
新增加小尺寸M2.5~M5規格
 採用最新“Z-PRO”構型設計 
  最適用於數控機械加工！



●長壽命・・・・・・・・・・・・・表面塗層處理，大幅提升工具耐久力!!
●優異的排屑性能・・・・・・         獨特的構型設計，實現優越的排屑性能!!
●良好的表面粗糙度・・・・・切削性高，可改善內螺紋表面的粗糙度。
●全      長・・・・・・・・・・・・・・・・工具有較長的伸出量，可避免切屑排出的干涉。

產品特性

加工資料

中高硬度碳鋼  螺旋(通孔)用絲攻

MＨＳＬ ＭM2.55×0～.5

最適合模具零件螺紋的加工

加工200孔時的磨耗情形
（可繼續加工） 良好的內螺紋

MHSL
M2.5～M5

本公司連續加工資料 M2.5X0.45

MHSL

尺寸

被削材

材料記號(硬度)

加 工 條件・加工結果
底孔徑
(㎜)

加工深度
(㎜)

切削速度
(㎜) 進給方式 切削油 備考加工壽命

（孔/支）

SCM440(45HRC) 2.1 5（2D） 5 同步進給 水溶性切削油 200孔以上可繼續 -

使用者ーＡ

使用者ーB

使用者ーC

M2.5X0.45

M2.5X0.45

M4X0.7

SCM440（45HRC）

SKD61（45HRC）

SCM440（45HRC）

2.1

2.1

3.4

4（1.6D）

5（2D）

6（1.5D）

2.5

5

5

同步進給

同步進給

同步進給

水溶性切削油

水溶性切削油

水溶性切削油

300孔

150孔以上可繼續

351孔

減少折損

-

加工時間短縮

最適合刀桿螺紋孔的加工

改善前 改善後

沉孔

重點建議

如下記左圖，在內螺紋出口側的斜通孔進行螺紋加工的情况下，為了防止加工時造成折損等問

題，建議如右圖所示進行沉孔加工。

表面
塗層

加工深度
2D以下

終極版機械絲攻系列



●長  壽 命・・・・・・・・・・表面塗層處理，大幅提升工具耐久力!!
●優異的排屑性能・・ ・  獨特的構型設計，實現優越的排屑性能!!
●良好的表面粗糙度・・切削性高，改善內螺紋表面的粗糙度。 

商品特性

加工資料

中高硬度碳鋼 螺旋(通孔)用絲攻  JIS

MＨＳＬ MＭ166～×1.5

【加工零件範例】

在汽車零組件中(中高硬度鋼材鑽削加工)以

輪穀軸承為代表，實現了壓倒性的耐久力!!

加工條件  Ｍ１２×１．２５

耐磨效果升級

Good!

Good!

Ｓ５３Ｃ （25HRC）
１３㎜
３０ｍ/min
MC
水溶性切削油剤

左牙SP
表面處理
加工1,239
孔後NG

左牙SP
表面塗層
處理(內螺紋)

PO表面
未施以塗層
處理(內螺紋)

MHSL
2800穴
持續加工

MHSL
有高切削性能
因此有良好的
內螺紋表面
粗糙度。

改善表面粗糙度

加工深度
2D以下

MHSL
加工內螺紋

表面
塗層

加工範圍
工具鋼

合金鋼

高碳鋼

中鋼碳鋼

低碳鋼

採用具耐久、耐磨耗性的材料
和表面塗層

卓越的耐久力

可繼續加工

磨耗大標準
加工數(孔)

尺寸

被削材

加工速度

加工深度

使用機械

切削油
S53C(鍛造)/25HRC/輪穀 臥式加工中心(同步)

水溶性切削油

旧規格再加工
到1,239孔會

有異音出現。

被削材
加工深度
加工速度
使用機械
切削油

市
場
加
工
範
例

尺寸

被削材

材料記號
(硬度)

底孔徑

加工條件•加工結果

加工深度 使用
機械

加工速度 進給 切削油 加工壽命
(孔/支)

