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A-CSF 传统丝锥
Conventional

传统丝锥　Conventional Tap

出众的喷油量

油孔式样
Oil Hole Specification
Excellent Coolant Flow

高耐磨性

FX涂层
FX Coating
High wear resistance 

具有高耐磨性和高韧性

超微粒子硬质合金
Ultra-Fine Grain Carbide
High wear resistance and toughness

最适合加工铸铁材料!
Ideal for Casting Components!

使用工具
Tool A-CSF  M10×1.5

切削材料
Work Material FCD600

底孔尺寸
Drill Hole Size

φ8.5×20mm (盲孔 ) 
　　　　　　　 　  Blind

攻丝长度
Tapping Length 15mm

切削速度
Cutting Speed 10m/min

切削油剂
Coolant

无氯水溶性切削油剂（10%）
Water-Soluble Chlorine-Free (10%)

使用机械
Machine

立式加工中心
（同步进给）

Vertical Synchronized 
Machining Center

冷却方式
Type of 
Lubricant Supply

内部供油(3MPa)
Internal　　 　　 

油孔的喷油量是传统丝锥的1.3倍！
Oil hole enlarged to enable 1.3 times the coolant flow!

高刚性能防止刀具的磨损！
High rigidity prevents tool breakage!

・切削扭矩 650N・cm　Cutting Torque 650N・cm

※因加工条件而异。Result may vary based on cutting condition.
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A-CSF

其他公司产品 Competitor

冷却液喷油量 Coolant Flow（ml/minute）

A-CSF 其他公司产品
Competitor
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加工数据 Cutting Data

■ 标记种类 Guide for Icons

CARBIDE 硬质合金
Tungsten Carbide

材质  Tool Materials1

FX

内冷油孔式样
with Oil Hole

FX 涂层（TiAlN）
FX (TiAIN) Coating

形状　Appearance

表面处理  Surface Treatment

5

2

 

h6
SHANK 表示柄部精度

Tolerance for Shank Diameter

柄部　Shank3

丝锥槽沟的螺旋角度
Helix angle of flute for taps15˚

螺旋角度　Helix Angle4

■单位时间内冷却液的喷油量  Coolant �ow amount by time  

使用工具
Tool  A-CSF M6×１

转速
Spindle Speed 1,000min-1

切削油剂
Coolant

无氯水溶性切削油剂（10%）
 Water-Soluble  Chlorine-Free (10%)

冷却液压力
Coolant Pressure １MPa

冷却时间
Time of Lubricant Supply

60秒
 　　Seconds

■稳定的加工性能  Stable and consistent performance 

使用工具
Tool  A-CHT M6 × 1

加工材料
Work Material FCD400

底孔尺寸
Drill Hole Size

φ5×16mm (盲孔 ))
                                Blind

攻丝长度
Tapping Length 12mm

切削油剂
Cutting Speed 30m/min

切削油剤
Coolant

无氯水溶性切削油剂（10%）
Water-Soluble Chlorine-Free (10%)

使用机械
Machine

卧式加工中心（同步进给）
Horizontal Synchronized Machining Center

冷却方式
Type of Lubricant Supply

 内部供油 (2MPa)
Internal 　　　　

加工孔数  Tapping Holes

A-CHT

以往产品
Conventional

0 2,0001,000 3,000 4,000

折损
Breakage

能继续加工
Still Running
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单位 :mm　Unit:mm

商品号
EDP No.

尺寸
Thread Size

切削锥部
 ℓc

精度标识
Grade

精度
TAP Limit

全长
Ｌ

螺纹部长度
ℓ

颈长
ℓn

柄径
Ds

槽数
Flutes

推荐底孔尺寸
Recommended 

drill hole dia.

库存
Stock

8330810 M 6 × 1 1.5P STD OH3 62 19 30 6 3 5

○

8330820 M 8 × 1.25 1.5P STD OH4 70 22 － 6.2 3 6.8

8330830 M 10 × 1.5 1.5P STD OH4 75 24 － 7 3 8.5

8330831 M 10 × 1.25 1.5P STD OH4 75 24 － 7 3 8.8

8330840 M 12 × 1.75 1.5P STD OH4 82 29 － 8.5 3 10.3

8330842 M 12 × 1.25 1.5P STD OH4 82 29 － 8.5 3 10.8

硬质合金内冷油孔螺旋槽丝锥 Carbide Spiral Fluted Tap with Internal Coolant Supply

1. 精度栏■相当于2级内螺纹适应的丝锥推荐精度。
2. 丝锥精度不保证螺纹精度。
3.�推荐底孔径为旧 JIS2级，（除了旧 JIS 规格中没有内螺纹）JIS 规格中更没有内螺
纹底孔径仅供参考。

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.
3. The recommended tap limit corresponds to JIS class 2 internal thread standard.

