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基礎から分かる 

ロールタップ 
基礎から分かるシリーズ 

ロールタップ編 

从基础认识螺丝攻  

『挤压丝攻篇 』 

「精准的螺纹」是 

    YAMAWA的宗旨。  



２ 

 

 

 

 

基礎から分かる 

ロールタップ 
从基础认识螺丝攻  

挤压丝攻篇  

１.切削式丝攻和挤压丝攻的差异 ・・・・・P4  

２.挤压丝攻的特长 ・・・・・・・・・・・・・P5  

３.用挤压丝攻加工出来的内螺纹牙形  ・・P6  

４.内螺纹内径和饱和率 ・・・・・・・・・・P7  

５.不同的底孔径，所形成的内螺纹牙形・P10  

６.基本的加工程序・・・・・・・・・・・・・P12  

７.内螺纹、螺丝攻、量规的关系・・・・・P14  

８.挤压丝攻精度等级的设定  ・・・・・・・P15  

９.可用挤压丝攻加工的材料一览表  ・・・P16  

１０.产品介绍  ・・・・・・・・・・・・・・・P18  

１１.高性能丝攻加工实例・・・・・・・・・P21  

１２.MHRZ产品介绍  ・・・・・・・・・・・P22  

１３.底孔径检测棒介绍 ・・・・・・・・・・P23  



３ 

 

 

相较于切削式丝攻加工，是边切削边排屑，挤压丝

攻则是利用塑型加工，挤压材料形成牙山。 

本公司备有切削式丝攻和挤压丝攻，两大类产品供

您选用。 

从基础认识螺丝攻系列的挤压丝攻篇，汇整了挤压

丝攻与切削式丝攻的差异、牙山的形状、产品的特

长等内容，即使是初次使用挤压丝攻的使用者，也

可轻松上手。  
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１.切削式丝攻和挤压丝攻的差异 

       从金属纤维的内部组织，来分析切削式丝攻和挤压丝攻所加工

出的内螺纹，切削加工时，会切断材料的金属纤维，而挤压加

工时，是透过挤压材料形成牙山，金属纤维并不会被切断。  

 
 

 

 

 

 

挤压丝攻加工概念图  

切削式丝攻加工概念图  

被切削的部分，会产生切屑，要

如何将切屑顺畅的排出，则是非

常重要的课题。  

利用塑型加工，挤压被加工材形

成牙山，不会产生切屑。  

从基础认识挤压丝攻 
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２.挤压丝攻的特长  

・无屑攻牙  

 因不会产生切屑，最适用在盲孔攻牙，且节省了切屑处理程序。  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

・不易折损  

 因不需要排屑用之沟槽，因此螺丝攻的芯径较大， 

 也无切屑之干扰，所以不易折损。  

・内螺纹中径精度高  

 因内螺纹是以挤压塑型而成，所以内螺纹表面光滑，中径尺寸安定。  

・攻牙效率高使用寿命长  

 不具有会因为切削而磨耗的刀刃，因此比切削式丝攻更适合高速加工，且使用寿命也较长。 

 若施以氧化、氮化、TiN、TiCN处理，其使用寿命可延长至2~20倍。  

・仅限于加工延展性佳的材料 

=>『可用挤压丝攻加工的材料 』请参阅P14。 

・需严格管理底孔径 

 底孔径的误差范围，仅约为牙距的5%，比切削式丝攻更需严格管理底孔径。  

・攻牙扭力比切削式丝攻大2~3倍。  

从基础认识挤压丝攻 

挤压丝攻的沟剖面图和芯径  

芯径 

切削式丝攻的沟剖面图和芯径   

芯径 
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挤压丝攻是透过挤压材料形成牙山。  

牙山左右两边的材料，受到丝攻挤压，所加工出来的内螺纹， 

牙顶会形成像火山口一样的U形缺口，此部位被称为牙口。  

 从基础认识挤压丝攻 

 

 

附图9.2.7  SS400材挤压内螺纹的等硬度线图  

４.内螺纹内径和饱和率 
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牙口部过大时，容易产生的问题如下:  