原使用產品加工情形/工件名

備註

臥式M/C

立式M/C

立式M/C

立式M/C

立式M/C

立式M/C

立式M/C

同步進給

同步進給

同步進給

同步進給

同步進給

水溶性
切削油

油性
切削油

同步進給

同步進給

水溶性
切削油
水溶性
切削油

水溶性
切削油

水溶性
切削油

水溶性
切削油

表面粗糙不良。
工件名：傳動軸
加工5,200孔後更換。
工件名：傳動軸

壽命不穩定。
工件名：離合器零件
加工1,600孔後更換。
工件名：機械手臂

加工3,000孔扭力過大更換。
工件名：輪毂軸承

壽命不穩定。
工件名：輪毂軸承

加工2,000孔後更換。     
工件名：輪毂軸承

※(D)表示加工深度用絲攻外對比。



WKMHSLA

（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

構型尺寸一覽表

TYPE:1 TYPE:2 TYPE:3（長柄） TYPE:4（長柄）

中高硬度碳鋼用 螺旋(通孔)用絲攻 MＨＳＬ M2.5～Ｍ5×0.5

TYPE:5 TYPE:6

中高硬度碳鋼用  螺旋(通孔)用絲攻　 JIS MＨＳＬ M6～Ｍ16×1.5

M2.5X0.45
M3X0.5
M3.5X0.6
M4X0.7
M4.5X0.75
M5X0.8
M5X0.5

P3
P3
P3
P3
P3
P3
P3

3
3
3
3
3
3
3

1
1
1
1
1
1
2

5P
5P
5P
5P
5P
5P
5P

50
56
63
63
70
70
70

8
9
13
13
14
14
9

15
18
20
21
24
25
25

32
32
36
36
40
40
40

3
4
5
5
5.5
5.5
5.5

尺寸

1109101029
1109101035
1109101038
1109101042
1109101045
1109101049
1109101051

產品編號精度 吃入部 溝數 TYPEL
(㎜)

ℓ
(㎜)

ℓｎ
(㎜)

ℓs
(㎜)

Ds
(㎜)

M2.5X0.45
M3X0.5
M3.5X0.6
M4X0.7
M4.5X0.75
M5X0.8
M5X0.5

P3
P3
P3
P3
P3
P3
P3

3
3
3
3
3
3
3

3
3
3
3
3
3
4

5P
5P
5P
5P
5P
5P
5P

100
100
100
100
100
100
100

 8.1
 9
11
11
13
13
 9

15
18
20
21
24
25
25

32
32
36
36
40
40
40

3
4
5
5
5.5
5.5
5.5

尺寸

2209101029
2109101035
2109101038
2109101042
2109101045
2109101049
2109101051

產品編號精度 吃入部 溝數 TYPEL
(㎜)

ℓ
(㎜)

ℓｎ
(㎜)

ℓs
(㎜)

Ds
(㎜)

M6X1
M8X1.25
M10X1.5
M10X1.25
M12X1.75
M12X1.5
M12X1.25
M14X1.5
M16X1.5

P3
P4
P4
P4
P5
P5
P5
P5
P5

3
3
3
3
4
4
4
4
4

5
6
6
6
6
6
6
6
6

5P
5P
5P
5P
5P
5P
7P
7P
7P

62
70
75
75
82
82
82
88
95

15
19
23
23
26
26
26
26
26

26
-
-
-
-
-
-
-
-

33
36
38
38
42
42
42
45
48

6   
6.2
7  
7   
8.5
8.5
8.5
10.5
12.5

尺寸

MHSLR6.0M5
MHSLS8.0N5
MHSLS010O5
MHSLS010N5
MHSLT012P5
MHSLT012O5
MHSLT012N7
MHSLT014O7
MHSLT016O7

產品編號精度 吃入部 溝數 TYPEL
(㎜)

ℓ
(㎜)

ℓｎ
(㎜)

ℓs
(㎜)

Ds
(㎜)

長柄

*WKMHSLA*

ℓn ℓs
L

ℓ

Ds

ℓn
ℓ

ℓs
L

Ds

ℓn ℓs
L

ℓ

Ds

ℓn ℓs
L

ℓ

Ds

終極版機械絲攻系列

使用的時注意事項

◆加工時，可能發生折損造成危險，請配戴護目鏡等安全裝備。

◆加工時，可能發生折損造成危險，請設定適當的加工條件。

◆為防止手指被捲入，在加工運轉中，全程進戴手套。

◆為保護您的雙腳，避免被掉落的工具砸傷，請穿安全鞋。 

◆將工具組裝在機械上時，請確實鎖緊，避免加工時產生晃動或偏擺。

◆請確實固定好被加工材，避免加工中晃動，如絲攻有嚴重磨耗或崩牙的情
形時，請勿繼續使用。

◆在切削中會產生高溫，有發生火災危險可能，請務必要擬定防災對策。 

守 護 未 來 的 環 保 行 動
在 不 影 響 品 質 的 前 提 下 ， 避 免 不 必 要 的
加 工 工 程 ， 致 力 降 低 環 境污染 。
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