The recommended drill hole size that are not listed on JIS is as reference.

・标记的说明请参考P2
・刀柄四方部的长宽尺寸请参考OSG的综合样本。

 ・See p.2 for explanation of marks.
 ・Refer to OSG's "Drilling and Threading Tools" general catalog for lengths of
   the ℓk and K of the square shank.

加工材料
Work Material

铸铁，球墨铸铁，铝材（AC, ADC） 
Cast Iron, Ductile Cast Iron, Aluminum

冷却方式
Type of Lubricant Supply

外部冷却
External

内部冷却
Internal

切削速度
Cutting Speed 5～15m/min 10～100m/min

切削油剂
Coolant

水溶性切削油剂
Water-Soluble

使用机械
Machine

同步进给加工中心
Synchronized Machining Center

切削条件基准表　Cutting Conditions

A-CSF

FX
 

h6
SHANK

15˚CARBIDE
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单位 :mm　Unit:mm

商品号
EDP No.

尺寸
Thread Size

切削锥部
 ℓc

精度标识
Grade

精度
TAP Limit

全长
Ｌ

螺纹部长度
ℓ

颈长
ℓn

柄径
Ds

槽数
Flutes

推荐底孔尺寸
Recommended 

drill hole dia.

库存
Stock

8330860 M 6 × 1 -- 6 1.5P STD OH3 80 19 30 6 3 5

○

8330870 M 8 × 1.25 -- 8 1.5P STD OH4 90 22 37 8 3 6.8

8330880 M 10 × 1.5 -- 8 1.5P STD OH4 100 24 － 8 3 8.5

8330881 M 10 × 1.25 -- 8 1.5P STD OH4 100 24 － 8 3 8.8

8330890 M 12 × 1.75 -- 10 1.5P STD OH4 110 29 － 10 3 10.3

8330892 M 12 × 1.25 -- 10 1.5P STD OH4 100 29 － 10 3 10.8

硬质合金内冷油孔螺旋槽丝锥 Carbide Spiral Fluted Tap with Internal Coolant Supply (End Mill Shank)

1. 精度栏■相当于2级内螺纹适应的丝锥推荐精度。
2. 丝锥精度不保证螺纹精度。
3.�推荐底孔径为旧 JIS2级，（除了旧 JIS 规格中没有内螺纹）JIS 规格中更没有内螺
纹底孔径仅供参考。

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.
3. The recommended tap limit corresponds to JIS class 2 internal thread standard.

The recommended drill hole size that are not listed on JIS is as reference.

・标记的说明请参考P2
・刀柄四方部的长宽尺寸请参考OSG的综合样本。

 ・See p.2 for explanation of marks.
 ・Refer to OSG's "Drilling and Threading Tools" general catalog for lengths of
   the ℓk and K of the square shank.

加工材料
Work Material

铸铁，球墨铸铁，铝材（AC, ADC） 
Cast Iron, Ductile Cast Iron, Aluminum

冷却方式
Type of Lubricant Supply

外部冷却
External

内部冷却
Internal

切削速度
Cutting Speed 5～15m/min 10～100m/min

切削油剂
Coolant

水溶性切削油剂
Water-Soluble

使用机械
Machine

同步进给加工中心
Synchronized Machining Center

切削条件基准表　Cutting Conditions

A-CSF

FX
 

h6
SHANK

15˚CARBIDE

A-CSF 的柄部采用和 OSG HS（高速）丝锥一样的铣刀柄设计。
A-CSF with end mill style shank uses the same shank shape as OSG's HS (high speed) synchro tap series.
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单位 :mm　Unit:mm

商品号
EDP No.

尺寸
Thread Size

切削锥部
 ℓc

精度标识
Grade

精度
TAP Limit

全长
Ｌ

螺纹部长度
ℓ

颈长
ℓn

柄径
Ds

槽数
Flutes

推荐底孔尺寸
Recommended 

drill hole dia.

