
  

 

从基础认识螺丝攻  

『先端丝攻篇 』 

「精准的螺纹」是 

  YAMAWA的宗旨。  
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从基础认识螺丝攻  

先端丝攻篇  
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６．通孔用螺旋型先端丝攻系列产品 ・・・P８ 
 
７．产品介绍・・・・・・・・・・・・・・・・・P９ 
 
８．各类被削材建议使用的先端丝攻  ・・・P１２ 
 
９．加工问题与对策・・・・・・・・・・・・・P１４ 
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先端丝攻（PO）的市场使用率，仅次于螺旋丝攻。 

本回从基础简易的说明、介绍先端丝攻。  

 

 

１．何谓先端丝攻？ 

 

和直沟丝攻一样，沟槽是直的，但在沟槽的前端，有切出一条斜沟，攻牙时切屑从前方排出，

适合加工通孔。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

先端丝攻的特征，汇整如下:  

1) 切屑从前方排出(丝攻前进的方向)，所以适合加工通孔。  

2) 切削扭力小。   

3) 浅直沟构型，抗折强度高。  

4) 几乎不会因为切屑，造成加工问题。  

从基础认识先端丝攻 

排屑方向 

排屑方向 

排屑方向 

○切削丝攻的构型种类  排屑方向和底孔形状 

 先端丝攻  

螺旋丝攻 

直沟丝攻  
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２．先端丝攻的切削扭力  

比较直沟丝攻、螺旋丝攻、先端丝攻的攻牙扭力曲线图和扭力。 

先端丝攻的切削扭力最小。  

从基础认识先端丝攻 
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3．内螺纹、螺丝攻和量规的关系  

 

用先端丝攻加工出的内螺纹，很少会扩孔，所以精度设定较大。  

有下列情况时，建议采用加大精度丝攻。  
 

1）加工件的材质或形状，会收缩时。  
 

2）攻牙后内螺纹要进行电镀时(丝攻精度约需加大镀膜厚度的四倍)。  
 

3）内螺纹无扩孔的倾向，但螺丝攻却磨耗很快时。  
 

4）使用具有同步进给(刚性)构造的机械加工时，较不容易发生轴向扩孔的问题，建议采用 

   最大精度的丝攻。  

各种丝攻的标准等级和中径公差  

・SP       P2   M10X1.5         

P2=+20~+40μm 

・PO      P3   M10X1.5       

P3=+40~+60μm 
・HT       P3   M10X1.5       

从基础认识先端丝攻 
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从基础认识先端丝攻 

产品代号  品名  用途、特性  尺寸范围  

IPO 

 
 
 
 
I系列先端丝攻  

钻床或手动攻牙用的丝攻。 

适合少量加工SPC或SS400的被削材。 

建议加工速度5m/min以下。 

・M3～M10 

PO 

 
 
 
 
标准型先端丝攻  

使用范围广泛的标准丝攻。  

建议加工速度5~10m/min。 
・M1.2～M48 

・U、W、SM 

+PO 

 
 
 
 
+系列先端丝攻  

使用范围广泛的标准丝攻。 

建议加工速度10~15m/min。  
・M2～M12 

PO OX 

 
 
 
 
标准型先端丝攻 (氧化处理品)  

表面氧化处理，可防止溶着。 

建议使用油性切削油。 

加工速度5~10m/min。 

・M1.4～M42 

+PO OX 

 
 
 
 
+系列先端丝攻 (氧化处理品)  

表面氧化处理，可防止溶着。 

建议使用油性切削油。 

加工速度10~15m/min。  

・M3～M6 

PO LH 

 
 
 
 
先端丝攻 左牙用  

左牙用的先端丝攻。  
・M3～M30 

・U、W 

PO V 

 
 
 
 
镀钛先端丝攻  

表面镀钛处理，耐磨耗、耐溶着性优异。 ・M3～M12 

LS-PO 

 
 
 
长柄先端丝攻  

柄部的长度，比一般的丝攻长。一般丝攻长度不足时

使用的长柄丝攻。 
・M2～M30 

・U、W 

LS-PO V 

 
 
 
 
长柄镀钛先端丝攻  

柄部的长度，比一般的丝攻长。 

表面镀钛处理，耐磨耗、耐溶着性优异。一般丝攻长

度不足时使用的长柄镀钛丝攻。  

・M3～M12 

4．先端丝攻系列产品 ① 
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从基础认识先端丝攻 

产品代号 品名 用途、特性  尺寸范围 

SU+PO/ 

SU-PO 

 

