


产品特长

EHRZ
升级版高硬度钢用挤压丝攻
(难削材专用)

M6～M16终极版机械丝攻系列

全长采DJ构型设计！
较长的伸出量、充分供给切削
油可加工出高精良的内螺纹。

※M14以上建议的攻牙速度比上记推荐的速度减少30%。   
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25～40HRC

更适合加工高硬度钢材！！
表面特殊涂层＋适合加工难削材类别的高速钢
材，可对应HRC40以下的高硬度钢材与不锈钢
攻牙加工。

独创的沟型设计！
大于以往油沟宽、切削油充分供给大幅提升工具的润
滑性与冷却性！

大幅提升低扭力！！
「螺纹部独特的样式设计」、「表面特
殊涂层」成功达到低扭力的加工和防止
加工溶着问题。

SCM440（40HRC）

5.53㎜

12㎜

立式 中心加工机

20m/min

同步进给

水溶性切削油（20倍稀释）

加工条件：EHRZ G8 M6×1 B 初期加工时扭力图

EHRZ

(N･㎝)

360穴加工時のトルク線図 360穴加工時のタップ凸部状態(N･㎝)

EHRZ比旧產品扭力下降可達到約20%！
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旧产品
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990孔磨耗大

SCM440（40HRC）

11.4㎜

24㎜

立て形マシニングセンタ

20m/min

同期送り

水溶性切削油剤（20倍希釈）

加工条件：EHRZ G8 M12×1.25 B
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※ステンレス鋼への加工は不水溶性切削油剤を推奨します。 M14以上は、上図の30％減のタッピング速度を目安としてください。

加工条件表（完全同期送り）
105 15 20 25 30 35 40
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エクストラハードロールタップ

スチール用ロールタップ

コーティングロールタップ

エクストラハードロールタップ

ショートチャンファトルクレスロールタップ

ハイパフォーマンスロールタップ

ドライ加工用ロールタップ

中硬度炭素鋼用ロールタップ

SUロールタップ

进   给

加工1,600孔後
可继续加工

表面
涂层

加工深度
2D以下

被削材和推荐速度

中碳钢  高碳钢



商品の特長

EHRZ
エクストラハードロールタップ

M3～M16マシンに最適化した究極のプロツール

セミロング形状を採用！
適切な全長により
確実な外部給油が可能！
良好なめねじ加工を実現します。

低トルク化の向上！

最適な溝形状の採用！

中硬度鋼材に適した仕様！

※M14以上は30％減のタッピング速度を目安としてください。

高炭素鋼

10~30
合金鋼

10~30
中炭素鋼

10~30
ステンレス鋼

5~1510~20
調質鋼

25～40HRC

特殊コーティング＋被加工材に適した母材を採用した事
により40HRC以下の中硬度鋼材やステンレス鋼へも
適応。

従来より溝幅を広くし、高い油剤供給効果により潤滑性、
冷却性をアップ！

「独自のねじ逃げ形状」と「コーティングの
効果を最大限に発揮する表面処理技術」
により、低トルク化と溶着を防止します。

SCM440（40HRC）

5.53㎜

12㎜

立て形マシニングセンタ

20m/min

同期送り

水溶性切削油剤（20倍希釈）

加工条件：EHRZ G8 M6×1 B 初期加工時のトルク線図

EHRZ

(N･㎝)

EHRZは従来品よりもトルクが約20%低下！！

従来品被 加 工 材
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送 り

タッピング油剤

-400
-300
-200
-100

0
100
200
300
400
500
600
700
800

-300
-400
-200
-100

0
100
200
300
400
500
600
700
800

EHRZ

従来品
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990穴で摩耗大

1,600穴
加工後も継続可
1,600穴

加工後も継続可

SCM440（40HRC）

11.4㎜

24㎜

20m/min

加工条件：EHRZ G8 M12×1.25 B

EHRZ

旧产品
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加工360孔时丝攻凸部状态
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加工范围
攻牙速度
(m/min)被削材

合金钢

碳  钢
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仕様特長

被加工材と推奨タッピング速度

2•4
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底孔径

攻牙深度

使用机械

攻  牙  速  度

进给

切  削  油

立式 中心加工机

同步进给

水溶性切削油（20倍稀释）

加工360孔后可继续加工

加工范围

升级版高硬度钢用挤压丝攻(难削材专用)

中高硬度钢用挤压丝攻

高碳钢用挤压丝攻

短切刃低扭力用挤压丝攻

免用油挤压丝攻

镀钛挤压丝攻

钢材用挤压丝攻

被削材

不锈钢

攻 牙 速 度

不锈钢挤压丝攻

升级版高硬度钢用挤压丝攻(难削材专用)

加工条件（完全同步进给）

不锈钢

钢材

推荐范围

※ 加工不锈钢建议使用水溶性切削油。 M14以上的攻牙速度建议比上记推荐的速度减少30%。

镀钛挤压丝攻

高碳钢用挤压丝攻 免用油挤压丝攻

短切刃低扭力用挤压丝攻



M3×0.5/M4×0.7/M5×0.8の
サイズを拡充！

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。

■ エクストラハードロールタップ ■

マシンに最適化した究極のプロツール

AIEHRZA

（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

TYPE:1 TYPE:2

精度 吃入部 TYPE产品编号尺寸 L
(㎜)

ℓ
(㎜)

ℓn
(㎜)

Ds
(㎜)

1120101035
1121101035
1120101042
1121101042
1120101049
1121101049
1120101055
1121101055
1120101064
1121101064
1120101065
1121101065
1120101078
1121101078
1120101079
1121101079
1120101080
1121101080
1120101088
1121101088
1120101089
1121101089
1120101090
1121101090
1120101091
1121101091
1120101100
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1121101114
1120101116
1121101116
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G9
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4P
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◎・・・新增尺寸 

M3×0.5/M4×0.7/M5×0.8の
サイズを拡充！

*AIEHRZA*

构型尺寸一览表

油沟数：M3 ~ M6=5 ,  M8=6 ,  M10以上=8  
  M6吃入部2P切除凸部中心(平头)。

使用时注意事项

◆加工时，可能发生折损造成危险，请配戴护目镜等安全装备。

◆加工时，可能发生折损造成危险，请设定适当的加工条件。

◆为防止手指被卷入，在加工运转中，全程禁戴手套。

◆为保护您的双脚，避免被掉落的工具砸伤，请穿安全鞋。

◆将工具组装在机械上时，请确实锁紧，避免加工时产生晃动或偏摆。

◆请确实固定好被加工材，避免加工中晃动，如丝攻有严重磨耗或崩牙的
情形时，请勿继续使用。

◆在切削中会产生高温，有发生火灾危险可能，请务必要拟定防灾对策。

JQA-QM5420
JQA-EM2687

守护未来的环保行动
在在不影响质量的前提下，避免不必要的加工
工程，致力降低环境污染。

苏州博勤贸易有限公司
地址：苏州市姑苏区机电五金城E6幢118室
电话：0512-67591846       67590745
网址：www.boqin.net
邮箱：tengdazxg@126.com


