
一级代理 供应YAMAW挤压丝攻

产品名称 一级代理 供应YAMAW挤压丝攻

公司名称 昆山市张浦镇瑞邦五金模具行

价格 45.00/件

规格参数 是否标准件:标准件
标准编号:N+RS挤压丝攻
品牌:YAMAWA

公司地址 中国 江苏 昆山市
江苏昆山市张浦镇南港望江路87号

联系电话 86-051288605468 13913105166

产品详情

是否标准件 标准件 标准编号 N+RS挤压丝攻
品牌 YAMAWA 型号 标准型螺丝攻系列
材质 高速钢 螺纹刀具种类 丝锥
适用机床 车床 规格 M2.5*0.45
是否进口 是 是否涂层 涂层
加工范围 切削攻牙 是否库存 库存
是否批发 批发

 本公司专业代理日本yamawa丝攻!!

日本弥满和制作所( yamawa )成立已经超过80多年历史，拥有制造各种切削工具的丰富经验，销售地点遍
及欧洲、美洲和东南亚等地，于1996年成功取得( i s o 9 0 0 1 )的国际标准和于2002年成功取得( i s o 1 4 0 0 1
)的环保证，日本弥满和制作所( yamawa
)无论生产及管理都已经达到国际级水平，为各用户提供更佳的信心保证。

直槽丝攻ht，ht-1：ht高速钢直槽丝攻被广泛使用做一般的螺纹攻牙加工。ht一组包括三支不同切削部长
度的丝攻：第一攻、第二攻与第三攻。ht通常是单支使用，但有时亦成套使用。电镀用加大精度p3及p4
丝攻，适合电镀螺丝用。ht-1锋钢直槽丝攻是以滚压方式制造的机用丝攻，制造范围m1.4~m16，ht-1的牙
部比一般手用丝攻短，并经设计增加强度与耐久力以减少集中力。因此ht-1能提高攻牙加工经济效率外
，并能切削出6h精度之螺纹。

—ht螺丝攻精度等级：yamawa p级—螺丝攻材质：hss-e—切刃吃入部牙数：第一攻[9牙]/第二攻[5牙]/第
三攻[1.5牙]—表面处理：无—适用被削材：抗拉强度850n/mm2以下之碳钢，合金钢，铜，铝，锌等轻合
金。



先端丝攻n-po，hc-po：主要是用于各种通孔材料之螺纹被削作业。先端丝攻具有于一般之手用丝攻相同
的直线沟槽，但在其切削部前端有经特殊设计的螺旋沟槽，藉以旋转推送切屑从孔的下方排出。由于先
端丝攻具有此旋转排出切屑之功能，除可保持沟槽的清洁以减少切削时之抗力外，并能避免因切屑堵塞
而造成丝攻的损害。因此先端丝攻可采用比一般之手用丝攻更快的速度来切削高精度之螺纹。hc-po具有
35°之切削槽，适用于各种材料的通孔螺纹加工如中碳钢。n-
po具有40°之切削槽，适用于具黏性材料如铜，铝，中碳钢。—螺丝攻精度等级：yamawa
p级—螺丝攻材质：hss-e—切刃吃入部牙数：5牙—表面处理：n-po[ox]-酸化处理，n-po[v]-镀钛处理

—适用被削材：抗拉强度750n/mm2以下之中低碳钢，合金钢，铜，铝，镁合金等⋯

螺旋丝攻n-sp，hc-sp：螺旋丝攻与一般手用丝攻不同的是，普通的手用丝攻之沟槽成直线型，而螺旋丝
攻是成螺旋型。螺旋丝攻在攻牙时，以其螺旋槽的上升旋转作用，能轻易地把铁屑排出孔外，以免铁屑
残留或堵塞于沟槽内，而造成丝攻折断刃部崩裂，因此能增长丝攻的寿命与切削出最高精度之螺纹。螺
旋丝攻适用于切削高韧性之材料，而不适合铸铁等切屑成细碎之材料。hc-sp具有35°之螺旋槽，最适合
具黏性材料与塑胶材质如中碳钢，高碳钢等材料之不通孔螺纹攻牙。n-
sp具有40°之螺旋槽，最适合加工中碳钢。—螺丝攻精度等级：yamawa p级—螺丝攻材质：hss-e—切刃
吃入部牙数：2.5牙—表面处理：hc-sp[ox]-酸化处理，n-sp[v]-镀钛处理—适用被削材：[n-sp]抗拉强度75
0n/mm2以下之中碳钢，铜，铝，镁合金等⋯[hc-sp-
ox]抗拉强度600~900n/mm2之中高碳钢，合金钢，青铜等⋯

