
PRODUCT  INFORMATION

不锈钢用螺旋槽丝锥

实现用水溶性切削油剂
加工不锈钢！

CC-SUS-SFT丝锥的切屑
  Chips of CC-SUS-SFT

传统丝锥的切屑
  Chips of Conventional Taps

SUS304切削時
SUS304 Tapping

SUS304切削時
SUS304 Tapping

Able to tap stainless steel with water 
soluble coolant!!

Able to tap stainless steel with water 
soluble coolant!!

Spiral tap for stainless steel CC-SUS-SFT

适用于水溶性切削油剂  Compatible with water-soluble coolant

有效的切屑控制！

Effectiveness of chip control!



●螺旋角 45°
Helix Angle
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●材质 高速钢
Tool Material HSSE

●表面处理 CrN 涂层
Surface Treatment CrN Coating

形状尺寸表　Dimensions

商品号
EDP NO.

螺纹尺寸
Thread Size

精度
TAP Limit

切削锥长
ℓc

全长
Ｌ

螺纹长
ℓ

颈长
ℓn

柄径
Ds

四方部长

ℓk
四方部宽

K
槽数
Flutes

形状
Type

库存
Stock

8320624 M	 6×	 1 OH2 2.5P 62 10 29 6 7 4.5 3 １ B

8320625 M	 6×	 1 OH3 2.5P 62 10 29 6 7 4.5 3 1 D

8320628 M	 8×	 1.25 OH3 2.5P 70 13 37 6.2 8 5 3 ２ B

8320629 M	 8×	 1.25 OH4 2.5P 70 13 37 6.2 8 5 3 ２ D

8320632 M	10×	 1.5 OH3 2.5P 75 15 41 7 8 5.5 3 ２ B

8320633 M	10×	 1.5 OH4 2.5P 75 15 41 7 8 5.5 3 ２ D

8320638 M	12×	 1.75 OH3 2.5P 82 18 48 8.5 9 6.5 3 ２ B

8320639 M	12×	 1.75 OH4 2.5P 82 18 48 8.5 9 6.5 3 ２ D

8320655 M	16×	 2 OH3 2.5P 95 20 52 12.5 13 10 3 ２ B

8320656 M	16×	 2 OH5 2.5P 95 20 52 12.5 13 10 3 ２ D

8320667 M	20×	 2.5 OH3 2.5P 105 25 58 15 15 12 4 ２ B

8320668 M	20×	 2.5 OH5 2.5P 105 25 58 15 15 12 4 ２ D

8320679 M	24×	 3 OH4 2.5P 120 30 66 19 18 15 4 2 B

8320680 M	24×	 3 OH5 2.5P 120 30 66 19 18 15 4 2 D

单位 :mm　Unit:mm螺纹种类：M

B= 标准库存品	 B=Standard stock item.
D=库存中心标准库存品	 D=Inventory center stock item.

1. 精度栏■是适合加工2级内螺纹的丝锥的推荐精度。
2. 丝锥精度不能够保证内螺纹的精度。

1. The recommended tap limit corresponds to JIS class 2 internal thread standard.           
2. TAP Limit does not guarantee thread limit for the internal thread after tapping.

 ※请注意 ,如果使用进给不稳定的设备,有可能会产生内螺纹扩大的现象。  ※Stable feed control machines are recommended to avoid over size tapping.

加工材料
Work Material

切削速度（m/min）
Tapping Speed

最适合◎ 适合○
Ideal ◎　Good ○

不锈钢（奥氏体・铁素体）
Stainless Steels（Austenitic・Ferritic）

SUS304・SUS420
6 〜10m/min ◎

中炭钢  S45C
Medium Carbon Steels　 15 〜25m/min ○

・请按实际加工条件调整切削速度。
・The tapping speed should be adjusted according to the actual machining conditions.
・此切削条件基准表适用于使用水溶性切削油剂的场合。
・The indicated speeds and feeds are for tapping with water soluble oil.
・根据切削油剂的状态不同，有可能无法充分发挥效用。

切削条件基准表　Recommended Tapping Conditions

Type 1

CC表示Chip Control｡ 该系列可以顺畅的排出切屑。
Chip Control. Smooth chip ejection without packing.

■ CC表示？
	 CC stands for :

�



使用工具
Tool M8×1.25

加工材质
Work Material SUS304

切削速度
Tapping Speed 8m/min

底孔
Hole Size φ6.8

攻丝深度
Tapping Length 16mm （2D）

切削油剂
Coolant

水溶性切削油剂（10倍稀释）
Water Soluble (10% )

使用机械
Machine

立式加工中心
Vertical Machining Center

■CC-SUS-SFT与其他公司产品相比 ,工具寿命为2.5倍! 可使用水溶性切削油剂加工不锈钢!
	 CC-SUS-SFT has a tool life 2.5 times greater than competitor's taps. It can also tap stainless steels with water soluble coolant!

其他公司
Competitor

CC-SUS-SFT

	 1,000	 2,000
切削孔数

Tapping Holes

600孔（Holes)

1,500孔（Holes)

崩刃
Chipping

可继续加工
Continue

（Holes)

使用工具
Tool M8×1.25

加工材质
Work Material SUS420J2

切削速度
Tapping Speed 8m/min

底孔
Hole Size φ6.8

攻丝深度
Tapping Length 16mm （2D）

切削油剂
Coolant

水溶性切削油剂（10倍稀释）
Water Soluble (10% )

使用机械
Machine

立式加工中心
Vertical Machining Center

■能稳定的加工SUS420J2。
	 Stable machining in SUS420J2 .

CC-SUS-SFT
第1次

No.1

CC-SUS-SFT
第2次

No.2

	 300	 400	 500	 600
切削孔数

Tapping Holes

500孔（Holes)

500孔（Holes)

可继续加工
Continue

可继续加工
Continue

（Holes)

加工数据　Processing Data

使用工具
Tool M6×1

加工材质
Work Material SUS304

切削速度
Tapping Speed 8m/min

底孔
Hole Size φ5

攻丝深度
Tapping Length 12mm （2D）

切削油剂
Coolant

水溶性切削油剂（10倍稀释）
Water Soluble (10% )

使用机械
Machine

立式加工中心
Vertical Machining Center

■使用其它公司涂层产品切屑缠绕严重，使用CC-SUS-SFT 可以稳定加工。
	 In contrast to the competitor's coated tap that resulted in excessive chip packing, this product was able to tap threads in a stable manner.

其他公司
Competitor

CC-SUS-SFT

	 50	 100	 150
切削孔数

Tapping Holes

GP OUT 切屑缠绕
                 Excessive Packing

孔
（Holes)

可继续加工
Continue

�



硬质合金钻头・高速钢钻头・
内冷油孔钻头应有尽有。可
以满足您的多样化需求。
We have a wide variety of 
dr il ls with carbide, HSS, 
with or without coolant 
through to best meet your 
needs.

CC-SUS-SFT 底孔加工推荐用钻头（不锈钢加工用）
Recommendations for drills for CC-SUS-SFT (Stainless Steels)

NEXUS-GDS（φ5〜12）

NEXUS-GDR（φ5〜12）

FTO-GDS（φ5〜10.2）

FTO-GDN（φ5〜20）

FTO-3D（φ5〜20）

FTO-5D（φ5〜20）

VP-HO-GDS（φ6〜21）

VP-HO-GDR（φ6〜21）

EX-SUS-GDS（φ5〜21）

EX-SUS-GDR（φ5〜21）


