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About Flat Tip Taps

J.SRI RUNG RUENG IMPEX CO.,LTD

C.DUREON MACHINE AND TOOLS CO.,LTD

คำถาม

คำตอบ

มีงานตาปเกลียวรูตัน (Blind hole) ขนาด M6×1 บนวัสดุ SS400

โดยมีระยะเผื่อของความลึกของรูนำ (pilot hole) นอยมาก ทำใหปลายตาปที่เปนสวนนูนไปชนกับกนรู

มีตาป M6×1 แบบปลายเรียบ (Flat tip) หรือไม?

สำหรับ “HVSP M6×1” ปลายตาปเปนแบบเรียบ

นอกจากนี้ เนื่องจากมีความยาวรวมแบบกึ่งยาว (Semi-long) ทำใหน้ำมันตัดสามารถไหลเขาไปไดดี 

จึงแนะนำใหใชงาน

สำหรับ “SP 1.5P M6×1” ความยาวชวงนำ (Chamfer) จะสั้นกวามาตรฐาน 2.5P 

และปลายไมมีสวนนูน (เปนปลายเรียบ) จึงเหมาะอยางยิ่งสำหรับงานตาปรูตันที่มีระยะเผื่อระหวาง

ความลึกรูนำและความยาวเกลียวนอย

คำอธิบาย

เมื่อมีระยะเผื่อนอยระหวางความลึกรูนำ (Pilot hole) และความยาวเกลียวในรูตัน (Blind hole):
 • ใชตาปที่มีชวงนำ (Chamfer) สั้น
 • ใชตาปแบบปลายเรียบ (Flat tip)
เพื่อปองกันการเชื่อมติด (การยึดติดของเศษโลหะ) ที่ตาป ขณะตาปวัสดุ SS400 ซึ่งมีโอกาสเกิดปญหานี้ไดงาย:
 • ใชตาปที่ผานการเคลือบแบบออกซิเดชัน (Oxidation treatment)
สรุป:
แนะนำใหใชตาปรุนมาตรฐาน HVSP Series

ขอมูลอางอิง HVSP Series “HVSP” M2–M48, No.2–U2, W1/8–W1
“HVSP Long” M3–M48
“HVSP LH” M2–M24, No.5–U1/4
รุนเพิ่มเติม :
“HVSP ZP” (สำหรับงานชุบสังกะสี) M8–M36

คำแนะนำ

ในกรณีที่ใชตาปมาตรฐาน SP สามารถนำมาใชงานไดโดยการเจียรปลายสวนนูนของชวงนำ 2.5P ออก

โปรดดูรายละเอียดเพิ่มเติมไดที่ Helpful Tips No. 046

การปรับแตงชวงนำของ SP และความยาว: 1.5P
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