
PRODUCT  INFORMATION

VPスパイラルタップ
VP Spiral Fluted Tap VP-SFT

NEWNEW

VP-SFT

・ハイスパイラル形状のため、切りくず排出がスムーズです。
The high spiral shape ensures smooth discharge of chips.

・耐摩耗性・じん性に優れた粉末ハイス（CPM）の採用で、安定した性能を実現しました。
Thanks to the high wear resistance and toughness of powder metallurgy H.S.S., stable tapping performance can be achieved.

推奨条件　Recommended Conditions

適応被削材範囲　Range of Applicable Work Material

合金鋼　25～42HRC
Alloy Steels

プリハードン鋼　35～42HRC
Pre-hardened Steels

不水溶性切削油剤（～30HRC 水溶性切削油剤でも可）
Non-Water Soluble(～30HRC Water Soluble OK)

5～8m/min適応被削材
Applicable Work Material

切削油剤
Coolant

切削速度
Tapping Speed

被削材硬さ
Hardness of Work Material

10 20 30 40 50 60 70

Vコーティングスパイラルタップ
V Coated Spiral Fluted Taps

V-SFT 10～25HRC

難削材用スパイラルタップ
CPM Spiral Fluted Taps for Difficult to
Machine Materials

CPM-SFT 20～35HRC

VP-SFT 25～42HRC

高硬度鋼用ハンドタップ
Straight Fluted Taps for
Hardened Steels

V-XPM-HT 42～52HRC

高硬度鋼用超硬ハンドタップ
Tungsten Carbide Straight Fluted
Taps for Hardened Steels

VX-OT 50～62HRC

(HRC)

35～42HRCの高硬度鋼において特に安定した長寿命加工を実現！
Offers a stable and long tool life especially when working in hardened steel between 35 and 42HRC!
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〈工具の技術的なご相談は…〉 

〈その他のご相談は…〉 

よ い 工 具 は 一 番  

入会窓口は http://www.osg.co.jp/tool/club/

OSG E-mail倶楽部 

コミュニケーションE-mailコミュニケーションFAX

コミュニケーションダイヤル 

無料メールマガジン 
E-mailで最新情報をお届けします。 

 

0533-82-1134 hp-info@osg.co.jp

E-mail :cs-info@osg.co.jp

ご応募は http://www.osg.co.jp/tool/idea/

OSG e-アイディア アイディア募集 
新企画で通年募集となりました。 

OSG代理店

古紙配合率100％再生紙を使用しています。 

このカタログの印刷には、 
環境に配慮した植物性 
大豆インキを使用して 
おります。 

Trademark of American Soybean Association

3-22 Honnogahara, Toyokawa, Aichi 442-8543 Japan
Tel. +81-533-82-1118
E-mail:cs-info@osg.co.jp

Fax. +81-533-82-1136

N-69.410.BC.BC (DN)

◆製品については、常に研究・改良を行っておりますので、予告なく本カタログ
掲載仕様を変更する場合があります。

◆Tool specifications subject to change without notice

SCM440（40HRC）

15mm φ8.5X19（通り）
（Through)

7m/min（224min-1）

不水溶性切削油剤 塩素フリー
Non-Water Soluble Free Chlorine

横形マシニングセンタ
Horizontal Machining Center

被削材質
Work Material

ねじ立て長さ
Tapping Length

下　　穴
Hole Size

切削速度
Tapping Speed

切削油剤
Coolant

使用機械
Machine

■M10×1.5 粉末ハイスとVコーティングにより耐摩耗性も良く、500穴の長寿命加工が可能であった。
The powder metallurgy HSS and V coating offer excellent wear resistance, enabling a long tool life of over 500 holes.