 

 

 

不锈钢用先端丝攻  

适合加工易产生加工硬化、材质较黏的不锈钢、铬

钢、钼钢用的通孔用丝攻。  
・M1.4～M42 

・U、W 

S-PO 

 

 

 

 

深孔加工用先端丝攻  

因丝攻螺纹部长度短，摩擦抗力小，切削油的供给变

佳，加工大径的2.5倍(2.5D)以上深度的内螺纹，效

果优异的先端丝攻。 

・M2～M42 

HC+PO/

HC-PO 

 

 

 

 

高碳钢用先端丝攻  

适合加工S55C等的高碳钢用先端丝攻。   ・M1.4～M24 

MC-PO 

 

 

 

 

带油孔先端丝攻  

采用侧边出油孔构型，用于内部供油加工，切削部位

可充分给油。使用寿命长、加工出的螺纹表面平滑的

先端丝攻。  

・M6～M24 

EH-PO 

 

 

 

 

难削材用先端丝攻  

适合加工高碳钢、合金钢的锻造物或调质材、模具材

等，硬度25～35HRC的高硬度钢材通孔用的先端丝

攻。  

・M3～M24 

ZEN-P 

 

 

 

 

镍合金用先端丝攻  

可加工比钢耐蚀、耐热性佳的镍基合金用先端丝攻。  ・M3～M20 

PM-PO 

 

 

 

 

难削材用先端丝攻  

适合加工高碳钢、合金钢的锻造物或调质材、模具材

等，硬度35～ 45HRC的高硬度钢材通孔用的先端丝

攻。  

还有长柄产品：LS-PM-PO  

・M3～M12 

4．先端丝攻系列产品② 
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5．通孔用螺旋型先端丝攻  
 

排屑方向和先端丝攻一样，是从前方排出(与前进的方向相同)的「通孔用螺旋型先端丝攻」。  
 

 

 

 

 

 

 

 

 

本类产品的沟螺旋方向，和螺旋丝攻相反(是左螺旋)，切屑从前方排出，与丝攻前进的方向相同。 

排屑性比中速加工用先端丝攻优异。  

从基础认识先端丝攻 

以往，不锈钢通孔用的丝攻，只有SU-PO一种，现在则有SU-PO和SU+SL二种，供您选

用。建议加工速度：SU+SL是6~18m/min(加工速度超过8m/min以上时，建议使用完全

同步进给机械。)   

M6×1 用SU-PO加工出的内螺纹  M6×1 用SU+SL加工出的内螺纹  

用7m/min加工SUS304的内螺纹表面  用15m/min加工SUS304的内螺纹表面  

不锈钢通孔用螺旋型先端丝攻  

钛合金通孔用螺旋型先端丝攻  

高速加工通孔用螺旋型先端丝攻  

产品体系表 不锈钢材通孔加工用丝攻  

攻牙速度 慢 快
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从基础认识先端丝攻 

产品代号  品名  用途、特性  尺寸范围  

AU+SL 

 

 

 

 

高性能通孔用螺旋型先端丝攻  

采用螺旋型先端沟，实现高速加工，排屑仍然安定顺

畅。  

从钢材到不锈钢材，可加工范围广泛，排屑性佳。  

・M3～M20 

SU+SL 

 

 

 

 

不锈钢通孔用螺旋型先端丝攻  

最适合加工易产生加工硬化、材质较黏的不锈钢、铬

钢、钼钢用的通孔用丝攻。采用螺旋型先端沟，排屑

性比SU-PO优异、使用寿命更长。  

・M3～M6 

ZET-P 

 

 

 

 

钛合金通孔用螺旋型先端丝攻  

可加工高强度、质轻且耐热性佳的钛合金等通孔用螺

旋型先端丝攻。  
・M3～M20 

F-SL 

 

 

 

 

高速加工通孔用螺旋型先端丝攻  

可用高速 15m/min ～ 25m/min加工的通孔用螺旋

型先端丝攻。若用于低速切削，切屑的形状或排出性

变差，易发生切屑干扰等加工问题。  

・M3～M12 

HDISL 

 

 

 

 

干切削式钢铁合金通孔用螺旋型先端丝攻  

采用可超高速加工或喷雾、干式加工的侧边出油孔构

型。适合加工碳钢、合金钢等的通孔，立式、卧式加

工兼用，可做为干式加工或超高速加工使用。  

・M6～M20 

MHSL 

 

 

 

