5.  不同用途螺絲攻

攻牙可說是切削作業中最難的作業。為使此困難的加工能極其合理的施行，期望有按多種用途區別的絲

攻開發成標準化，供廣泛利用。

ＯＳＧ按用途區分的絲攻是在各種用途上分別經過徹底研究的高性能絲攻，雖已按被削材料、形狀、精

度分別分類過，此次此等絲攻系列化了，使其選用更形容易。

迄此使用階層拓寬的同時其需要已看出有多樣化的傾向，但將此等當特殊品的樣子承製著。若當作承製

生產，則為決定(需要交貨日期(價格表昂貴(承製的最低數量等等而對廠商、出售商、及使用者帶來不

良因素多的困擾。ＯＳＧ迅速站在使用者的立場，對迄此當作特殊承製的內容予以分析，完成了劃時代的

絲攻按用途分類的系列化。

請以此重新評估你的作業，從速加以檢討，必有助於你的企業。
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備註1


本表所列是絲攻一般性的


選用標準，因使用條件的


不同而有所變動。





2


未透孔下孔內底有寛裕時


可使用吃入部長的螺絲攻


或先端螺絲攻。





3


加大尺寸絲攻，其標準精


度的絲攻是被削內螺紋時


或電鍍前用等必要製加大


內螺紋的情形時適用。








4


由於切削條件關係，有被削材料易融著於絲攻上時宜使用氧化處理過的絲攻





5


有關本表以外特殊規格的螺絲攻請洽詢本公司會員店