加工データ　Machining Data

SCM440 (30HRC)

9mm φ5.0X16（通り）
（Through)

7m/min（375min-1）

水溶性切削油剤 塩素フリー
Water Soluble Free Chlorine

横形マシニングセンタ
Horizontal Machining Center

被削材質
Work Material

ねじ立て長さ
Tapping Length

下　　穴
Hole Size

切削速度
Tapping Speed

切削油剤
Coolant

使用機械
Machine

■M6×1 30HRCの高硬度にも関わらず、粉末ハイスとVコーティングにより水溶性切削油剤でも切削が可能であった。
The powder metallurgy HSS and V coating enabled the use of water soluble cutting fluid while working in hardened 30 HRC steel.

●工具を使用する時は、破損する危険があるので、必ず
カバー・保護メガネ・安全靴等を使用してください。 
●切れ刃は素手でさわらないで下さい。 
●切りくずは素手でさわらないで下さい。 
●工具の切れ味が悪くなったら使用を中止して下さい。 

●異常音・異常振動が発生したら、直ちに使用を中止
して下さい。 
●工具には手を加えないで下さい。 
●加工前に工具の寸法確認を行って下さい。 

●Use safety cover, safety glasses and safety 
shoes during operation. 
●Do not touch cutting edges with bare hands. 
●Do not touch cutting chips with bare hands. Chips 
will be hot after cutting. 

●Stop cutting when the tool becomes dull.

●Stop cutting operation immediately if you hear any 
strange cutting sounds. 

●Do not modify tools. 
●Please use correct tools for the operation.Check 
dimensions to ensure proper selection.

品名
Description

切削穴数 Number of Tapped Holes 耐久限
Tool Life

VP-SFT

100 200 300 400 500

●材　　質 粉末ハイス
Tool Material Powder metallurgy HSS(CPM)

●表面処理 Vコーティング
Surface Treatment Vcoating

●ねじれ角 45°
Helix Angle

  

Lc

Lcf

L1

L

Lk

φ
d

K

ツールNo.
EDP NO.

8319269 OH2 2.5P 3.5 4 3 ● 2,130
Thread Size TAP Limit Lcf Lc d Flutes Stock (Yen)
呼び 精度 食付 ねじ長

19
L1
首下長

46
L
全長 シャンク径

6
Lk

四角部長さ 溝数 在庫 参考価

M 3×0.5
8319283
8319290
8319297
8319307
8319317
8319321

OH2 2.5P 4.9 5 3 ● 2,090
3 ● 2,110
3 ● 2,170
3 ● 2,790
3 ● 3,360
3 ● 3,360

2152 7M 4×0.7
OH2 2.5P

2.5P
2.5P
2.5P
2.5P

5.6 5.52460 7M 5×0.8
OH2
OH3
OH3
OH3

7 62962 7M 6×1
8.5 6.2－70 8M 8×1.25
10.5 7－75 8M10×1.5
10.5 7－75 8M10×1.25

8319330
8319334

3 ● 4,360
3 ● 4,360

2.5P
2.5P

OH3
OH3

12 8.5－82 9M12×1.75
12 8.5－82 9M12×1.5

3.2
K

四角部幅

4
4.5
4.5
5
5.5
5.5
6.5
6.5

8319337 3 ● 4,3602.5POH3 12 8.5－82 9M12×1.25 6.5

単位:mm Unit:mm

●＝標準在庫品　●＝Standard stock item.

形状寸法表　Dimensions

508穴 (Holes)

CPM-SFT

V-SFT 202穴 (Holes)

GP-OUT

GP-OUT

GP-OUT355穴 (Holes)

品名
Description

切削穴数 Number of Tapped Holes 耐久限
Tool Life

VP-SFT

100 200 300 400 500

559穴 (Holes) GP-OUT

1.2級めねじ相当適応のタップ推奨精度です。
2.タップ精度はめねじ精度を保証するものではありません。
3.M4～6は突き出しセンタとなります。

1.The recommended tap limit corresponds to JIS class 2 internal thread standards.
2.TAP Limit does not guarantee thread limit for the internal thread after tapping.
3.M4 ≦ Thread Size ≦ M6 : with male center.