如果外螺纹锁歪，就非常容易卡进牙口，造成螺牙死锁或锁付不良的问

题。而且如果牙口剥落，也可能造成电路板短路。  

おねじ 

おねじ 

めねじ 

めねじ 

シーム部 

 从基础认识挤压丝攻 

外螺纹  

内螺纹  

牙口部   

外螺纹  

内螺纹  

牙口部   
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用切削式丝攻加工时，攻牙前的底孔径，等于攻牙后的内螺纹内径。原因是内螺

纹是用切削出来的。而挤压丝攻是透过挤压底孔，慢慢塑型成内径，所以底孔径

一定要比内径大。底孔径设定正确，才能挤压出适当的牙形。  

 

 

 

 

 

 

 
 

标准咬合高度与实际咬合高度的百分比，称为咬合率。 

下图为不同底孔径，所形成的「内螺纹形状」和「咬合率」的变化。 

攻牙时，必须考虑「咬合率」设定底孔尺寸。 

攻牙时，在容许范围内加大底孔尺寸，可减少塑型面积，丝攻的攻牙负担减轻，

达到减少磨耗/损伤的效果。  

切削式丝攻 (底孔径＝内径) 挤压丝攻 (底孔径 ＞ 内径) 

内径 

底孔径 

内径 

被加工材  被加工材  被加工材  被加工材  

从基础认识挤压丝攻 

底孔径 
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５.不同的底孔径，所形成的内螺纹牙形  

底孔径 ：φ5.60   

饱和率 ：78% 

底孔径大于建议值，挤压量不足。  

底孔径：φ5.50   

饱和率：89% 

螺纹牙形正确，但内螺纹内径趋近

2级最小值，建议底孔径加大到

Ø5.55会最适当。  

底孔径 ：φ5.40   

饱和率 ：125% 

底孔径小于建议值，挤压量过多，

牙山过饱。  

NG 

NG 

OK 

产品：N-RS G7 M6X1 (B)  

被加工材 ：AC2C-T6 

攻牙速度  ：20m/min 

切削油  ：不水溶性(油性)切削油   

从基础认识挤压丝攻 

 

要怎么做才好呢?  
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非铁系

金属  

铝滚轧材(AL) 

铝(AC) 

铝压铸材(ADC) 

锌合金(ZDC) 

铜(Cu) 

黄铜(Bs) 

铁系 

金属  

软钢     

中碳钢(S25C～S45C) 

不锈钢(SUS) 

快削钢 

９.可用挤压丝攻加工的材料一览表   

挤压丝攻仅限于加工延展性佳的材料。 

可加工的材料一览表如下:  

※铸铁、球墨铸铁、塑料等不具有延展性的材料不适用。  

 从基础认识挤压丝攻 
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请参照弥满和综合型录中的商品体系表，依照您的加工条件，选用最合适的产

品。 

 从基础认识挤压丝攻 
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品名        特长 

吃入部牙数 

材质  

表面处理  

制作尺寸 

免用油挤压丝攻  

OL+RZ/OL-RZ 

・用于 M6以下的尺寸，已 

 去除毛边的薄铁板或加工 

 长度短的钢材，可免用油 

 攻牙的挤压丝攻。  

4P  

HSS-P  

表面镀层 

※无油沟  

M1 –M6 

No. 2 -  1/4 

 

高碳钢用挤压丝攻 

HP+RZ/HP-RZ 

 ・适合加工钢铁合金 

 （35HRC以下）或 

 轻合金，并可用于 

 高速加工（20～50 

 m/min）的挤压丝攻。 

4P 和 2P 

HSS-P 

表面镀层 

M1 –M20 

No. 2 -  1/4 

 

袖珍螺纹高碳钢用 

挤压丝攻  

HPsRZ 

 

 

・加工微小径螺纹用的挤压 

 丝攻。  

・新构型设计，提升工具刚 

 性・螺旋强度・丝攻偏矲 

 精度。 

・为了避免影响柄部的真圆 

 度，将刻印从柄部移至四 

 角部。  

2P 

HSS-P 

表面镀层 

S0.6 -  S0.9 

 从基础认识挤压丝攻 
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品名        特长 

吃入部牙数 

材质  

表面处理  

制作尺寸 

IT产业用挤压丝攻  

SC-TL-RZ 

 

 

<加工件> 

 

 

 