挤压丝攻n-rs，n-rz，r-v：挤压丝攻是应用塑性成形方式，在下孔内压磨使被削材隆起而形成螺纹。因不
会产生切屑，不存在排屑槽，因此也叫无沟(屑)丝攻。此丝攻不会因切屑堵塞等问题而损坏螺纹或丝攻
。挤压丝攻最适合于具有可塑性之材料如铝，红铜，锌，黄铜与低碳钢。本公司之挤压丝攻有两种类型
，n-rs（灰白色），n-rz（黑色）。n-rs，n-rz是根据iso标准，其牙部较短，适用于浅孔的攻牙。挤压丝攻
的切削部分有四牙与二牙两种。使用挤压丝攻时，需配合其精度要求而选择下孔的尺寸，才能塑压出高
精度，高品质的螺纹。yamawa备有多种不同精度等级的挤压丝攻以供客户使用。挤压丝攻分有油沟，无
油沟两种。无油沟标注“l型”

—螺丝攻精度等级：yamawa g级—螺丝攻材质：hss-e—切刃吃入部牙数：2牙/4牙—表面处理：n-rz-酸化
处理（黑色），r-v-镀钛（tin）处理（金黄色）—适用被削材:n-
rs适用于铝，红铜，锌，黄铜，低碳钢等⋯n-rz适用于低碳钢，中碳钢等。

无给油挤压丝攻ol-rz，hp-rz：ol-rz无给油无铁屑挤压丝攻（如用油寿命更长）攻牙时无须使用切削油，
可避免攻件钢材受切削油而变质的可能性。亦能除去攻件洗净的过程。ol-
rz是用微粒钢材制成，再加上表面ticn处理，提高更耐热，耐磨及耐用特性。

hp-rz无给油高性能无铁屑挤压丝攻采用微粒压缩钢材及ticn处理，专为高硬度钢材制成的无铁屑挤压丝
攻。一般无铁屑挤压丝攻都只适用于软性钢材，因为螺纹是用塑性成形法而成，对高硬度钢材并不适合
。—螺丝攻精度等级：yamawa g级—螺丝攻材质：hss-p—切刃吃入部牙数：ol-rz-4牙，hp-rz-2牙/4牙—表
面处理：ticn镀膜—适用被削材：[ol-rz]抗拉强度500n/mm2以下冷扎钢板，碳钢，铜，铝合金等⋯[hp-
rz]抗拉强度900n/mm2以下之碳钢，合金钢，不锈钢，调质钢等⋯

管用丝攻pf-ps，pt，s-pt，nps，npsf，npt，nptf：英制管用平行丝攻（g=pf）主要是用于机械结合（平行
螺纹与平行螺纹的结合）用的螺纹攻牙，而极密性结合（推拔螺纹与推拔螺纹结合，或是推拔公螺纹与
平行母螺纹之结合）用管用丝攻有两种，一种是管用推拔丝攻（rc=pt），另一种是管用平行丝攻（rp=ps
）。管用推拔丝攻依牙部长度与基准径之位置可分为长牙部型（标准型rc=pt）与短牙部型（s-rc=s-pt）
。美制管用螺纹的种类很多，一般被用来切削npsc与npsm螺纹的是管用平行丝攻（nps），用来切削npt
螺纹的是管用推拔丝攻（npt）。另外，干式封闭型（dry
seal）管用丝攻用丝攻有管用平行丝攻（npsf）与管用推拔丝攻（nptf）两种。

