIS 形状

●全　  長…マシンに適した「セミロング形状」を採用！ 適正な工具突出し量を確保し、切りくずのホルダへの干渉を回避できます！
●ね じ 部…「BLF形状」を採用し、完全ねじ部の欠け防止効果を高めています！
●表面処理…耐熱性・耐摩耗性を考慮した特殊コーティングを採用！  長寿命化を実現！

Z-PRO MHSP
使用時のメリット

未来のためのエコアクション
品質に影響を与えない部位の仕上げ加工を簡素にして
環境負荷低減に取り組んでいます

JQA-QM5420
JQA-EM2687

*YKMHSPA*
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