 

中硬度碳钢用螺旋型先端丝攻  

最适合加工S48C～S55C的锻造品以及调质材（20～

30HRC）。采用耐摩耗性优异的HSS材和特殊表面

涂层处理，大幅提升工具使用寿命！采用独创的沟

形，在中速范围攻牙稳定，且切屑排出顺畅。加工出

的螺纹表面平滑度提升。  

・M6～M16 

6．通孔用螺旋型先端丝攻系列产品 
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从基础认识先端丝攻 

7．产品介绍  

高性能通孔用螺旋型先端丝攻  
 

AU+SL 
 

【特長】 

●采用螺旋型先端沟，在高速加工时，切屑仍可顺畅排出。  

●从钢材到不锈钢材，可加工各种的被削材，且排屑顺畅。  

●采用能将镀膜的特长(耐磨耗性、耐热性、耐溶着性)，发挥到极限的特殊沟形， 

 可加工各种的切削材。最适合使用水溶性切削油。  

尺寸一览表  

攻牙速度  

 
同步进给加工范围  

AU+SL加工范围意象图 

 
被削材  

可加工范围  

建议加工范围  

不锈钢  

铝  

合金钢  

碳 钢   

尺寸  等级  沟数   吃入部 产品编号    尺寸  等级  沟数   吃入部 产品编号    
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从基础认识先端丝攻 

中硬度碳钢用螺旋型先端丝攻  

MHSL 
 

【特性 】 

●使用寿命长：表面特殊涂层处理，提高攻牙耐久力。  

●切屑排出性提升：独创的沟槽形状设计，实现优越的排屑性。  

●良好的内螺纹表面粗度：因为切削性能高，内螺纹表面平滑。  

采用2段斜型沟，提高

排屑效能。  

能顺畅的排出切屑!  

构型及尺寸一览表 

尺 寸  等级  沟数   
吃入部 

的牙数   产品编号    

攻 牙 长 度   

在汽车零组件中「中硬度

钢材钻削孔加工」以轮毂

轴承为代表，实现绝对的

耐久性，并将汽车零组件

主要尺寸规格化。  

加工案例  

被  削  材    

尺      寸  

机        械    

切 削 速 度     

切  削  油     
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从基础认识先端丝攻 

被削材  被削材的特性  推荐的丝攻  用途/样式  表面处理  建议加工速度 
(m/min) 

低碳钢   

虽然好加工，但丝攻容易发生

溶着，造成内螺纹表面凹凸不

平的加工问题。   

IPO 手动/钻床加工用  氧化处理 ～5 

PO OX 氧化处理  氧化处理 5～10 

+PO OX +系列 氧化处理  氧化处理 10～15 

SU+PO/SU-PO 不锈钢用  氧化处理 ～10 

SU+SL 不锈钢用 氧化处理 10～15 

PO V 表面镀层 表面镀层  10～20 

AU+SL 表面镀层 表面镀层 10～20 

F-SL 高速加工用  表面镀层 15～25 

HDISL 超高速加工用(干式加工)  表面镀层 20～50 

中碳钢   
使用范围广泛的材料，也是标

准丝攻主要加工的材料。   

PO 标准型 - 5～10 

+PO +系列  标准型  - 10～15 

PO OX 氧化处理 氧化处理 5～10 

+PO OX +系列 氧化处理  氧化处理 10～15 

PO V 表面镀层 表面镀层 10～20 

AU+SL 表面镀层 表面镀层 10～20 

SU+PO/SU-PO 不锈钢用 氧化处理 ～10 

SU+SL 不锈钢用 氧化处理 10～15 

S-PO 深孔加工用  氧化处理 5～10 

MC-PO 带油孔  - 5～10 

F-SL 高速加工用  表面镀层 15～25 

HDISL 超高速加工用(干式加工)  表面镀层 20～50 

高碳钢   

含碳量：C的含量越高，硬度

越高，丝攻的耐磨性也会增

高。经过热处理(调质)的材

料，请用「调质材」专用的丝

攻。  

HC+PO/HC-PO 高碳钢用  - 5～10 

PO V 表面镀层 表面镀层 5～10 

AU+SL 表面镀层 表面镀层 10～20 

S-PO 深孔加工用  氧化处理 5～10 

MHSL 中硬度碳钢用 表面镀层 10～20 

8．各类被削材建议使用的先端丝攻 ① 

※红字：完全同步进给专用丝攻。  
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从基础认识先端丝攻 

被削材  被削材的特性  推荐的丝攻  用途/样式  表面处理  
建议加工速度 

(m/min) 