不锈钢专用丝攻su-ht，su-sp，su-po，su2-sp：不锈钢手用丝攻su-ht具有高度的耐磨性，经设计有特殊的



切削角度与沟形，并经以酸化处理，因此适用于具有黏性的难削材料如不锈钢等的攻牙加工之用。不锈
钢螺旋丝攻su-sp具有与su-ht相同的特性与功能，并经设计具螺旋沟槽供不通孔攻牙加工之用。不锈钢先
端丝攻su-po具有与su-ht相同的特性与功能，并经设计具螺旋沟槽供通孔攻牙加工之用。不锈钢螺旋丝攻
su2-sp特性如下：1、针对sus316、sus317等较难切削之不锈钢材特性，丝攻采用具耐热性、耐磨耗性之高
级高速钢材。2、为降低切削阻力与切削热，螺纹部有离隙角之设计，且为防止溶著发生丝攻表面施以酸
化处理。3、一般攻牙后会有收缩之倾向，本丝攻之精度均有适度加大之设计。4、本丝攻采用blf（螺纹
部完全牙3山之后螺纹磨除至有效径位置）形状，以降低因切屑排出不良而造成之崩牙情形发生。—螺丝
攻精度等级：yamawa p级—螺丝攻材质：hss-e—切刃吃入部牙数：su-sp 2.5牙，su-po 5牙，su2-sp
2.5牙—表面处理：酸化处理—适用被削材： [su-sp]抗拉强度750n/mm2以下之不锈钢，钢，金钢，铸铁等
⋯[su-
po]硬度hrc30度以下之不锈钢，碳钢，合金钢，调质钢等⋯[su2-sp]sus316、317不锈钢，镍合金等材料。

铝合金专用丝攻la-sp，la-o：是专门供具有黏性性质的材料如铝等轻合金之压铸品的攻牙加工之用。由于
此类材料经攻牙加工后，螺纹会有收缩变小的倾向，因此铝合金用丝攻经设计具加大尺寸，并经施以窒
化处理以配合次类材料之性质。

—螺丝攻精度：yamawa p级—螺丝攻材质：hss-e—切刃吃入部牙数：la-o 1.5牙/5牙la-sp
1.5牙/2.5牙—表面处理：窒化处理—适用被削材：铝，锌，镁等压铸合金等⋯

 铸铁专用丝攻fc-o：铸铁用直槽丝攻fc-o具设计有特殊的切削角度，适用于铸铁等表面坚硬，经切削后
，铁屑成细碎状的材料。由于切削铸铁时，会使丝攻的牙部造成重大磨损，因此fc-o之材料是采用耐磨性
的钢材，并设计成加大尺寸，另在表面施以窒化处理以增大其耐磨性。—螺丝攻精度等级：yamawa p级
—螺丝攻材质：hss-e—切刃吃入部牙数：1.5牙/5牙—表面处理：窒化处理—使用被削材：铸铁，球状石
墨铸铁，强韧铸铁等⋯

 难削材专用丝攻eh-ht，eh-po：难削材用丝攻最适合于高碳钢、合金钢等之调质钢或锻造钢，模型钢等
硬度高达hrc30~45之高硬度钢之攻牙加工作业。难削材用丝攻之材料是采用最具耐磨性之含钴钢材，又
设计有适度的加大尺寸，以增长丝攻寿命。—螺丝攻精度等级：yamawa p级—螺丝攻材质：hss-
e[co]—切刃吃入部牙数：eh-ht 2.5牙/5牙eh-po 4牙—表面处理：无—适用被削材：抗拉强度800~1200n/m
m2，硬度hrc45度以下之合金钢，模具钢，调质钢等材料⋯

超硬丝攻uh-ct：1、针对热处理后50~60hrc（max：63hrc）之[模具钢]，[工具钢]攻牙加工。2、材料使用
耐磨性，耐冲击性优良之超硬合金。3、为增加耐磨性丝攻表面施以氮化铝钛（tialn）处理。4、特殊设
计之沟槽角度能有安定之切削力与良好切屑形状。

