
クールホールに
より切りくず

残り無し！

タップ加工後のめねじ

202509 改変等のため予告なく仕様を変更する場合があります。予めご了承いただきますようお願い申し上げます。改変等のため予告なく仕様を変更する場合があります。予めご了承いただきますようお願い申し上げます。
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マシンに最適化した究極のプロツール

AICASTCHA

（株） やまわエンジニアリングサービス　（株） やまわインターナショナルYAMAWAグループ

https://www.yamawa.com/jp

加工データ

市場加工データ

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

加工条件

FCD450

30m/min

被 加 工 材

タ ッ ピ ン グ 速 度

マシニングセンタ　立て形

水溶性切削油剤

使 用 機 械

タ ッ ピ ン グ 油 剤

切りくず
排出性良好！
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継続可継続可NEW
CAST CH

2,500穴加工時。継続加工可能。

少ない

刃痛み

細かく分断された切りくず

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、適切な加工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。
◆加工中、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。

CAST CH  M12×1.75  1.5P ねじ立て長さ ： 24mm（止り穴）　　内部給油圧力 ： 3MPa

CAST CH  M6×1  1.5P ねじ立て長さ ： 12mm（止り穴）　　内部給油圧力 ： 1.5MPa
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従来品は500穴で交換
タッピング速度も5m/min⇒15m/minにUP

4,800穴加工後もめねじ肌良好
継続加工可能

（内部給油）

（外部給油）

（外部給油）

（内部給油）

（内部給油）

（内部給油）

（外部給油）
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呼び 食付き
被加工材 穴形状 下穴径

(mm)

ねじ立て
長さ
(mm)

使用
機械

加工
方向

タッピング
速度
(m/min)

送り タッピング油剤
（給油方法）

加工寿命
（穴/本）

加工条件
結果

止り穴
通り穴

タッピング速度が15m/min⇒30m/minにUP
継続加工可能

*AICASTCHA*

従来発生していた完全ねじ山部の刃欠けが改善

従来の2倍の速度で加工可能

従来発生していた切りくず残りが改善

従来品の約3倍の寿命

従来品の約2倍の寿命

■297×420   title-4p
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商品の特長

商品の体系表

用　途

形状及び寸法一覧表

CAST CH TYPE：1

【加工部品例】

TYPE：2

鋳物用ストレートタップ クールホール

マシンに最適化した究極のプロツール

●全      長

●刃 形 状

●クールホール

… マシンに適した「セミロング形状」を採用！　
　　適切な工具突き出し量を確保することができます。
… 独自の刃形状により、切りくずを分断し排出性を向上！　鋳鉄や強靭鋳鉄、アルミ合金鋳物
　　に対し中～高速域(～50m/min )にて加工可能。
… 内部給油加工に最適なクールホール径を採用。切りくずの排出性向上により、安定した
　 連続加工が可能。

自動車の関係部品や建設機械、工作機械等の部品に多く使用されている鋳鉄やアルミ合金の加工において
切りくず残りを少なくし、耐久力向上を実現！

加工条件表（完全同期送り） 推奨領域 加工可能領域

タッピング速度(m/min)

鋳鉄

ダクタイル鋳鉄

アルミ合金鋳物

アルミ合金ダイカスト

呼び 溝数等級 商品コード 食付き (mm)(mm)(mm) (mm)(mm) TYPE メーカー希望
小売価格（円）

仕様特長

被加工材と推奨タッピング速度

アルミ合金鋳物

15~50
亜鉛合金鋳物

15~5010~3010~30
Cast irons
鋳鉄 マグネシウム合金鋳物

15~50

鋳
鉄

鋳鉄

ダクタイル
鋳鉄

非
鉄
金
属

アルミ
アルミ合金

銅
銅合金

被加工材例

ダイカスト用
ハンドタップ

N-CT LA

超高速用アルミ
材用通り穴用
超硬ハンドタップ

超高速用アルミ
材用止り穴用
超硬ハンドタップ
HFACT-B

タッピング速度遅 速

鋳鉄用超硬
ハンドタップ

鋳鉄用
ハンドタップ 鋳物用

ストレートタップ
クールホール

超高速用鋳  鉄用通り穴用
超硬ハンド タップ

※=特定流通品（受注生産品）

FC-HT N-CT FC

LA-HT

軽合金用超硬
ハンドタップ

CAST CH

HFICT-P

超高速  用鋳鉄用止り穴用
   超硬  ハンドタップ

HF  ICT-B

HFACT-P

※

※

■297×420   1p-2p
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商品の特長

商品の体系表

用　途

形状及び寸法一覧表

CAST CH TYPE：1

【加工部品例】

TYPE：2

鋳物用ストレートタップ クールホール

マシンに最適化した究極のプロツール

●全      長

●刃 形 状

●クールホール

… マシンに適した「セミロング形状」を採用！　
　　適切な工具突き出し量を確保することができます。
… 独自の刃形状により、切りくずを分断し排出性を向上！　鋳鉄や強靭鋳鉄、アルミ合金鋳物
　　に対し中～高速域(～50m/min )にて加工可能。
… 内部給油加工に最適なクールホール径を採用。切りくずの排出性向上により、安定した
　 連続加工が可能。

