
アルミニウム用

管用テーパタップ
Taper Pipe Tap for Aluminum Alloy

アルミでもきれいな管用テーパめねじを実現！
Now you can cut a taper pipe thread with excellent surface finish in Aluminum Alloy.

V-AL-TPT

V-AL-TPT

①アルミニウム合金のタッピングに優れた威力を発揮します。

②切りくず排出性と切削性を両立させたねじれ溝仕様の採用により、優れためねじ仕上げ面が得られます。

③表面には、耐摩耗性、反溶着性に優れたＶコーティングを施しています。

(1) Suitable for tapping in Aluminum Alloy.

(2) Thanks to a special flute geometry with smooth chip discharging ability and high cutting performance, it provides an excellent surface

finish in Aluminum Alloy.

(3) V coating applied to the tool surface adds to the wear resistance and anti welding.

特長 Features
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形状寸法表 Dimensions

単位:mm（Unit:mm）
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推奨条件 Recommended conditions

アルミニウム合金（展伸材◎、鋳物○、ダイキャスト○）
Aluminum Alloy (expanding material, casted material,
& die casting material)

適応被削材質
Applicable work material

10m/min切削速度
Tapping Speed

マシニングセンタ
Machining Center

＊15m/min以上の使用は避けて下さい。高速で加工するとめねじがむしれ易くなってしまうため、推奨できません。
＊ Do not use at over 15m/min. Higher speed is not recommended because of a torn thread.

水溶性切削油剤（10倍以下）
Water Soluble (up to 10%)

使用機械
Machine

切削油剤
Lubricant

●表面処理
Surface Treatment

●材　　質
Tool Material

●ねじれ角
Helix Angle

Vコーティング
V coating

HSSE

15°

NEW



●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.

A5052Pにおける切削性能 Cutting Performance in A5052P

500穴以上加工可能！良好なめねじ仕上面が得られます。
Possible to cut more than 500 holes! To get good thread surface finish

7穴 (Holes)

500穴 (Holes)V-AL-TPT

耐久限
Limiting Factor

継続可能
Continue

めねじムシレ
Torn threads

管用テーパタップ
Taper Pipe Thread Tap

TPT

100 200 300 400 500 600

〈工具のご相談は…〉�
よい 工具は一番�

●ご意見・ご照会は、電子メールでも受付けております。�

入会窓口は http://www.osgnet.com/mailinglist/

E-mail :cs-info@osg.co.jp�
オーエスジー㈱業務部宛�

ツール コミュニケーション�

OSG E-mail倶楽部� E-mailで最新情報をお届けします。�
�

OSG代理店

このカタログは再生紙を�
使用しております。�

Trademark of American Soybean Association

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。�

3-22 Honnogahara, Toyokawa-city, Aichi-pref., 442-8543 Japan
Phone:(0533)82-1118/1119
E-mail:cs-info@osg.co.jp

Facsimile:(0533)82-1136

N-44 110.AI.AI (DN)

品名
Description

切削穴数
Number of Holes

TOOL  COMMUNICATION

Processing Data 加工データ

PRODUCTS INFORMATION   

A5052P

10m/min（242min－1）

被削材質
Work Material

切削条件 Cutting Conditions

切削条件 Cutting Conditions

切削速度
Tapping Speed

PT1/4-19サイズ
Size

水溶性切削油剤（10倍）
Water Soluble (x10)

切削油剤
Lubricant

φ10.9×30mm（通り穴）
(through)

下穴
Hole Size

21mm（基準径位置まで）
(to the basic diameter position)

ねじ立て長さ
Tapping length

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

使用機械
Machine

78穴 (Holes)

500穴 (Holes)
10倍
（×10）

耐久限
Limiting Factor

継続可能
Continue

めねじムシレ
Torn threads

20倍
（×20）
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10m/min（242min－1）

被削材質
Work Material

切削速度
Tapping Speed

PT1/4-19サイズ
Size

φ10.9×30mm（通り穴）
(through)

下穴
Hole Size

21mm（基準径位置まで）
(to the basic diameter position)

ねじ立て長さ
Tapping length

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

使用機械
Machine

水溶性切削油剤
稀釈倍率

Water Soluble dilution

切削穴数
Number of Holes

切削油剤の稀釈倍率を推奨範囲外の20%（推奨条件範囲外）で行うとめねじにムシレが生じます。
With 20% dilution (off our recommendation) cutting process may cause a torn thread. 