—螺丝攻等级：yamawa p级

—内螺纹等级：6h旧jis2级

—切刃部牙数：5牙

—螺丝攻种类：直槽机用丝攻

—表面处理：tialn

深孔丝攻s-sp，s-po：s-sp深孔用螺旋丝攻经特别设计来用于攻牙长度比丝攻之直径大2倍或2倍以上之不
通孔螺纹攻牙。s-sp之牙部长度经设计比一般螺旋丝攻短，而螺旋角度却比一般螺旋丝攻大。并在表面施
以酸化处理，以减少切削时所产生的摩擦抗力，而可增长丝攻寿命。s-po深孔用螺旋丝攻经特别设计来
用于攻牙长度比丝攻之直径大2倍或2倍以上之通孔螺纹攻牙。s-po之牙部长度经设计比一般螺旋丝攻短
，并在表面施以酸化处理，以减少切削时所产生的摩擦抗力，而可增长丝攻寿命。—螺丝攻精度等级：y
amawa p级—螺丝攻材质：hss-e—切刃吃入部牙数：s-sp 2.5牙/s-po 5牙—表面处理：酸化处理—适用被削



材：抗拉强度750n/mm2以下之碳钢，合金钢，铸铁，调质钢等材料⋯

加长丝攻ls-ht，ls-hc-sp，ls-hc-po：由于被切削物品之形状与攻牙位置等不同的关系，使用nc、mc等攻牙
专用攻牙时，一般丝攻有时长度不够，因此需要使用加长丝攻。加长丝攻的种类一般有：加长直槽[ls-
ht]，加长螺旋[ls-hc-sp]，加长先端[ls-hc-po]等三种。—螺丝攻精度等级：yamawa p级—螺丝攻材质：hss-
e—切刃吃入部牙数：ls-ht-[1.5牙/5牙]，ls-hc-sp-[2.5牙]，ls-hc-po-[5牙]—长度：70mm/100mm/120mm/150
mm/200mm—适用被削材：抗拉强度750n/mm2以下之碳钢，合金钢，铜，铝，锌等轻合金。

 普通圆板牙ar-d调教式，管用圆板牙：ar-d可调式圆板牙普遍地被使用于切削高精度的螺纹，由于ar-d
是可调式，因此可配合使用者之螺纹切削条件而加以调整使用。ar-d的尺寸包括公制牙、英制牙与美制
牙。—螺丝攻精度等级：yamawaⅱ级—螺丝攻材质：sks—切刃吃入部牙数：2~2.5牙—适用被削材：抗拉
强度750n/mm2以下之碳钢，合金钢，铜材⋯管用圆板牙之pf，ps是可调式，而pt则有固定式与可调式两
种可供选择。

 中心钻cd-s，ce-s，cd-q，ce-q：cd-s中心钻的切削槽具有适度之螺旋沟形，能够调和钻头部与孔面整修
部所切削下来之切屑流向，使其顺畅地排出，故可避免因切屑堵塞而造成工具的损伤。此外，钻头部的
长度经设计配合切削加工需要，适当地加以缩短，而且钻头部和孔面整修部的结合是采用r型接合，因此
在切消加工时可提高加工效率，并减少折断等之损害。ce-s高螺旋中心钻具有比一般中心钻cd-s更高角度
的螺旋沟槽与更长的沟槽，特别是适合于具黏性材料之加工。—中心钻材质：hss—中心孔角度：60°—
钻头沟形状：cd-s低螺旋沟ce-s高螺旋沟—适用被削材：[cd-s]抗拉强度750~1100n/mm2之合金钢，工具钢
，调质钢材等⋯[ce-s]抗拉强度750n/mm2以下之碳钢，合金钢，非铁合金材等⋯cd-q/ce-q是使用于90度中
心孔加工用。也可以使用来决定钻孔前的位置，以及钻孔后的孔面整修。—中心钻材质：hss—中心孔角
度：90°—�钻头沟形状：cd-q低螺旋沟ce-q高螺旋沟—适用被削材：[cd-q]抗拉强度750~1100n/mm2之
合金钢，工具钢，调质钢材等⋯[ce-s]抗拉强度750n/mm2以下之碳钢，合金钢，非铁合金材等⋯

倒角刀(水口刀) cs-q，cs-qm，cs-g：孔面整修刀（倒角刀）是适用于圆孔的孔面整修，以及机器螺钉的
螺孔整修。其刀刃有单型（cs-q）与多刃型（cs-qm）。此外，孔面整修角度有90度（cs-q，cs-qm）与60
度（cs-qm）两种。cs-g灌入口切削刀是塑胶射出成形模之灌入口切削用之刀具。其斜度有20度与30度两
种，以及单刃与双刃两种。
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