・可加工出毛边少高质量的内螺纹，工

具使用寿命延长。  

・使用水溶性切削油，工具使用寿命更

长。  

・扩大高速加工范围。  

1P 

HSS-P 

表面镀层 

M1-M6 

不锈钢用挤压丝攻  

SURZ 

 

 

 

<加工件> 

・丝攻谷底部采用特殊形状设计，可有

效控制内螺纹内径形状。  

・丝攻凸部采特殊设计，有效降低攻牙

扭力。  

・加工HDD、IT上常用的不锈钢零件，

效果优异。  

 

 

2P 

HSS-P 

表面镀层 

 

 

 

M1-M6 

中硬度碳钢用挤压丝攻  

MHRZ 

 

 

<加工件> 

 

 

・本公司独创的构型设计，有效降低加工扭

力。 

・采用耐摩耗性优异的材料和表面涂层处

理，大幅提升工具耐久力。  

・可安定的加工调质材（～３５ＨＲＣ）。  

・可使用水溶性切削油。 

4P和2P 

HSS-P 

表面镀层 

M6-M16 

从基础认识挤压丝攻 
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尺寸  加工数(孔)  

加工条件  

被加工材  
底孔径

(mm) 

加工长 

(mm) 
底孔形状  

速度  

(m/min) 
机械  切削油  

M1X0.25 G4 (B) SUS420 0.87 1.5 盲孔  0.9 专用机  油性  1,400 

M1.4X0.3 G5(P) SUS304 1.26 3 通孔  8 攻牙机  润滑剂  40,000 

M1.6X0.35 G4 (B) ADC12 1.44 3 盲孔  3 专用机  水溶性  5,6000 

M1.7X0.35 G4 (B) SUS316 1.56 2.5 盲孔  8 专用机  油性  3,000 

M2X0.4 G5 (P) SUS304 1.77 4 通孔  7 专用机  油性  200,000 

M2X0.4 G5 (P) SPC 1.78 3 通孔  6.3 专用机  油性  100,000 

M2X0.4 G4 (P) SUS420 1.82 4 盲孔  23 专用机  油性  4,000 

M2.6X0.45 G6 (P) SS400 2.38 5 盲孔  6.5 专用机  油性  11,000 

M2.6X0.45 G6 (P) SPC 2.37 3 通孔  12 专用机  油性  11,000 

M3X0.5 G5 (P) SPC 2.75 6 通孔  12 CNC 干式  8,000 

M3X0.5 G5 (P) SUS303 2.77 5.5 通孔  9.4 专用机  水溶性  20,000 

M3X0.5 G5 (P) SUS304 2.78 5 通孔  8 专用机  油性  100,000 

M3X0.5 G5 (P) SPC 2.77 3.5 通孔  10.4 专用机  油性  65,000 

M4X0.7 G5 (B) ADC12 3.65 10 盲孔  50 CNC 水溶性  85,000 

M4X0.7 G5 (P) SPC 3.65 3 通孔  20 专用机  干式  6,000 

M6X1 G7 (P) 锌钢板  5.55 4 通孔  15 攻牙机  干式  10,000 

M6X1 G6 (P) S45C 5.5 10 盲孔  10 NC车床  水溶性  380 

M10X1.25 G7 (B) S48C 9.45 25 盲孔  25 专用机  油性  600 

M16X1.5 G9 (B) S45C 15.37 15 盲孔  15 专用机  油性  2,400 

１１.高性能丝攻加工实例 

在挤压丝攻中，广受好评的高性能丝攻HP+RZ/HP-RZ的加工实例介绍。  

 从基础认识挤压丝攻 
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１２.MHRZ产品介绍   

切削扭力高、原本很

难用挤压丝攻加工的

硬度35HRC的

SCM440(调质材)，

MHRZ也能安定的加

工出内螺纹!!  

■特长  

●本公司独创的构型设计，有效降低 

 加工扭力！  

●采用耐摩耗性优异的材料和表面 

 涂层处理，大幅提升工具耐久力！   

●可安定的加工调质材 

 （～３５ＨＲＣ）！    

●可使用水溶性切削油！  

中硬度碳钢用挤压丝攻  

中硬度碳钢用挤压丝攻  表面 

镀层  

产品特性  

加工数据/攻牙扭力比较  

 从基础认识挤压丝攻 