自動車の関係部品や建設機械、工作機械等の部品に多く使用されている鋳鉄やアルミ合金の加工において
切りくず残りを少なくし、耐久力向上を実現！

加工条件表（完全同期送り） 推奨領域 加工可能領域

タッピング速度(m/min)

鋳鉄

ダクタイル鋳鉄

アルミ合金鋳物

アルミ合金ダイカスト

呼び 溝数等級 商品コード 食付き (mm)(mm)(mm) (mm)(mm) TYPE メーカー希望
小売価格（円）

仕様特長

被加工材と推奨タッピング速度

アルミ合金鋳物

15~50
亜鉛合金鋳物

15~5010~3010~30
Cast irons
鋳鉄 マグネシウム合金鋳物

15~50

鋳
鉄

鋳鉄

ダクタイル
鋳鉄

非
鉄
金
属

アルミ
アルミ合金

銅
銅合金

被加工材例

ダイカスト用
ハンドタップ

N-CT LA

超高速用アルミ
材用通り穴用
超硬ハンドタップ

超高速用アルミ
材用止り穴用
超硬ハンドタップ
HFACT-B

タッピング速度遅 速

鋳鉄用超硬
ハンドタップ

鋳鉄用
ハンドタップ 鋳物用

ストレートタップ
クールホール

超高速用鋳  鉄用通り穴用
超硬ハンド タップ

※=特定流通品（受注生産品）

FC-HT N-CT FC

LA-HT

軽合金用超硬
ハンドタップ

CAST CH

HFICT-P

超高速  用鋳鉄用止り穴用
   超硬  ハンドタップ

HF  ICT-B

HFACT-P

※

※

■297×420   1p-2p



クールホールに
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タップ加工後のめねじ

202509 改変等のため予告なく仕様を変更する場合があります。予めご了承いただきますようお願い申し上げます。改変等のため予告なく仕様を変更する場合があります。予めご了承いただきますようお願い申し上げます。
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AICASTCHA

（株） やまわエンジニアリングサービス　（株） やまわインターナショナルYAMAWAグループ

https://www.yamawa.com/jp

加工データ

市場加工データ

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

加工条件

FCD450

30m/min

被 加 工 材

タ ッ ピ ン グ 速 度

マシニングセンタ　立て形

水溶性切削油剤

使 用 機 械

タ ッ ピ ン グ 油 剤

切りくず
排出性良好！

0 500 1000 1500 2000 2500 3000 (穴)

継続可継続可NEW
CAST CH

2,500穴加工時。継続加工可能。

少ない

刃痛み

細かく分断された切りくず

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、適切な加工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。
◆加工中、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。

CAST CH  M12×1.75  1.5P ねじ立て長さ ： 24mm（止り穴）　　内部給油圧力 ： 3MPa

CAST CH  M6×1  1.5P ねじ立て長さ ： 12mm（止り穴）　　内部給油圧力 ： 1.5MPa
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15

20

20

同期

同期

同期

同期

同期

同期

同期

同期

8,000

4,800

6,600

33,000

6,600

3,600

5,500

27,000

水溶性

水溶性

水溶性

水溶性

水溶性

水溶性

水溶性

水溶性

従来品は500穴で交換
タッピング速度も5m/min⇒15m/minにUP

4,800穴加工後もめねじ肌良好
継続加工可能

（内部給油）

（外部給油）

（外部給油）

（内部給油）

（内部給油）

（内部給油）

（外部給油）

（外部給油）

呼び 食付き
被加工材 穴形状 下穴径

(mm)

ねじ立て
長さ
(mm)

使用
機械

加工
方向

タッピング
速度
(m/min)

送り タッピング油剤
（給油方法）

加工寿命
（穴/本）

加工条件
結果

止り穴
通り穴

タッピング速度が15m/min⇒30m/minにUP
継続加工可能

*AICASTCHA*

従来発生していた完全ねじ山部の刃欠けが改善

従来の2倍の速度で加工可能

従来発生していた切りくず残りが改善

従来品の約3倍の寿命

従来品の約2倍の寿命

■297×420   title-4p