合金钢  
硬度和韧性都很高的材料。丝攻

磨耗快。  
AU+SL 表面镀层 表面镀层 20～30 

不锈钢 

材质黏且容易产生加工硬化，造

成内螺纹表面凹凸不平和丝攻溶

着的问题。切屑又硬又容易连

串，常发生排屑不顺的问题。  

SU+SL 不锈钢用 氧化处理 5～15 

SU+PO/SU-PO 不锈钢用 氧化处理 ～10 

钛合金 

热传导性差，丝攻的刀尖容易蓄

积热能，造成丝攻溶着或急速磨

耗的问题。常有因崩牙造成丝攻

折损的问题。  

ZET-P 钛合金用 氮化处理  5～10 

镍合金 

韧性高，所以不容易加工，容易

发生丝攻溶着或急速磨耗的问

题。且内螺纹的收缩性大，丝攻

常因材料收缩，造成折损。  

ZEN-P 镍合金用  

氮化处理 

+ 

氧化处理 

5～10 

熔点低所以丝攻容易发生溶着，

如果没有选用切削力好的丝攻，

内螺纹表面容易凹凸不平。 

内螺纹也容易发生缩孔的问题。     

AU+SL 表面镀层 表面镀层 20～30 
铝辊轧材 

铝合金铸件  

N-CT PO 超硬   10～20 

调质钢  

经处理后，硬度高达40HRC左

右，用标准丝攻很难加工。 

加工数量大时，请选用调质材专

用的丝攻。   

MHSL 中硬度碳钢用 表面镀层 10～20 

EH-PO 

(25-35HRC用) 
难削材用   ～5 

PM-PO 

(35-45HRC用) 
难削材用   ～5 

8．各类被削材建议使用的先端丝攻② 

※红字：完全同步进给专用丝攻。 
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从基础认识先端丝攻 

9．加工问题与对策  

 

◇崩牙、折损  

会造成先端丝攻折损或崩牙的原因不多，最大的问题可能就是切屑没有顺畅排出。 

・请确认加工时丝攻的贯穿量够不够? 

・排屑空间够不够? 

并做适度的调整~  

 

 ①丝攻贯穿被削材5牙的长度时，就开始逆转  

 (退刀)  

切屑的根部还没有完全

脱离被削材，就逆转退

刀时，切屑会被卷入螺

牙。  

②丝攻贯穿被削材5牙再加长3牙的长度时，才开始 

 逆转(退刀)  

切屑完全脱离被削材，

顺畅排出。  

③排屑空间 Ⓒ狭隘  ④切屑存积在槽底，与新切屑相抵触，无法 

 顺畅排出。  

切屑触底，无法顺畅排出。  

 

5牙 

3牙 

5牙 
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从基础认识先端丝攻 

◇内螺纹扩孔的原因  

1. 机械的进给量和丝攻的螺纹导程(牙距)不同步。  

2. 丝攻崩牙。  

3. 丝攻没有对正主轴或加工件。  

4. 丝攻精度等级选用不当。  

5. 底孔径尺寸不对。  

6. 因为丝攻摩损，造成切削角钝。  

7. 攻牙时，切削油量不足，润滑度差或不当的混合切削油。  

8. 切屑卡在沟槽里。  

 

◇内螺纹缩孔的原因  

1. 丝攻的切削角不够锋利。  

2. 丝攻精度等级选用不当。  

3. 用量规检查时，内螺纹里有残屑或毛边。  

4. 加工配管或薄板零件时，螺纹容易缩孔。  

5. 跟钛合金一样，加工后会有收缩倾向的被削材。  

6. 逆转(退刀)速度设定不当。  

7. 切削角太大。  

 

丝攻的螺纹导程，在攻牙上，是最重要的要素之一。为了确保导程的正确性，应该尽可能的依照丝攻

的螺纹导程(牙距)来加工。  

 

M6X1的螺纹导程，每转1圈前进1mm。  

如果机械每转1圈误差2um，即使其他的螺纹规格和直径正确，用量规检查时，一样不合格(扩孔)，

12mm的螺纹，就会产生24um的进给误差。  

如果机械有和丝攻导程同步进给的功能，就可使用刚性夹头进行刚性攻牙。  

机械无同步进给功能，使用浮动式夹头时要预留伸缩量，此伸缩量需调整在丝攻螺纹导程(牙距)的5%

以下。  


