
被削材

●將工具裝在機械上時，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，如工具有嚴重磨耗
或崩牙的情形時，請勿繼續使用。

●在切削中會產生高溫，有發生火災危險的可能，請勿必擬 定防災
對策。

●加工時，可能會發生折損造成危險，請配戴護目鏡等安全裝備。

●為防止手指捲入，在加工運轉中，全程禁止戴手套。

●為保護品的手腳，避免被掉落的工具砸傷，請穿安全鞋。

●加工時，可能會發生折損造成危險，請設定適當的加工條件。

使用時注意事項
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下圖記溝數從4F變更3F後的性能改善說明。
● 主軸的扭力與推力減輕。
● 刃部損傷情形減少。

【溝數變更後加工說明】

部分規格的溝數有變更修正，可減少切削扭力與刃部傷，可發揮更安定的加工效果。

下圖為舊產品FC-O、LA-O和新產品FC-HT、LA-HT的精度比較

從舊產品JIS2級精度變更為P級精度後，以最佳的螺紋精度來設定。

產 品 特 長

鑄
鐵
用
直
溝
絲
攻       

輕
合
金
用
直
溝
絲
攻

鑄鐵用直溝絲攻 輕合金用直溝絲攻

鑄 鐵 用 ‧  輕 合 金 用 絲 攻

產
品
精
度
︐
溝
數
︐
構
型
經
過
優
化
設
計
︐
更
能
發
揮
安
定
的
加
工
效
果 

O



舊產品LA-O變更新LA-HT,溝數從4溝變3溝。

舊產品FC-O變更新FC-HT,溝數從4溝變3溝。

輕合金用直溝絲攻

構型及尺寸一覽表
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