库存
Stock

8330710 M 6 × 1 1.5P STD OH3 62 19 30 6 3 5

○

8330720 M 8 × 1.25 1.5P STD OH4 70 22 － 6.2 4 6.8

8330730 M 10 × 1.5 1.5P STD OH4 75 24 － 7 4 8.5

8330731 M 10 × 1.25 1.5P STD OH4 75 24 － 7 4 8.8

8330740 M 12 × 1.75 1.5P STD OH4 82 29 － 8.5 4 10.3

8330742 M 12 × 1.25 1.5P STD OH4 82 29 － 8.5 4 10.8

内冷油孔硬质合金直槽丝锥 Carbide Straight Fluted Tap with Internal Coolant Supply

切削条件基准表　Cutting Conditions

A-CHT

FX
 

h6
SHANK

CARBIDE

加工材料
Work Material

铸铁，球墨铸铁，铝材（AC, ADC） 
Cast Iron, Ductile Cast Iron, Aluminum

冷却方式
Type of Lubricant Supply

外部冷却
External

内部冷却
Internal

切削速度
Cutting Speed 5～15m/min 10～100m/min

切削油剂
Coolant

水溶性切削油剂
Water-Soluble

使用机械
Machine

同步进给加工中心
Synchronized Machining Center

1. 精度栏■相当于2级内螺纹适应的丝锥推荐精度。
2. 丝锥精度不保证螺纹精度。
3.�推荐底孔径为旧 JIS2级，（除了旧 JIS 规格中没有内螺纹）JIS 规格中更没有内螺
纹底孔径仅供参考。

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.
3. The recommended tap limit corresponds to JIS class 2 internal thread standard.

The recommended drill hole size that are not listed on JIS is as reference.

・标记的说明请参考P2
・刀柄四方部的长宽尺寸请参考OSG的综合样本。

 ・See p.2 for explanation of marks.
 ・Refer to OSG's "Drilling and Threading Tools" general catalog for lengths of
   the ℓk and K of the square shank.
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单位 :mm　Unit:mm

商品号
EDP No.

尺寸
Thread Size

切削锥部
 ℓc

精度标识
Grade

精度
TAP Limit

全长
Ｌ

螺纹部长度
ℓ

颈长
ℓn

柄径
Ds

槽数
Flutes

推荐底孔尺寸
Recommended 

drill hole dia.

库存
Stock

8330760 M 6 × 1 -- 6 1.5P STD OH3 80 19 30 6 3 5

○

8330770 M 8 × 1.25 -- 8 1.5P STD OH4 90 22 37 8 4 6.8

8330780 M 10 × 1.5 -- 8 1.5P STD OH4 100 24 － 8 4 8.5

8330781 M 10 × 1.25 -- 8 1.5P STD OH4 100 24 － 8 4 8.8

8330790 M 12 × 1.75 -- 10 1.5P STD OH4 110 29 － 10 4 10.3

8330792 M 12 × 1.25 -- 10 1.5P STD OH4 100 29 － 10 4 10.8

内冷油孔硬质合金直槽丝锥 Carbide Straight Fluted Tap with Internal Coolant Supply (End Mill Shank)

切削条件基准表　Cutting Conditions

A-CHT

FX
 

h6
SHANK

CARBIDE

加工材料
Work Material

铸铁，球墨铸铁，铝材（AC, ADC） 
Cast Iron, Ductile Cast Iron, Aluminum

冷却方式
Type of Lubricant Supply

外部冷却
External

内部冷却
Internal

切削速度
Cutting Speed 5～15m/min 10～100m/min

切削油剂
Coolant

水溶性切削油剂
Water-Soluble

使用机械
Machine

同步进给加工中心
Synchronized Machining Center

A-CHT 的柄部采用和 OSG HS（高速）丝锥一样的铣刀柄设计。
A-CHT with end mill style shank uses the same shank shape as OSG's HS (high speed) synchro tap series.

1. 精度栏■相当于2级内螺纹适应的丝锥推荐精度。
2. 丝锥精度不保证螺纹精度。
3.�推荐底孔径为旧 JIS2级，（除了旧 JIS 规格中没有内螺纹）JIS 规格中更没有内螺
纹底孔径仅供参考。

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.
3. The recommended tap limit corresponds to JIS class 2 internal thread standard.

The recommended drill hole size that are not listed on JIS is as reference.

・标记的说明请参考P2
・刀柄四方部的长宽尺寸请参考OSG的综合样本。

 ・See p.2 for explanation of marks.
 ・Refer to OSG's "Drilling and Threading Tools" general catalog for lengths of
   the ℓk and K of the square shank.
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